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EP 1 623 804 B1
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Finierwerkzeug fir die Bearbeitung von Werkstliikken aus Holz, Kunststoff und der-
gleichen nach dem Oberbegriff des Anspruches 1, eine Maschine zur Bearbeitung von Werkstlicken aus Holz, Kunststoff
und dergleichen nach Anspruch 12 sowie die Verwendung eines derartigen Finierwerkzeuges zur Herstellung von
Furnieren.

[0002] Um eine sehr glatte Holzoberflache herzustellen, werden Finierwerkzeuge eingesetzt. Sie sind in Form von
Hobeln ausgebildet, die ein oder zwei Hobelmesser aufweisen, mit denen bei einer Relativbewegung zwischen dem
Werkstlick und dem Finierwerkzeug die Oberflache glatt gehobelt wird. Sind die Messer stumpf bzw. haben eine Scharte,
muf die dieses Finierwerkzeug enthaltende Maschine stillgesetzt und das Werkzeug gewechselt werden. Finierwerk-
zeuge werden in der Regel schrag (nicht rechtwinklig) zur Vorschubrichtung eingesetzt, um einen ziehenden Schnitt zu
erzielen. Die zu bearbeitende Werkstiickbreite und die Schragstellung bestimmen die notwendige Schneidenldnge des
Finierwerkzeuges. Da diese jedoch einbaubedingt begrenzt ist, ist die Schragstellung und die Werkstiickbreite und damit
die Leistung des Finierwerkzeuges beschrankt.

[0003] Es sind auch Finierwerkzeuge in Form von sogenannten Putzmesserkasten bekannt, bei denen die Messer
bei einem Abstumpfen bzw. einer Schartenbildung gewechselt werden miissen, wozu die Maschine wiederum stillgesetzt
werden mul3. Bei Einsatz der Putzmesserkasten entstehen bandférmige, sehr lange Spane, die nur schwierig abtrans-
portiert werden kdnnen und mit separaten Hackern zerkleinert werden missen.

[0004] Beim Werkzeug nach der EP-A-0 904 903 (gemafl dem Oberbegriff des Anspruchs 1) ist am Umfang des
Werkzeuggrundkorpers eine Vielzahl von Schneidplatten befestigt. Die groRe Zahl von Schneidplatten flihrt zu einer
nur eingeschrankten guten Oberflache des Werkstickes. AuRerdem ist die Herstellung des Werkzeuges sowie das
Einstellen der Schneidplatten teuer und aufwendig.

[0005] Esistauch ein Werkzeug bekannt (US-A-4 498 512), an dessen Werkzeuggrundkdrper ein Sdgeband mit einer
Vielzahl von Sagezéhnen befestigt ist.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsgemaRe Finierwerkzeug und die gattungsgemafe
Maschine so auszubilden, dal die Werkstiikke kostengtinstig und einfach mit einer glatten Oberflache versehen werden
kénnen.

[0007] Diese Aufgabe wird beim gattungsgeméafien Finierwerkzeug erfindungsgeman mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruches 1 bzw. 21 und bei der gattungsgemafen Maschine erfindungsgemaf mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 12 gel6st.

[0008] Das erfindungsgemafe Finierwerkzeug nach Anspruch 1 wird zur Erzielung des ziehenden Schnittes um seine
Achse drehbar angetrieben. Durch Drehzahlerhéhung kann der ziehende Schnitt nahezu beliebig vergréRert werden.
Das Werkstiick wird am rotierenden Finierwerkzeug vorbeigefiihrt, das dabei die entsprechende Werkstiickoberflache
bearbeitet. Die Schneide ist ein Schneidring, dessen Achse die Drehachse des Finierwerkzeuges ist. Die Schneide des
rotierenden Finierwerkzeuges kann, da der Schneidring eine umlaufende und in einer senkrecht zur Drehachse liegenden
Radialebene des Werkzeuggrundkdrpers liegende Schneidkante aufweist, wahrend des Betriebes nachgeschliffen wer-
den, so daf die mit diesem Finierwerkzeug ausgeristete Maschine nicht stillgesetzt werden muf3. Dadurch sind sehr
lange Produktionszeiten ohne einen Werkzeugwechsel mdéglich. Ist die Schneide des Finierwerkzeuges verschlissen,
wird das Finierwerkzeug komplett ausgewechselt, so dall ein umstandlicher und zeitraubender Ein- und Ausbau von
Messern nicht notwendig ist.

[0009] Beieiner Ausbildung entsprechend Anspruch 21 kann das Finierwerkzeug zur Herstellung von Furnieren ein-
gesetzt werden. Durch die Rotation kann der bei der Furnierherstellung vorteilhaft ziehende Schnitt vergroRert werden.
[0010] Bei der erfindungsgemafen Maschine ist das Finierwerkzeug vorgesehen, das in der Maschine um seine
Achse drehbar angetrieben wird. Auf diese Weise sind sehr hohe Standwege mdglich. Da zudem die Schneide des
Finierwerkzeuges, ohne es auszubauen, wahrend des Betriebes nachgeschliffen werden kann, sind Produktionsmengen
von beispielsweise 1 Mio. Laufmetern und mehr ohne weiteres erreichbar.

[0011] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen.

[0012] Die Erfindung wird anhand einiger in den Zeichnungen dargestellter Ausfihrungsbeispiele naher erlautert. Es
zeigen

Fig. 1 in Seitenansicht und in vereinfachter Darstellung zwei erfindungsgeméafie Finierwerkzeuge zur
Bearbeitung der Unter- und Oberseite der Werkstlicke,

Fig. 2 eine Draufsicht auf das erfindungsgemaRe Finierwerkzeug zur Bearbeitung der Unterseite der
Werkstucke,
Fig. 3 in perspektivischer Darstellung das Finierwerkzeug gemaR Fig. 2,
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Fig. 4 eine Draufsicht auf einen Teil einer Maschine mit einem erfindungsgemafRen unteren Finierwerk-
zeug, das sich zwischen zwei Tischplattenteilen befindet,

Fig. 5 einen Axialschnitt durch das erfindungsgemalie Finierwerkzeug gemaR Fig. 4,

Fig. 6 in perspektivischer Darstellung das in der Maschine befindliche erfindungsgemaRe Finierwerk-
zeug gemal Fig. 4,

Fig. 7 das erfindungsgemalfle Finierwerkzeug gemaf Fig. 4 in perspektivischer Darstellung,

Fig. 8 in vergroRerter Darstellung die Schnittverhaltnisse beim Abnehmen eines Spans bzw. Furniers
an einem WerkstUlick durch das erfindungsgemaRe Finierwerkzeug,

Fig. 9 bis Fig. 11 jeweils in schematischer Darstellung unterschiedliche Anordnungen von Werkzeugen in einer
Bearbeitungsmaschine,

Fig. 12 und Fig. 13  jeweils in schematischer Darstellung verschiedene Anordnungen von erfindungsgemafen Finier-
werkzeugen in Bearbeitungsmaschinen,

