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(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Ausrichten von Werkstlicken (2), die bevorzugt zumin-
dest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunst-
stoff oder dergleichen bestehen, umfassend eine For-
dereinrichtung (10) zum Férdern der Werkstiicke (2) in
einer Durchlaufrichtung, eine elektronische, insbesonde-
re optische Erfassungseinrichtung (20) zum Erfassen ei-
ner Position der auf der Foérdereinrichtung (10) geférder-

Vorrichtung und Verfahren zum Ausrichten von Werkstiicken

ten Werkstlicke (2), und eine Ausrichteinrichtung (30)
zum Verschieben und Ausrichten der auf der Forderein-
richtung (10) geférderten Werkstlcke (2) auf der Grund-
lage eines Erfassungsergebnisses der Erfassungsein-
richtung (20). Die erfindungsgemaRe Vorrichtung ist da-
durch gekennzeichnet, dass die Ausrichteinrichtung (30)
mindestens ein Ausrichtelement (32, 34) aufweist, das
in Durchlaufrichtung zumindest in Grenzen verfahrbar

ist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Ausrichten von Werkstiicken, die bevor-
zugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen bestehen, nach dem
Oberbegriff von Anspruch 1.

Stand der Technik

[0002] Ausrichtstationen der eingangs genannten Art
werden im Stand der Technik eingesetzt, um Werkstlk-
ke, die auf einer Foérdereinrichtung geférdert werden, in
eine genau definierte Lage zu bringen. Hierdurch wird
sichergestellt, dass die Werkstlcke in einer nachgeord-
neten Bearbeitungsstation, beispielsweise einer Durch-
laufsdge oder einem Doppelendprofiler, mit hoher Pra-
zision bearbeitet werden.

[0003] Eine gattungsgemafRe Ausrichtstation hat die
Anmelderin unter der Bezeichnung TAL 352 vertrieben.
Diese ist mit Kameras ausgestattet, um bei angehaltener
Fordereinrichtung die Lage der auf einer Fordereinrich-
tung angeordneten Werkstlicke zu erfassen. Auf der
Grundlage des Erfassungsergebnisses werden die
Werkstlicke von zwei Ausrichtern in eine Sollposition ge-
bracht, um anschlieRend weitergeférdert zu werden.
[0004] Obgleich die bekannte Ausrichtstation ein pra-
zises Ausrichten der Werkstiicke ermdglicht, hat sich ge-
zeigt, dass die Forderkapazitat der Ausrichtstation kri-
tisch fir die Férderkapazitat gesamter Anlagen ist, die
mit dieser ausgeristet sind. Es besteht daher das Be-
durfnis, die Kapazitat bzw. den Durchsatz der bekannten
Ausrichtstation gegentiber dem Stand der Technik zu er-
héhen.

Darstellung der Erfindung

[0005] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine gat-
tungsgemafe Vorrichtung zum Ausrichten von Werk-
stiicken der eingangs genannten Art bereitzustellen, die
bei hoher Prazision des Ausrichtens einen erhdéhten
Durchsatz ermdglicht.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR durch ei-
ne Vorrichtung nach Anspruch 1 geldst. Besonders be-
vorzugte Weiterbildungen der Erfindung sind in den ab-
hangigen Anspriichen angegeben.

[0007] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, die
Vorrichtung derart weiterzuentwickeln, dass die Férder-
einrichtung beim Erfassen und Ausrichten der Werkstiik-
ke nicht notwendigerweise angehalten werden muss. Zu
diesem Zweck ist erfindungsgemal vorgesehen, dass
die Ausrichteinrichtung mindestens ein Ausrichtelement
aufweist, das in Durchlaufrichtung zumindest in Grenzen
verfahrbar ist. Auf diese Weise kdnnen die auszurichten-
den Werkstlicke sogar wahrend des Erfassungs- und
Ausrichtvorganges weiter in Durchlaufrichtung geférdert
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werden, und zwar im lIdealfall mit unveranderter Ge-
schwindigkeit. Hierdurch erhdht sich der Durchsatz der
Vorrichtung sowie einer diese enthaltenden Gesamtan-
lage in drastischem MaRe, ohne dass Einbufien bei der
Préazision des Ausrichtens in Kauf genommen werden
missen.