Fig. 14 im Axialschnitt einen Vertikaleinsatz zweier erfindungsgemaler Finierwerkzeuge fur eine Seiten-
bearbeitung eines Werkstiickes,

Fig. 15 eine Draufsicht auf ein unter einem spitzen Winkel zu einem zu bearbeitenden Werkstlick ange-
ordnetes erfindungsgemales Finierwerkzeug,

Fig. 16 in vergroRerter Darstellung und im Schnitt einen Teil des erfindungsgemafen Finierwerkzeuges,

Fig. 17 in einer Darstellung entsprechend Fig. 16 das erfindungsgemafe Finierwerkzeug mit einer an-
deren Schneidengeometrie,

Fig. 18 in schematischer Darstellung und in Seitenansicht eine weitere Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemalfen Finierwerkzeuges, das zur Furnierherstellung eingesetzt wird,

Fig. 19 eine Draufsicht auf das Finierwerkzeug bei seiner Spanabnahme geman Fig. 18,

Fig. 20 in einer Darstellung entsprechend Fig. 19 das Finierwerkzeug zwischen zwei Auflagetischen einer
Maschine,

Fig. 21 in vereinfachter Darstellung und in Seitenansicht eine Handfiniermaschine,

Fig. 22 eine Draufsicht auf die Handfiniermaschine gemaR Fig. 21.

[0013] Mitdem Finierwerkzeug werden Werkstlicke, insbesondere Holzwerkstiicke, finiert. Dieser Vorgang entspricht
einem Feinhobeln, mit dem eine qualitativ sehr hochwertige Oberfliche am Holzwerkstiick hergestellt werden kann.
Das Werkstlick weist nach dem Finieren eine absolut plane, glatte und mafgenaue Oberflache auf. Finierte Werkstlicke
werden beispielsweise im Massiv-Mobelbau, im Holzbau, fir sichtbare Balken, im Orgelbau, fur FuBbodendielen, fir
Sichtflachen bei Nut-Feder-Brettern und dergleichen eingesetzt. Aufgrund der qualitativ hochwertigen Oberflache ist
eine Behandlung mit Lack nicht erforderlich, wodurch ein gesundes, umweltfreundliches Wohnraumklima entstehen
kann. Beim Einsatz vor allem von Wasserlacken wird die Oberflache nicht mehr aufgerauht, weil beim Finieren im
Gegensatz zum Schleifen die weichen Holzfasern durch den Zerschnitt abgetrennt werden. Ein sonst iblicher Zwischen-
schliff kann dadurch entfallen.

[0014] Fig. 1zeigteinen Anwendungsfall, bei dem ein Holzwerkstlick 1 an seiner Oberseite 2 sowie an seiner Unterseite
3 durch jeweils ein Finierwerkzeug 4 bearbeitet wird. Das Holzwerkstlick 1 wird durch zwei Transporteinrichtungen 5,
6, die beispielsweise Endlostriebe oder Vorschubwalzen sind, an den Finierwerkzeugen 4 vorbeigefiihrt. Sie sind gleich
ausgebildet und rotieren um eine senkrecht zur Transportrichtung des Holzwerkstiickes 1 liegende Achse.

[0015] Die Holzwerkstlicke 1 werden bei ihrem Transport in Vorschubrichtung V an wenigstens einem Anschlaglineal
7 (Fig. 2) gefiihrt und liegen auf einer Tischplatte 8 auf. Auf ihr ist vorteilhaft das Anschlaglineal 7 befestigt. Im Bereich
des Finierwerkzeuges 4 ist die Tischplatte 8 unterbrochen, damit die am Finierwerkzeug befindliche Schneide in Eingriff
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mit dem Holzwerksttick 1 kommen kann. Wie die Fig. 2 und 3 zeigen, ist die Tischplatte 8 im Bereich des Finierwerkzeuges
4 unterbrochen. Der Ausschnitt wird von zwei teilkreisférmigen Réndern 9, 10 der Tischplatte 8 begrenzt. Am Anschlag-
lineal 7 ist ein segmentformiger Tischplattenteil 11 befestigt, dessen Rand konzentrisch zu den Réndern 9, 10 verlauft.
Um die Dicke des abzunehmenden Spans einstellen zu kénnen, sind der Einlaufbereich der Tischplatte 8 und/oder das
Finierwerkzeug 4, vorzugsweise zusammen mit dem Auslaufbereich der Tischplatte 8 und dem Tischplattenteil 11, in
der Hohe einstellbar.

[0016] Zur weiteren Fihrung des Holzwerkstiickes 1 kénnen auch die bei Hobel- und Kehlmaschinen bekannten
Elemente verwendet werden, wie Druckrollen, Lineale und dergleichen.

[0017] Das Finierwerkzeug 4 hat einen Spannkegel 12 (Fig. 5), mit dem es in einer Spindel 13 in bekannter Weise
gespannt wird. Der Spannkegel 12 bildet vorteilhaft eine HSK-Schnittstelle. Der Spannkegel 12 steht vom ebenen Boden
14 eines Werkzeuggrundkorpers 15 ab (Fig. 5), dessen Mantel 16 sich konisch erweitert. Am freien Ende des Mantels
16 ist ein Schneidring 17 befestigt, mit dem die jeweilige Seite des Holzwerkstlickes 1 bearbeitet wird. Der Durchmesser
der Schneidkante 19 ist groRRer als der zu bearbeitende Bereich des Holzwerkstlickes 1. Damit der Schneidring 17 bei
entsprechendem Verschleil® ausgetauscht werden kann, ist er mit Schrauben 18 I6sbar am Mantel 16 befestigt. Der
Schneidring 17 hat, wie Fig. 16 zeigt, eine ringformige Schneidkante 19, die durch eine Brustflache 20 und eine spitzwinklig
zu ihr liegende Rickenflache 21 gebildet wird. Der Schneidring 17 hat eine ebene Auflageseite 22, mit der er auf einer
ebenen Schulterflache 23 des Mantels 16 aufliegt. Die Schulterflache 23 schlie3t rechtwinklig an eine Anschlagflache
24 an, die koaxial zur Drehachse 25 des Finierwerkzeuges 4 liegt und an welcher der Schneidring 17 anliegt. In Fig. 16
ist durch eine gestrichelte Linie dargestellt, wie weit der Schneidring 17 nachgeschliffen werden kann, bevor er ausge-
wechselt werden mufd. Auf der Schulterflache 23, gegen die der Schneidring 17 mit dem Schrauben 18 gezogen wird,
wird der Schneidring 17 einwandfrei abgestutzt. Die Schrauben 18 durchsetzen die Schulterflache 23 (Fig. 1) und liegen
mit ihren Képfen versenkt in Vertiefungen 26 in der AulRenseite des Mantels 16. Im Ausfiihrungsbeispiel bildet die
Ruckenflache 21 des Schneidringes 17 eine stetige Fortsetzung der AulRenseite des Mantels 16. Dadurch ist an der
AuRenseite des Finierwerkzeuges 4 kein stérender Absatz vorhanden, an dem sich etwa Spane oder dergleichen fest-
setzen konnten.