[0008] Das eigentliche Ausrichten bzw. Verschieben
der Werkstiicke kann im Rahmen der vorliegenden Er-
findung auf unterschiedliche Art und Weise erfolgen. Ge-
mal einer Weiterbildung der Erfindung hat es sich jedoch
als besonders vorteilhaft erwiesen, dass das mindestens
eine Ausrichtelement quer zur Durchlaufrichtung verfahr-
barist, und zwar simultan zu einer Verfahrbewegung des
mindestens einen Ausrichtelements in Durchlaufrich-
tung. Auf diese Weise kdnnen die Ausrichtelemente den
Ausrichtvorgang quer zur Durchlaufrichtung ausfiihren,
wahrend sie sich gemeinsam mit den auszurichtenden
Werkstlicken in Durchlaufrichtung bewegen. Somit ist
weder ein Anhalten der Férdervorrichtung noch das Vor-
sehen spezieller Anschlage in Durchlaufrichtung erfor-
derlich.

[0009] Das mindestens eine Ausrichtelement kann im
Rahmen der vorliegenden Erfindung vielféltige Formen
annehmen und im konstruktiv einfachsten Falle durch
mindestens ein Schiebelement gebildet sein. Geman ei-
ner Weiterbildung der Erfindung ist jedoch vorgesehen,
dass mindestens ein Ausrichtelement als Greifelement
ausgestaltet ist. Auf diese Weise kdnnen die Werkstiik-
ke’besonders sicher geflihrt werden. Darliber hinaus er-
moglicht der Einsatz eines Greifelements, dass die Werk-
stiicke nicht nurin einer ersten Richtung geschoben, son-
dern gegebenenfalls auch in einer entgegengesetzten
zweiten Richtung zurtiickgezogen werden kdnnen, bei-
spielsweise um einen Fehler bei einem ersten Ausricht-
vorgang zu korrigieren. Dariiber hinaus erméglicht der
Einsatz eines Greifelements eine sichere Ubergabe der
Werkstlicke an nachgeordnete Vorrichtungen.

[0010] Die Anzahl der Ausrichtelemente ist im Rah-
men der vorliegenden Erfindung nicht besonders be-
schrankt. Gemaf einer Weiterbildung der Erfindung hat
es sich jedoch als vorteilhaft erwiesen, dass mindestens
zwei Ausrichtelemente vorgesehen sind, die zumindest
in Durchlaufrichtung unabhangig voneinander verfahr-
bar sind. Durch das Vorsehen unabhangig verfahrbarer
Ausrichtelemente kann der Durchsatz der erfindungsge-
mafen Vorrichtung weiter erhdhtwerden, beispielsweise
indem die unabhangig verfahrbaren Ausrichtelemente
alternierend arbeiten. Bei einem derartigen alternieren-
den Betrieb kann beispielsweise ein erstes (Paar von)
Ausrichtelement(en) ein Werkstlick wahrend seiner
Durchlaufbewegung greifen und ausrichten, wahrend ein
zweites (Paar von) Ausrichtelement(en) simultan einen
Rickhub ausfiihrt, um das nachfolgende Werkstlick zu
Ubernehmen. Hierdurch kann der Abstand der aufeinan-
der folgenden Werkstiicke vermindert werden, mit ent-
sprechender Erhéhung des Durchsatzes.

[0011] Um bei diesem Konzept eine hohe Gestal-
tungsfreiheit der Vorrichtung und eine geringe gegensei-
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tige Beeintrachtigung der unabhangig verfahrbaren Aus-
richtelemente zu ermdglichen, ist gemal einer Weiter-
bildung der Erfindung vorgesehen, dass auf gegeniber-
liegenden Seiten der Férdereinrichtung jeweils minde-
stens ein Ausrichtelement vorgesehen ist.

[0012] Die erfindungsgemafe Vorrichtung kann im
Rahmen der Erfindung dazu vorgesehen sein, lediglich
eine Querverschiebung der Werkstlicke auf der Férder-
einrichtung auszugleichen. Um darlber hinaus jedoch
auch eine Verdrehung der Werkstlicke auf der Forder-
einrichtung auszugleichen, ist gemal einer Weiterbil-
dung der Erfindung vorgesehen, dass auf mindestens
einer Seite der Fordereinrichtung mindestens zwei Aus-
richtelemente vorgesehen sind, die zumindest quer zur
Durchlaufrichtung unabhéangig voneinander verfahrbar
sind. Auf diese Weise kdnnen die auszurichtenden Werk-
stlicke sowohl verschoben als auch verdreht werden, wo-
durch jegliche auftretenden Lagefehler korrigiert werden
kdénnen.

[0013] Ferneristgemal einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass die Vorrichtung eine der Foérder-
einrichtung nachgelagerte, zweite Fdrdereinrichtung
aufweist, wobei mindestens ein Ausrichtelement auf zu-
mindest abschnittsweise im Bereich der zweiten Forder-
einrichtung in Durchlaufrichtung verfahrbar ist. Auf diese
Weise wird sichergestellt, dass die durch die Ausricht-
elemente erzielte, prazise Ausrichtung der Werkstuicke
nicht verloren geht, sondern die Werkstlicke in einem
prazise ausgerichteten Zustand an die nachgelagerte,
zweite Fordereinrichtung Gbergeben werden kénnen, in
deren Bereich dann beispielsweise eine nachgelagerte
Bearbeitung wie eine Sage- oder Frasbearbeitung aus-
gefihrt werden kann. Gemaf einer weiteren Zielrichtung
stellt die Erfindung ein Verfahren zum Durchlaufausrich-
ten von Werkstiicken unter Einsatz einer erfindungsge-
malen Vorrichtung bereit, wobei das Verfahren im An-
spruch 9 naher definiert ist. Dieses Verfahren realisiert
in vorteilhafter Weise die oben genannten Wirkungen der
Erfindung, namlich dass durch das kontinuierliche For-
dern der Werkstlicke - auch wahrend des Erfassens bzw.
Ausrichtens - der Durchsatz des Verfahrens bzw. der
Vorrichtung erheblich gesteigert werden kann.

[0014] Dabei ist es besonders bevorzugt, dass das
Werkstlick bereits vor dem Erfassen der Position von der
Ausrichteinrichtung betatigt, insbesondere gegriffen
wird. Hierdurch wird sichergestellt, dass die Position des
Werkstlicks nach deren Erfassung nicht durch die Wir-
kung der Ausrichteinrichtung unerwiinscht verandert
wird, was das Erfassungsergebnis unbrauchbar machen
wurde.

[0015] Dariber hinaus ist gemaR einer Weiterbildung
des erfindungsgemalfien Verfahrens vorgesehen, dass
das Werkstiick von der Ausrichteinrichtung erst freige-
geben wird, wenn das Werkstuick an eine nachgelagerte,
zweite Fordereinrichtung Ubergeben wurde, woraus sich
die oben im Hinblick auf die zweite Férdereinrichtung dis-
kutierten Vorteile ergeben.
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0016]
Fig. 1  zeigt schematisch eine Seitenansicht einer
Vorrichtung zum Ausrichten von Werkstiicken
als bevorzugte Ausfihrungsform der Erfin-
dung;

Fig. 2  zeigt schematisch eine Draufsicht der in Fig. 1
gezeigten Vorrichtung.

Ausfihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen

[0017] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung
werden nachfolgend ausfuhrlich unter Bezugnahme auf
die begleitenden Zeichnungen beschrieben.

[0018] Eine Vorrichtung 1 zum Ausrichten von Werk-
stlicken 2 gemaR der vorliegenden Erfindung ist sche-
matisch in Fig. 1 und 2 gezeigt. Die Vorrichtung 1 dient
primar zum Foérdern und Ausrichten von Werkstilicken 2,
die zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen bestehen, wie sie im Be-
reich der Mdbel- bzw. Kiichenindustrie, aber auch im Be-
reich der FuBbodenindustrie bearbeitet werden. Dartiber
hinaus sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung je-
doch auch andere Einsatzgebiete bzw. Werkstuickarten
vorstellbar.