[0018] Das Finierwerkzeug 4 ist so eingebaut, daf’ der Tischplattenteil 11 in den vom Mantel 16 umschlossenen Raum
eintaucht (Fig. 5). Die Auflageseite des Tischplattenteiles 11 liegt hdher als die Auflageseite der Tischplatte 8 im Ein-
laufbereich vor dem Finierwerkzeug 4 und vorzugsweise auf gleicher Hohe mit der Schneidkante 19 des Finierwerk-
zeuges 4 und der Auflageseite der Tischplatte 8 im Auslaufbereich. Der Schneidring 17 durchsetzt die von den Randern
9, 10 begrenzten Schneidspalte 33, 34, so dal} er das zu bearbeitende Holzwerkstilick 1 vollstandig erfassen kann.
[0019] An der AuBenseite des Mantels 16 ist wenigstens ein Spanbrecher 27 vorgesehen, mit dem die beim Finieren
anfallenden Spéane zuverlassig gebrochen werden. Vorteilhaft sind am Mantel 16 diametral einander gegenuberliegend
zwei solcher Spanbrecher 27 vorgesehen. Der Spanbrecher wird durch ein L-Stlick gebildet, das mit seinem kurzen
Schenkel an der AuRenseite des Mantels vorzugsweise in einer Einfrisung befestigt ist und dessen langer Schenkel in
einem spitzen Winkel zur Drehachse 25 des Finierwerkzeuges 4 absteht. Die in Drehrichtung des Finierwerkzeuges 4
vordere, vorzugsweise auch die riickwartige Kante des abstehenden Schenkels des Spanbrechers 27 ist zur Bildung
einer Brechkante bzw. Schneide abgeschragt.

[0020] Der Spanbrecher 27 ist nur beispielhaft als L-Stlick ausgebildet. Er kann selbstversténdlich jede andere ge-
eignete Form haben.

[0021] Die Fig. 2 und 3 zeigen jeweils ein Schleifaggregat 29 mit einer Schleifscheibe 30, mit der bei der Rotation des
Finierwerkzeuges 4 der Schneidring 17 bei entsprechendem Verschleil® nachgeschérft werden kann. Ein Ausbau des
Finierwerkzeuges 4 fur den Nachschleifvorgangist nicht erforderlich. Die Drehachse der Schleifscheibe 30 liegt tangential
zum Schneidring 17. Es ist mdglich, das Schleifaggregat 29 um eine senkrecht zur Schleifscheibenachse liegende Achse
schwenkbar auszubilden, um am Schneidring einen entsprechenden Schliff anzubringen.

[0022] Weiter ist in den Fig. 2 und 3 beispielhaft eine Abziehvorrichtung 31 vorgesehen, die wenigstens einen Ab-
ziehstein 32 aufweist. Mit ihm kann der Schneidring 17 ahnlich einem Jointvorgang so abgezogen werden, daf} eine
scharfe Schneidkante 19 entsteht. Die Abziehvorrichtung 31 ist vorteilhaft radial sowie langs des Kegelmantels 16 des
Finierwerkzeuges 4 verstellbar. Zuséatzlich ist die Abziehvorrichtung 31 vorteilhaft auch in Héhenrichtung verstellbar.
Aufgrund der beschriebenen Einstellbarkeit kann die Abziehvorrichtung 31 in einfacher Weise in bezug auf die unter-
schiedlichen Schneidringe 17 eingestellt werden.

[0023] Die bei der Bearbeitung des Werkstlickes 1 anfallenden Spéne 35 (Fig. 8) gelangen durch den Schneidspalt
34 und werden von den Spanbrechern 27 erfal}t, zerkleinert und mit wenigstens einer (nicht dargestellten) Absaughaube
mit Offnungen abgesaugt.

[0024] Fig. 4 zeigt eine Ausflihrungsform, bei der parallel zum Anschlaglineal 7 eine linealartige Tischplattenhalterung
36 vorgesehen ist. Das Anschlaglineal 7 sowie die Tischplattenhalterung 36 tragen den zwischen ihnen befindlichen
Tischplattenteil 11, der in der beschriebenen Weise in das Finierwerkzeug 4 eintaucht.

[0025] Beiderseits des Finierwerkzeuges 4 befinden sich Tischplattenteile 37, 38, von denen der Tischplattenteil 38
mit einem Druckbalken 39 versehen ist. Er ist entsprechend dem Radius der Schneidkante 19 gekriimmt ausgebildet
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und kann mit Stellschrauben 40 gegeniiber dem Finierwerkzeug 4 verstellt werden, um die Spaltbreite einzustellen und
eine Radiusanpassung zu ermdglichen, wenn das Finierwerkzeug 4 nachgeschliffen wird. Der im Einlaufbereich befind-
liche Tischplattenteil 38 liegt mit seiner Auflageseite geringfiigig tiefer als die Schneidkante 19. Vorteilhaft kann der
Tischplattenteil 38 und/oder das Finierwerkzeug 4 und/oder der Tischplattenteil 37 in der Hohe einstellbar sein, um
einfach und genau die Spandicke einstellen zu kdnnen.

[0026] Der Druckbalken 39 kann auch bei einer Tischplattenausbildung gemaR den Fig. 2 und 3 vorgesehen sein.
Dabei kann der Druckbalken ebenfalls in Richtung auf das Finierwerkzeug 4 verstellbar sein. Bei einer einfachen Aus-
fuhrung ist es jedoch auch mdglich, den Druckbalken unverstellbar an der Tischplatte 8 zu befestigen. Die Oberseite
des Tischplattenteiles 38 liegt um die Spandicke tiefer als die Schneidkante 19, wahrend die Oberseite des im Auslauf-
bereich liegenden Tischplattenteiles 37 auf gleicher Hohe mit der Schneidkante 19 liegt. Dadurch wird das Holzwerksttick
1 bei seinem Transport im Bereich des Finierwerkzeuges 4 einwandfrei gefiihrt. Der Tischplattenteil 37 kann wie der
Tischplattenteil 38 bzw. sein Druckbalken 39 radial zum Finierwerkzeug 4 einstellbar sein.

[0027] Wie Fig. 8 zeigt, wird das beschriebene Finierwerkzeug 4 so eingestellt, dal die Schneidkante 19 entsprechend
der gewiinschten Spandicke iber die Oberseite der Tischplatte 8 bzw. der entsprechenden Tischplattenteile 38 vorsteht.
Wahrend des Transportes des Holzwerkstlickes 1 l1angs des Anschlaglineals 7 wird durch das rotierende Finierwerkzeug
4 ander entsprechenden Seite der Span 35 abgenommen. Das Finierwerkzeug 4 ist vorteilhaft in Achsrichtung einstellbar,
so daR die gewiinschte Spandicke bequem eingestellt werden kann bzw. eine Nachstellung nach dem Nachschleifen
moglichist. Esist eine Spanabnahme von beispielsweise 5/100 mm bis etwa 1 mm und mehr mdglich. Mit dem rotierenden
Finierwerkzeug 4, dessen Drehachse 25 senkrecht zur zu bearbeitenden Seite des Holzwerkstlickes 1 liegt, wird ein
ziehender Schnitt erzielt, dessen Effekt mit zunehmender Drehzahl des Finierwerkzeuges vergréfRert wird. Der Ener-
gieeintrag in das Material des Holzwerkstlickes 1 ist sehr hoch. Durch eine Drehzahlerhéhung kann der positiv wirkende
ziehende Schnitt verstarkt werden, wodurch hervorragende Schneidergebnisse erzielt werden kénnen. Das Holzwerk-
stiick 1 kann mit sehr hoher Vorschubgeschwindigkeit durch die entsprechende Maschine transportiert werden. In
Hochstleistungsanlagen sind Vorschubgeschwindigkeiten von beispielsweise 400 bis 600 m/min ohne weiteres mdglich.
Trotz dieser hohen Vorschubgeschwindigkeiten sind an der Bearbeitungsseite des Werkstiickes 1 keine Bearbeitungs-
spuren sichtbar, da infolge des rotierenden Finierwerkzeuges 4 mit einer einzigen umlaufenden Schneidkante 19 kein
Messerschlag an der Werkstiickoberflache sichtbar ist. Bei solchen hohen Vorschubgeschwindigkeiten werden vorteil-
haft Druckrollen anstelle der Druckbalken 39 eingesetzt. Mit dem rotierenden Finierwerkzeug 4 kann eine perfekte,
extrem glatte Oberflache erreicht werden. Die abgenommenen Spéane 35 werden mit dem Spanbrecher 27 einwandfrei
zerkleinert, so daf} sie zuverlassig abtransportiert werden kénnen.

[0028] Das Finierwerkzeug 4 kann, wie in Fig. 4 beispielhaft dargestellt ist, so angeordnet werden, dass seine Dreh-
achse innerhalb des Holzwerkstiickes 1 liegt. Dabei erfolgt die Bearbeitung hauptsachlich in radialer Richtung und der
ziehende Schnitt wird ausschlieRlich Gber die Rotation des Finierwerkzeuges 4 erzielt. Der Durchmesser des Finier-
werkzeuges muss nur soviel groler als die gewlinschte Breite der zu bearbeitenden Werkstiicke sein, wie es die Be-
festigung des Tischplattenteils 11 Uber das Anschlaglineal 7 und/oder die Tischplattenhalterung 26 erfordert.

[0029] Die Drehachse 25 kann aber auch, wie in Fig. 2 beispielhaft dargestellt ist, auerhalb des Holzwerkstlickes 1
liegen. In diesem Fall kommt zu der radialen Schnittkomponente bei der Bearbeitung noch eine tangentiale Schnittkom-
ponente hinzu, die den ziehenden Schnitt durch die Rotation des Finierwerkzeuges 4 geometriebedingt noch verstarkt.
Dieser Effekt wirkt sich positiv auf die Bearbeitungsqualitat aus und ist umso gréRer, je weiter die Bearbeitungszone
des Werkstiicks von der Drehachse des Finierwerkzeuges 4 an dessen Randbereich in Durchlaufrichtung des Holzes
betrachtet verschoben ist. Die Bearbeitungszone kann vorteilhaft flexibel und optimal auf die jeweilige Breite der zu
bearbeitenden Werkstiicke eingestellt werden, indem das Anschlaglineal 7 und/oder das Finierwerkzeug 4 in Richtung
quer zur Vorschubrichtung V verstellbar ist. Der Durchmesser des Finierwerkzeuges 4 muss in diesem Fall mindestens
doppelt so grol wie die maximal zu bearbeitende Werkstiickbreite sein.

[0030] Wie anhand von Fig. 16 beschrieben worden ist, kann der Schneidring 17 mehrmals nachgeschliffen werden,
bevor er ausgewechselt werden muf. Mit der Schleif- und Abziehvorrichtung 31 kénnen sowohl die Brustflache 21 als
auch die Ruckenflache 20 des Schneidringes 17 wahrend der Rotation abgezogen oder geschliffen werden.

[0031] Die rotierenden Finierwerkzeuge 4 kdnnen so in die Maschine eingebaut sein, dafl sie um vertikale Achsen
drehbar sind, wie dies beispielhaft in den Fig. 1 bis 7 dargestellt ist. Die Finierwerkzeuge 4 kdnnen in der Maschine aber
auch so angeordnet sein, daR ihre Drehachse horizontal liegt (Fig. 14). In diesem Falle liegt die Schneidkante 19 in
einer Vertikalebene. Mit so angeordneten Finierwerkzeugen 4 kénnen die in Transportrichtung 50 linke und rechte
Langsseite 48, 49 des Holzwerkstiickes 1 finiert werden. Die Finierwerkzeuge 4 kénnen unmittelbar einander gegen-
Uberliegen. Ebenso kénnen die Finierwerkzeuge 4 in Durchlaufrichtung des Holzwerkstlickes 1 mit Abstand hinterein-
ander in der Maschine angeordnet sein.

[0032] Fig. 15 zeigt beispielhaft den Fall, daf® die Drehachse 25 des Finierwerkzeuges 4 unter einem spitzen Winkel
o zur Vorschubrichtung 50 des Holzwerkstlickes 1 angeordnet ist. Dies hat zur Folge, daf3 die ringférmige Schneidkante
19 in einer unter einem spitzen Winkel zur Vorschubrichtung 50 liegenden Ebene angeordnet ist. Durch dieses Schrag-
stellen des Finierwerkzeuges 4 kénnen hohle, konkave Fugen an der entsprechenden Seite des Holzwerkstiickes 1



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1 623 804 B1

hergestellt werden. Dadurch 1aRt sich eine bessere Verleimung an den Langsseiten des Holzes mit absolut geschlos-
senen Fugen im Randbereich des Holzes erzielen. Auerdem wird durch diese Schragstellung ein Nachschneiden des
Finierwerkzeuges 4 vermieden. Das Finierwerkzeug 4 ist so schrag angeordnet, daf} die die Vorschubrichtung 50 ent-
haltende Langsebene und die die Schneidkante 19 enthaltende Vertikalebene einen in Vorschubrichtung 50 sich 6ff-
nenden spitzen Winkel einschlieRen. Auch bei dieser Schragstellung des Finierwerkzeuges 4 wird ein ziehender Schnitt
erreicht, der sich besonders glinstig auf die Bearbeitungsqualitat auswirkt. Vorteilhaft ist der Winkel o durch entspre-
chende Verstellung des Finierwerkzeuges 4 einstellbar.