[0019] Wiein Fig. 1 und Fig. 2 zu erkennen ist, besitzt
die Vorrichtung 1 eine Fordereinrichtung 10 zum Férdern
der Werkstiicke 2 in einer Durchlaufrichtung, die in Fig.
2 durch Pfeile gekennzeichnet ist, die sich in Fig. 2 von
links nach rechts erstrecken. Die Férdereinrichtung 10
kann auf unterschiedlichste Art und Weise ausgestaltet
sein und umfasst in der vorliegenden Ausfiihrungsform
mehrere Riemenférderer 12. Es kénnen jedoch auch Ket-
ten, Gleitflachen und andere Fdrderelemente einzeln
oder in Kombination zum Einsatz kommen.

[0020] Darlber hinaus besitzt die Vorrichtung 1 eine
Erfassungseinrichtung 20 zum Erfassen einer Position
deraufder Fordereinrichtung 10 geférderten Werkstiicke
2. Dabei weist die Erfassungseinrichtung 20 in der vor-
liegenden Ausfiihrungsform zwei Kameras 22 auf, die
beispielsweise als Digital- bzw. CCD-Kameras ausge-
staltet sind und mit einer nicht ndher gezeigten Steuer-
einrichtung in Verbindung stehen. Die Kameras 22 sind
jeweils an einem Portal 24 angeordnet, das sich quer zur
Fordereinrichtung 10 erstreckt, sodass die Kameras die
Position der Werkstiicke 2 von direkt oberhalb der For-
dereinrichtung 10 erfassen kénnen.

[0021] Weiterhin besitzt die Vorrichtung 1 eine Aus-
richteinrichtung 30, die in der vorliegenden Ausfiihrungs-
form zwei Ausrichtelemente 32, 34 aufweist. Die Aus-
richtelemente 32, 34 sind in der vorliegenden Ausfiih-
rungsform als Greifelemente ausgestaltet, die beispiels-
weise eine zangenartige Form besitzen, deren Offnung
den auf der Fordereinrichtung 10 geférderten Werkstik-
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ken 2 zugewandt ist. Es ist jedoch ebenso mdéglich, an-
stelle von Greifelementen alternativ oder zusatzlich
Schiebeelemente einzusetzen, wobei es sich in diesem
Falle als vorteilhaft erwiesen hat, ein Niederhalten der
Werkstlicke 2 auf der Férdereinrichtung 10 durch geeig-
nete Mittel (z.B. Oberdruckeinrichtung und/oder Vaku-
umeinrichtung) sicherzustellen.

[0022] Die Ausrichtelemente 32, 34 sind auf einer Fiih-
rung 36 angeordnet, entlang der sie in Durchlaufrichtung
verfahrbar sind, und zwar vorzugsweise unabhangig
voneinander.

[0023] Dariber hinaus sind die Ausrichtelemente 32,
34 derart auf der Fiihrung 36 angeordnet, dass sie quer
zur Durchlaufrichtung verfahrbar sind, und zwar simultan
zu einer Verfahrbewegung der Ausrichtelemente in
Durchlaufrichtung und auch unabhangig voneinander.
Zu diesem Zweck sind die Ausrichtelemente 32, 34 quer
zur Durchlaufrichtung auf nicht ndher gezeigten Fihrun-
gen angeordnet und entlang dieser motorisch positio-
nierbar.

[0024] Die Ausrichtelemente 32, 34 stehen ebenfalls
mit der nicht ndher gezeigten Steuereinrichtung in Ver-
bindung, sodass der Verfahrbetrieb der Ausrichtelemen-
te 32, 34 langs und quer zur Durchlaufrichtung auf der
Grundlage des Betriebes der Férdereinrichtung 10 sowie
des Erfassungsergebnisses der Erfassungseinrichtung
20 gesteuert werden kann.