[0033] Es kénnen weitere Finierwerkzeuge schraggestellt zum Holzwerkstlick 1 in der Maschine vorgesehen sein.
Dabei kdnnen diese Finierwerkzeuge nur an einer oder auch an mehreren Seiten des Holzwerkstlckes 1 vorgesehen
sein. Es ist grundsatzlich mdglich, mit den rotierenden Finierwerkzeugen 4 alle Seiten des Holzwerkstlickes 1 zu finieren.
Die schraggestellten Finierwerkzeuge kénnen auch in Kombination mit den senkrecht zu den Holzwerkstiicken 1 ange-
ordneten rotierenden Finierwerkzeugen in der Maschine oder in der Bearbeitungseinheit vorgesehen werden.

[0034] Fig. 17 zeigt ein Finierwerkzeug 4, dessen Schneidring 17 eine andere Ausbildung wie die zuvor beschriebenen
Ausfiihrungsformen. Die Brustflache 20 ist in Radialrichtung wesentlich l1anger als bei der Ausfiihrungsform gemaR Fig.
16. Die Ruckenflache 21 des Schneidringes 17 liegt im Unterschied zum vorigen Ausfihrungsbeispiel nicht in Verlan-
gerung der Aulenseite des Mantels 16 des Werkzeugrundkoérpers 15. Die Brustflache 20 und die Rickenflache 21
schlieRen einen kleineren spitzen Winkel ein als das vorige Ausfilhrungsbeispiel. Die Riickenflache 21 ist durch eine
Zylinderflache 51 mit der Auflageseite 22 verbunden. Im Ubrigen ist dieses Finierwerkzeug 4 gleich ausgebildet wie die
vorige Ausfiihrungsform.

[0035] Die Fig. 9 bis 11 zeigen in schematischer Darstellung verschiedene Mdglichkeiten, wie das rotierende Finier-
werkzeug 4 in einer Holzbearbeitungsmaschine eingesetzt werden kann.

[0036] Fig. 9 zeigt eine Holzbearbeitungsmaschine, die in Transportrichtung 50 des Holzwerkstlickes nacheinander
eine untere horizontale Spindel 41, eine rechte vertikale Spindel 42, eine linke vertikale Spindel 43, eine rechte vertikale
Spindel 44, eine obere horizontale Spindel 45, eine untere horizontale Spindel 46, eine obere horizontale Spindel 47
und ein unteres Finierwerkzeug 4 aufweist. Auf den Spindeln 41 bis 47 sitzen jeweils die entsprechenden Werkzeuge,
mit denen die Ober- und Unterseiten sowie die rechten und linken Langsseiten der Holzwerkstiicke bearbeitet werden.
Mit dem Finierwerkzeug 4 wird im Ausfiihrungsbeispiel die Unterseite des Holzwerkstiickes am Ende seines Durchlaufes
durch die Maschine finiert.

[0037] Fig. 10 zeigt eine Maschine, die in Durchlaufrichtung der Holzwerkstiicke nacheinander die untere horizontale
Spindel 41, die rechte vertikale Spindel 42, die linke vertikale Spindel 43, die rechte vertikale Spindel 44, die obere
horizontale Spindel 45, die untere horizontale Spindel 46 sowie zwei Finierwerkzeuge 4 aufweist, von denen das eine
Finierwerkzeug die Ober- und das andere Finierwerkzeug die Unterseite des Holzwerkstiickes 1 bearbeitet.

[0038] Beim Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 11 sind in Durchlaufrichtung hintereinander die untere horizontale Spindel
41, die rechte vertikale Spindel 42, die linke vertikale Spindel 43 sowie vier Finierwerkzeuge 4 vorgesehen, mit denen
jeweils die gleiche Seite des Werkstiickes bearbeitet wird. Die Finierwerkzeuge 4 sind gestaffelt angeordnet, damit jedes
Finierwerkzeug vom Holzwerkstiick 1 einen Span abnehmen kann. Die gestaffelte Anordnung fiihrt zu einer vorteilhaften
Schnittaufteilung. Es ist bei einer solchen Anordnung auch méglich, mit jedem Finierwerkzeug 4 ein Furnier beim Durch-
lauf des Holzwerkstiickes 1 abzunehmen.

[0039] Dieeinzelnen, aufden Spindeln befindlichen Werkzeuge sowie die Finierwerkzeuge 4 liegen jeweils mit Abstand
hintereinander.

[0040] Bei den Ausfiihrungsformen nach den Fig. 9 bis 11 sind die Finierwerkzeuge 4 jeweils am Ende des Trans-
portweges der Holzwerkstlicke 1 durch die jeweilige Maschine vorgesehen. Die Fig. 12 und 13 zeigen beispielhaft
Bearbeitungsmaschinen, die lediglich mit den Finierwerkzeugen bestiickt sind. Beim Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 12
hat die Bearbeitungsmaschine nur ein Finierwerkzeug 4, mit dem die Unterseite des Holzwerkstiickes 1 bearbeitet wird.
[0041] Fig. 13 zeigt beispielhaft den Fall, dal3 das durch die Bearbeitungsmaschine transportierte Holzwerkstlick an
vier Seiten durch jeweils ein Finierwerkzeug bearbeitet wird. Die in Vorschubrichtung ersten beiden Finierwerkzeuge 4
liegen auf den einander gegenuiberliegenden rechten und linken Seiten des Holzwerkstlickes. Die nachfolgenden zwei
Finierwerkzeuge liegen ebenfalls auf zwei einander gegenuberliegenden, jedoch oberen und unteren Seiten des Holz-
werkstlickes, bezogen auf die vorderen beiden Finierwerkzeuge um 90° gedreht.

[0042] Im Falle von oberen, rechten oder linken Werkzeugen werden die Tischplattenteile, wie im Ausfiihrungsbeispiel
nach den Fig. 2 bis 7 beschrieben, durch andere Fihrungselemente, wie Andriicke, Anschldge oder Fihrungslineale,
gebildet, wobei ebenfalls Werkzeug und nachfolgender Andruck, Anschlag und Fihrungslineal in einer Ebene liegen.
Die Andriicke, Anschlage und Fiihrungslineale vor dem jeweiligen Finierwerkzeug sind entweder federnd gegen das
Werkstlick ausgebildet oder entsprechend der gewlinschten Spanabnahme einstellbar. In allen Fallen ergibt sich die
Spanabnahme aus der Differenz zwischen den Auflageseiten der Tischplatten bzw. Fiihrungselemente vor dem Werk-
zeug und der Schneidkante 19 des Finierwerkzeuges 4 selbst und den mit dieser in einer Ebene angeordneten Aufla-
geseiten der in Holzdurchlaufrichtung nachfolgenden Tischplatten bzw. Flihrungselemente.

[0043] Die Fig. 18 bis 20 zeigen ein Ausfiihrungsbeispiel eines Finierwerkzeuges 4, das als Kegel ausgebildet ist und
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zur Herstellung von Furnieren 55 eingesetzt wird. Die Antriebsspindel 13 des Finierwerkzeuges 4 schlie3t an die ebene
kreisformige Grundflache 52 an. Aufihr sitzt der Schneidring 17, dessen ringférmige Schneidkante 19 in der Grundflache
52 liegt. Der Werkzeuggrundkorper 15 ist als verhaltnismaRig flacher Kegel ausgebildet. Dadurch nimmt das rotierende
Finierwerkzeug 4 in Achsrichtung nur wenig Einbauraum in Anspruch.

[0044] Das rotierende Finierwerkzeug 4 wird in der Maschine so angeordnet, daf} seine Drehachse 25 mit geringem
Abstand neben der vom Werkstlick 1 abgewandten AuRenseite 53 des Anschlaglineals 7 liegt (Fig. 19 und 20). In dieser
AuBenseite 53 ist fir die Spindel 13 eine teilkreisformige Vertiefung 54 vorgesehen.

[0045] Das Holzwerkstlck 1 liegt auf der Tischplatte 8 auf und wird im Ausfiihrungsbeispiel an seiner Unterseite durch
das Finierwerkzeug 4 spanabhebend bearbeitet. Das Finierwerkzeug 4 wird so eingestellt, daf’ die Schneidkante 19 ein
dinnes Furnier 55 (Fig. 18) an der Unterseite des Holzwerkstlickes 1 abnimmt. An der Kegelmantelflaiche kann das
abgenommene Furnier 55 einwandfrei abgeleitet werden. Da der Kegelwinkel B sehr groB3 ist, besteht nicht die Gefahr,
daR das diinne Furnier 55 am Ubergang zum Werkstiick 1 abbricht. Das Finierwerkzeug 4 weist selbstverstandlich keine
Spanbrecher 27 auf. Abgesehen von den beschriebenen Unterschieden ist das Finierwerkzeug 4 gleich ausgebildet wie
die vorigen Ausfiihrungsbeispiele.

[0046] Die Tischplatte 8 begrenzt mit ihnrem dem Finierwerkzeug 4 zugewandten gekriimmten Rand 10 die Breite des
Schneidspaltes 34. An dieser Seite 10 kann ein Druckbalken vorgesehen sein, der fest oder radial in bezug auf das
Finierwerkzeug 4 verstellbar angeordnet sein kann.

[0047] Fig. 20 zeigt die Tischplatte 1 mit dem Ausschnitt fur den Eingriff des Finierwerkzeuges 4. Die dem Finierwerk-
zeug 4 zugewandten gekrimmten Rénder 9, 10 begrenzen den entsprechenden Schneidspalt 33, 34. Das Holzwerkstlick
1 wird bei dieser Ausfihrungsform vorteilhaft hin- und hergehend am Finierwerkzeug 4 vorbeigeflhrt. Bei jedem Hub
wird ein Furnier 55 abgenommen.

[0048] Wie beispielhaft anhand von Fig. 11 dargestellt und beschrieben worden ist, kbnnen mehrere rotierende Fi-
nierwerkzeuge 4 hintereinander geschaltet werden. Eine so ausgestattete Maschine ist zur Herstellung von mehreren
Lamellen oder Decklamellen aus Parkettrohlingen geeignet. Eine derartige Lamellenherstellung wiirde eine Spaltsage
oder ein DUnnschnittgatter, wie sie bei der Erzeugung von Mehrfachlamellen verwendet werden, ersetzen. Durch den
Einsatz solcher Finierwerkzeuge 4 tritt insbesondere kein Schnittverlust auf.

[0049] Die beschriebenen rotierenden Finierwerkzeuge 4 kénnen grundsatzlich bei allen Planhobelarbeiten von fla-
chigen Werkstiicken eingesetzt werden. Die Finierwerkzeuge kénnen auch bei Handfiniermaschinen im Handwerker-
bereich verwendet werden. Ein Ausflihrungsbeispiel einer solchen Handfiniermaschine zeigen die Fig. 21 und 22. Eine
solche Maschine hat einen oder zwei Griffe 56, 57, an denen die Maschine getragen werden kann. Die Griffe 56, 57
sind an einem Gehduse 58 befestigt, von dem sie quer abstehen. Am Gehause 58 ist ein seitlicher Anschlag 59 befestigt,
um das handbetatigte Gerat beim Finiervorgang langs des zu bearbeitenden Holzwerkstiickes 1 einwandfrei verschieben
zukoénnen. Im Gehause 58 ist ein Antriebsmotor 60 gelagert, vorzugsweise ein Elektromotor, mit dem das Finierwerkzeug
drehbar angetrieben werden kann. Die Drehachse des Finierwerkzeuges 4 liegt senkrecht im Gehause 58. An ihm ist
eine Platte 61 verstellbar gehalten, die im Ausfiihrungsbeispiel mittels Schragfiihrungen 64 zum Finierwerkzeug 4 ein-
gestellt werden kann. Hierzu dient eine Feineinstellungsschraube 62, die im Gehause 58 gelagert ist und mit der die
Platte feinflihlig und genau gegeniber dem Finierwerkzeug 4 eingestellt werden kann. Der Platte 61 radial gegentiber-
liegend befindet sich eine Auflageplatte 63, mit der das Handgerat beim Bearbeitungsvorgang auf dem Holzwerkstlick
aufliegt. Inre Auflagenseite liegt vorzugsweise in einer Ebene mit der Schneidkante 19 des Finierwerkzeuges 4. Vorteilhaft
laRt sich die Auflageplatte 63 in der Hohe einstellen.

[0050] Die dem Finierwerkzeug 4 zugewandten Rander der Platte 61 und der Auflageplatte 63 sind entsprechend
abgeschragt, so dafl die vom Holzwerkstiick abgenommenen Spane oder Furniere zwischen den Platten 61, 63 und
dem Finierwerkzeug 4 einwandfrei abgefiihrt werden kénnen.

[0051] Die Finierwerkzeuge kénnen in reinen Finiermaschinen entsprechend den Fig. 12 und 13 oder vorzugsweise
in Hobelmaschinen im Nachhobelbereich gemaf den Fig. 9 bis 11 eingesetzt werden. Dabei ist auch eine Schnittauf-
teilung als Kombination von Vor- und Nachschnitt méglich, wodurch die Abnahme von sehr diinnen Spanen 35 mit zwei
oder mehreren rotierenden Finierwerkzeugen optimale Ergebnisse erzielt. Wie anhand der verschiedenen Ausfiihrungs-
beispiele beschrieben, kdnnen die Finierwerkzeuge unter unterschiedlichen Schneidenwinkeln angeordnet sein. Auch
der Schneidring 17 kann unterschiedliche Formen haben. Er kann gegebenenfalls mit Diamant oder Hartmetall bestuickt
werden. Der Schneidring 17 kann nicht nur an den Werkzeuggrundkdrper 15 geschraubt, sondern auch fest mit ihm
verbunden, beispielsweise verldtet, sein. Auch ist es mdglich, den Schneidring 17 einstlickig mit dem Werkzeuggrund-
korper 15 auszubilden. Mit dem Schleifaggregat 29 und der Abziehvorrichtung 31 kann der Schneidring 17 einfach und
dennoch mit hoher Schneidengute und Genauigkeit nachgeschliffen werden.

[0052] Durch das Rotationsfinieren sind hohe Standwege mdglich. Da der Schneidring 17 zudem nachgeschliffen
werden kann, hat das Finierwerkzeug eine lange Einsatzdauer.

[0053] Das Finierwerkzeug 4 kann zur Bearbeitung von Fensterkantellamellen, zum Verleimfinieren, fir die Furnier-
erzeugung zum Beispiel aus Restrollen, oder zur Erzeugung von Decklamellen fiir Parkett und dergleichen eingesetzt
werden.
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[0054] Die Oberflache des Holzwerkstiickes wird infolge der Bearbeitung durch das Finierwerkzeug absolut plan- und
malgenau. Die Behandlung des bearbeiteten Holzwerkstlickes mit Lack ist ohne Zwischenschliff einfach mdglich. Der
Durchlaufgeschwindigkeit des Holzwerkzeuges 1 durch die Maschine sind bei Einsatz des rotierenden Finierwerkzeuges
4 nach oben keine Grenzen gesetzt. Aufgrund der absolut sauberen Oberflache des bearbeiteten Holzwerkstiickes kann
auf einen Schleifvorgang verzichtet werden, da die mit dem Finierwerkzeug 4 finierte Oberflache bessere Oberflachen-
muster und Rauhigkeiten zeigt als selbst eine fein geschliffene Oberflache.

[0055] Beim Verleimen der finierten Holzwerkstlicke 1 entsteht ein sehr geringer Leimverbrauch, da infolge der feh-
lenden Messerschlage und Rauhtiefen nur wenig Leim bendtigt wird.

[0056] Ein wesentlicher Vorteil des Finierwerkzeuges ist in seiner scheibenférmigen Gestaltung zu sehen. Sie fihrt
zu einer hohen Stabilitdt, wodurch Schwingungen der Schneidkante 19 vermieden werden. Dies tragt zur hohen Bear-
beitungsqualitat bei.

Patentanspriiche

1. Finierwerkzeug (4) fir die Bearbeitung von Werkstlicken aus Holz, Kunststoff und dergleichen, mit einem Werk-
zeuggrundkdrper (15) und wenigstens einer Schneide (17), wobei
das Finierwerkzeug (4) drehbar angetrieben ist und die Schneide (17) ein Schneidring ist, dessen Achse die Dreh-
achse (25) des Finierwerkzeuges (4) ist dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidring eine umlaufende, in einer
zur Drehachse (25) des Finierwerkzeuges (4) senkrechten Radialebene des Werkzeuggrundkoérpers (15) liegende
Schneidkante (19) aufweist.

2. Finierwerkzeug nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Werkzeuggrundkérper (15) ein Rotationskérper ist.

3. Finierwerkzeug nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidring (17) I6sbar mit dem Werkzeuggrundkérper (15) verbunden ist.

4. Finierwerkzeug nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidring (17) einstlickig mit dem Werkzeuggrundkérper (15) ausgebildet ist.

5. Finierwerkzeug nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidring (17) unlésbar mit dem Werkzeuggrundkdrper (15) verbunden ist.

6. Finierwerkzeug nach einem der Anspriich 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Schneidkante (19) durch eine Brustflache (20) und eine Rickenflache (21)
gebildet ist, die vorteilhaft eine Verlangerung einer Mantelflache des Werkzeuggrundkérpers (15) bildet.

7. Finierwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB der Schneidring (17) an einem Radialanschlag (24) des Werkzeuggrundkorpers
(15) anliegt.

8. Finierwerkzeug nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Brustflache (21) und die Riickenflache (20) einen spitzen Winkel miteinander
einschliel3en.

9. Finierwerkzeug nach einem der Ansprtiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB am Werkzeuggrundkérper (15) wenigstens ein vorteilhaft L-formig ausgebildeter
Spanbrecher (27) vorgesehen ist.

10. Finierwerkzeug nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB der Werkzeuggrundkérper (15) einen konischen Mantel (16) aufweist.

11. Finierwerkzeug nach einem der Ansprtiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, daB das Finierwerkzeug (4) Teil eines tragbaren Handgerates ist.

12. Maschine zum Bearbeiten von Werkstiicken aus Holz, Kunststoff und dergleichen, mit mindestens einer Transport-
vorrichtung flir die Werkstiicke und wenigstens einem Bearbeitungswerkzeug (4), wobei das Bearbeitungswerkzeug



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

EP 1 623 804 B1
ein Finierwerkzeug (4) geman einem der Anspriiche 1 bis 11 ist.

Maschine nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Drehachse (25) des Finierwerkzeuges (4) senkrecht zur Transportrichtung (50)
liegt.

Maschine nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Drehachse (25) des Finierwerkzeuges (4) unter einem vorzugsweise einstell-
baren spitzen Winkel (o) zur Transportrichtung (50) liegt.

Maschine nach einem der Ansprliche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, daB zwei Finierwerkzeuge (4) quer zur Transportrichtung (50) einander gegeniberlie-
gen.

Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere Finierwerkzeuge (4) in Vorschubrichtung (50) hintereinander angeordnet
sind.

Maschine nach einem der Ansprliche 12 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Auflage (8) fir die Werkstiicke (1) im Bereich des Finierwerkzeuges (4) un-
terbrochen ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 12 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, daB die Breite des Schneidspaltes (33, 34) zwischen der Auflage (8) und dem Finier-
werkzeug (4) einstellbar ist, und daf vorteilhaft zur Einstellung der Spaltbreite an der Auflage (8) wenigstens ein
radial zum Finierwerkzeug (4) verstellbarer Druckbalken (39) vorgesehen ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 12 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich des Finierwerkzeuges (4) ein vorteilhaft an einem Anschlaglineal (7)
fur das Werkstuck (1) befestigter Auflagenteil (11) vorgesehen ist, der in den Werkzeuggrundkérper (15) eintaucht.

Maschine nach einem der Anspriiche 12 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB das Finierwerkzeug (4) in Transportrichtung (50) hinter wenigstens einem weiteren

Bearbeitungswerkzeug (41 bis 47) vorgesehen ist.

Verwendung des Finierwerkzeuges nach einem der Anspriiche 1 bis 11 zur Herstellung von Furnieren.

Claims

Finishing tool (4) for machining workpieces of wood, plastics and the like with a basic tool body (15) and at least
one edge (17), whereby the finishing tool is rotatably driven and the edge (17) is a cutting ring, whose axis is the
rotational axis (25) of the finishing tool (4),

characterized in that the cutting ring comprises a cutting edge (19), running all around and being situated within
a radial plane normal to the rotational axis (25) of the finishing tool (4).

Finishing tool according to claim 1,
characterized in that the basic tool body (15) is a rotational solid.

Finishing tool according to claim 2,
characterized in that the cutting ring (17) is removably connected with the basic tool body (15).

Finishing tool according to claim 2,
characterized in that the cutting ring (17) is formed with the basic tool body (15) as one piece.

Finishing tool according to claim 2,
characterized in that the cutting ring (17) is not detachably connected with the basic tool body (15).
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Finishing tool according to one of the claims 1 to 5,
characterized in that the cutting edge (19) is shaped by a breast surface (20) and a back surface (21) which
advantageously constitutes an extension of a shell surface of the basic tool body (15).

Finishing tool according to one of the claims 1 to 6,
characterized in that the cutting ring (17) abuts to a radial stop (24) of the basic tool body (15).

Finishing tool according to claim 6 or 7,
characterized in that the breast surface (20) and the back surface (21) enclose an acute angle with each other.

Finishing tool according to one of the claims 1 to 8,
characterized in that at the basic tool body (15) is provided at least one advantageously L-shaped configured chip
breaker (27).

Finishing tool according to one of the claims 1 to 9,
characterized in that the basic tool body (15) comprises a conical shell (16).

Finishing tool according to one of the claims 1 to 10,
characterized in that the finishing tool (4) is part of a portable hand tool.

Machine for machining workpieces of wood, plastics and the like with at least one transportation apparatus for the
workpieces and at least one machining tool (4), whereby the machining tool is a finishing tool (4) according to one
of the claims 1 to 11.

Machine according to claim 12,
characterized in that the rotational axis (25) of the finishing tool (4) is placed perpendicular to the transport direction
(50).

Machine according to claim 12,
characterized in that the rotational axis (25) of the finishing tool (4) is situated at an acute angle (o), preferably
adjustable to the transport direction (50).

Machine according to one of the claims 12 to 14,
characterized in that two finishing tools (4) oppose one another transversely to the transport direction (50).

Machine according to one of the claims 12 to 15,
characterized in that several finishing tools (4) are disposed one behind the other in the feed direction (50).

Machine according to one of the claims 12 to 16,
characterized in that a support (8) for the workpieces (1) is cut out in the area of the finishing tool (4).

Machine according to one of the claims 12 to 17,

characterized in that the width of the clearance (33, 34) between the support (8) and the finishing tool (4) is
adjustable and an adjustable pressure beam (39) is advantageously provided for the adjustment of the clearance
at the support (8).

Machine according to one of the claims 12 to 18,
characterized in that a support component (11) is provided in the zone of the finishing tool (4) and that this support
component(11)is advantageously fixed to a stop ruler (7) for the workpiece (1) and enters into the basic tool body (15).
Machine according to one of the claims 12 to 19,
characterized in that the finishing tool (4) is provided after at least one additional machining tool (41 to 47) in the

direction of transportation (50).

Application of the finishing tool according to one of the claims 1 to 11 for the manufacturing of veneers.

10
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Revendications

10.

1.

12.

13.

14.

15.

Outil de finissage (4) pour 'usinage de pieces en bois, plastique ou similaire avec un corps d’embase de I'outil (15)
et au moins une lame (17) cependant que I'outil de finissage (4) est entrainé rotativement et la lame (17) est une
bague coupante, dont I'axe est I'axe de rotation (25) de I'outil de finissage (4),

caractérisé en ce que la bague coupante comprend une lame de coupe (19) située dans un plan radial périphérique,
perpendiculaire a I'axe de rotation (25) du I'outil de finissage (4).

Ouitil de finissage selon revendication 1,
caractérisé en ce que le corps d’'embase de I'outil (15) est un corps de rotation.

Outil de finissage selon revendication 2,
caractérisé en ce que la bague coupante (17) est reliée de fagon amovible avec le corps d’embase de I'outil (15).

Ouitil de finissage selon revendication 2,
caractérisé en ce que la bague coupante (17) est configurée en une seule piéce avec le corps d’embase de ['outil
(15).

Outil de finissage selon revendication 2,
caracterisée en ce que la bague coupante (17) est fixée de fagon indétachable avec le corps d’embase outil (15).

Outil de finissage selon revendication 1 a 5,
caractérisé en ce que l'aréte de coupe (19) est formée d’une surface frontale (20) et d’une surface arriere (21),
représentant avantageusement une rallonge de I'enveloppe de corps du corps d’embase de I’ outil (15).

Ouitil de finissage selon une des revendications 1 a 6,
caractérisé en ce que la bague coupante (17) est située contre une butée radiale (24) du corps d’embase de I
outil (15).

Outil de finissage selon revendication 6 ou 7,
caractérisé en ce que la surface frontale (20) et la surface arriére (21) comprennent I'une et I'autre un angle aigu.

Ouitil de finissage selon une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que, au corps d’embase de I'outil (15), est prévu au moins un brise-copeaux (27), avantageu-
sement configuré en forme de L.

Outil de finissage selon une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que le corps d’embase de I'outil (15) comprend une enveloppe conique (16).

Ouitil selon une des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce que I'outil de finissage (4) fait partie d’'un appareil & main portatif.

Machine pour l'usinage de pieces en bois, plastique ou similaire avec au moins un dispositif de transport pour les
pieéces etau moins un outil d’'usinage (4), cetoutil d’usinage étant un outil de finissage (4) selon une des revendications
1a11.

Machine selon revendication 12,
caractérisée en ce que I'axe de rotation (25) de l'outil de finissage (4) est situé perpendiculairement a la direction
de transport (50).

Machine selon revendication 12,
caractérisée en ce que I'axe de rotation (25) de I'outil de finissage (4) est situé sous un angle aigu (o) de préférence
ajustable par rapport a la direction de transport (50).

Machine selon une des revendications 12 a 14,

caractérisée en ce que deux outils de finissage (4) s’'opposent I'un a l'autre transversalement a la direction du
transport (50).
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Machine selon une des revendications 12 a 15,
caractérisée en ce que plusieurs outils de finissage (4) sont disposés I'un aprés I'autre dans la direction d’avan-
cement (50).

Machine selon une des revendications 12 a 16,
caractérisée en ce qu’une surface portante (8) pour les piéces (1) est interrompue dans la zone de l'outil de
finissage (4).

Machine selon une des revendications 12 a 17,

caractérisée en ce que la largeur du jeu de coupe (33, 34) entre la surface portante (8) et I'outil de finissage (4)
est ajustable et que, avantageusement pour I'ajustage du jeu de coupe, est prévu dans la surface portante au moins
une barre de pression (39) ajustable radialement a I'outil de finissage (4).

Machine selon une des revendications 12 a 18,

caractérisée en ce que dans la zone de I'outil de finissage (4) une piéce d’appui (11) est prévue, fixée avantageu-
sement a une regle de butée (7) pour la piece (1) et s’enfongant dans le corps d’embase de l'outil (15).

Machine selon une des revendications 12 a 19,

caractérisée en ce que I'outil de finissage (4) est prévu dans la direction de transport (50) a I'arriere d’ au moins

un outil d’'usinage (41 a 47) additionnel.

Application de I'outil de finissage selon une des revendications 1 a 11 pour la fabrication des contreplaqués.
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