[0025] In Durchlaufrichtung stromabwaérts der Forder-
einrichtung 10 ist eine zweite Férdereinrichtung 40 vor-
gesehen, die in Fig. 1 und Fig. 2 nur teilweise und ge-
strichelt dargestelltist. Wie in Fig. 1 am besten zu erken-
nen ist, ist dabei der Verfahrweg der Greifelemente 32
und 34 (der durch die Fiihrung 36 definiert ist) Gberlap-
pend zu der Férderstrecke der zweiten Fordereinrichtung
40 angeordnet.

[0026] Nachfolgend wird der Betrieb der erfindungs-
gemafRen Vorrichtung beschrieben. Die auszurichten-
den Werkstlicke 2 werden auf der Férdereinrichtung 10
in Durchlaufrichtung eingeférdert. Gleichzeitig werden
die Ausrichtelemente 32, 34 auf der Fiihrung 36 in eine
Bereitschaftsstellung gebracht und, sobald das auszu-
richtende Werkstlick 2 eine.vorbestimmte Férderpositi-
on erreicht hat, auf die Fordergeschwindigkeit des Werk-
stlicks 2 beschleunigt. Daraufhin werden die Greifele-
mente 32, 34 quer zur Durchlaufrichtung verfahren und
greifen das auszurichtende Werkstlick 2.

[0027] Das auszurichtende Werkstlick 2 wird in die-
sem Zustand unter den Portalen 24 hindurch geférdert,
und die Kameras 22 erfassen die Ist-Position des Werk-
stlicks 2 auf der Fordereinrichtung, beispielsweise durch
eine optische Bilderfassung und anschlieRende digitale
Auswertung des erfassten Bildes in der Steuereinrich-
tung. Sofern die Ist-Position des Werkstlicks 2 von der
Sollposition abweicht, werden die Ausrichtelemente 32,
34 unter der Steuerung der Steuereinrichtung quer zur
Durchlaufrichtung verfahren und das Werkstiick so in ei-
ne Sollposition gebracht. Auch wahrend dieses Vorgan-
ges bewegen sich die Ausrichtelemente 32, 34 in Durch-
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laufrichtung, wobei je nach Anwendungsfall gegebenen-
falls auch mit einer verminderten Férdergeschwindigkeit
gearbeitet werden kann.

[0028] Das auf diese Weise ausgerichtete Werkstiick
wird von den Ausrichtelementen 32, 34 an die nachge-
ordnete, zweite Férdereinrichtung 40 Gbergeben, wobei
die Greifelemente 32, 34 das Werkstiick 2 erst freigeben,
wenn die zweite Férdereinrichtung 40 das Werkstuick si-
cher gegriffen hat, sodass sichergestellt wird, dass die
erreichte Soll-Positionierung beibehalten wird. Im Be-
reich der nachgeordneten, zweiten Fdrdereinrichtung
kann nun eine gewlinschte Bearbeitung ausgefiihrt wer-
den.

[0029] Neben der oben diskutierten und in Fig. 1 und
Fig. 2 gezeigten Ausflihrungsform sind im Rahmen der
Erfindung zahlreiche weitere Ausflihrungsformen mog-
lich. So kénnen beispielsweise auch mehr als zwei Aus-
richtelemente vorgesehen werden, die beispielsweise
aufeiner Seite der Férdereinrichtung 10 alternierend und
synchron zu der Férdereinrichtung umlaufen, um konti-
nuierlich Werkstuicke zu greifen und auszurichten.
[0030] Darlber hinaus ist gemafl einer alternativen
Ausfihrungsform vorgesehen, dass auf gegeniiberlie-
genden Seiten der Fordereinrichtung 10 jeweils minde-
stens ein Ausrichtelement vorgesehen ist. Beispielswei-
se ware es mdglich, zusétzlich zu der in Fig. 2 gezeigten
Fuhrung 36 eine weitere Flihrung vorzusehen, die auf
der gegenuberliegenden Seite der Fordereinrichtung 10
angeordnet ist. Diese zusétzliche Fiihrung kann weitere
Ausrichtelemente aufnehmen, die in analoger Weise zu
den oben beschriebenen Ausrichtelementen 32, 34 ar-
beiten, wobei auch in diesem Falle ein zwischen den bei-
den gegentberliegenden Seiten alternierender Betrieb
vorteilhaft ist.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Ausrichten von Werkstlicken
(2), die bevorzugt zumindest abschnittsweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen
bestehen, umfassend:

eine Fordereinrichtung (10) zum Foérdern der
Werkstlicke (2) in einer Durchlaufrichtung;
eine elektronische, insbesondere optische Er-
fassungseinrichtung (20) zum Erfassen einer
Position der auf der Fordereinrichtung (10) ge-
forderten Werkstiicke (2), und

eine Ausrichteinrichtung (30) zum Verschieben
und Ausrichten der auf der Férdereinrichtung
(10) geférderten Werkstlicke (2) auf der Grund-
lage eines Erfassungsergebnisses der Erfas-
sungseinrichtung (20),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ausrichteinrichtung (30) mindestens ein
Ausrichtelement (32, 34) aufweist, das in Durch-
laufrichtung zumindest in Grenzen verfahrbar
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ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Ausrichtele-
ment (32, 34) quer zur Durchlaufrichtung verfahrbar
ist, und zwar simultan zu einer Verfahrbewegung des
mindestens einen Ausrichtelements (32, 34) in
Durchlaufrichtung.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Ausrichtele-
ment (32, 34) als Greifelement ausgestaltet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mindestens ein Ausrichtele-
ment (32, 34) als Schiebeelement ausgestaltet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie min-
destens zwei Ausrichtelemente (32, 34) aufweist, die
zumindest in Durchlaufrichtung unabhangig vonein-
ander verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf ge-
genuberliegenden Seiten der Fordereinrichtung (10)
jeweils mindestens ein Ausrichtelement vorgesehen
ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf min-
destens einer Seite der Foérdereinrichtung (10) min-
destens zwei Ausrichtelemente (32, 34) vorgesehen
sind, die bevorzugt zumindest quer zur Durchlauf-
richtung unabhéangig voneinander verfahrbar sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner eine der Fordereinrichtung (10) nachgelagerte,
zweite Fordereinrichtung (40) aufweist, wobei min-
destens ein Ausrichtelement (34) auch zumindest
abschnittsweise im Bereich der zweiten Forderein-
richtung (40) in Durchlaufrichtung verfahrbar ist.

Verfahren zum Ausrichten von Werkstlcken (2) un-
ter Einsatz einer Vorrichtung (1) nach einem der vor-
hergehenden Anspriiche, mit den Schritten:

Fordern eines Werkstiicks (2) mittels der For-
dereinrichtung (10),

Erfassen einer Position des auf der Forderein-
richtung (10) geférderten Werkstlicks (2),
Verschieben und Ausrichten des auf der Férder-
einrichtung (10) geférderten Werkstlicks (2) auf
der Grundlage des Erfassungsergebnisses der
Erfassungseinrichtung (20),

wobei das Erfassen und/oder Verschieben bzw.
Ausrichten ausgefiihrt werden, wéhrend das
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Werkstiick (2) in Durchlaufrichtung geférdert
wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-

11.

zeichnet, dass das Werkstiick (2) bereits vor dem
Erfassen der Position von der Ausrichteinrichtung
(30) betatigt, insbesondere gegriffen wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Werkstlck (2) von der
Ausrichteinrichtung (30) erst freigegeben wird, wenn
das Werkstlck (2) an eine nachgelagerte, zweite
Fordereinrichtung (40) Gibergeben wurde.

Geidnderte Patentanspriiche gemass Regel 137(2)
EPU.

1. Vorrichtung (1) zum Ausrichten von Werkstilicken
(2), die bevorzugt zumindest abschnittsweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen
bestehen, umfassend:

eine Fordereinrichtung (10) zum Foérdern der
Werkstlicke (2) in einer Durchlaufrichtung;
eine elektronische, insbesondere optische Er-
fassungseinrichtung (20) zum Erfassen einer
Position der auf der Fordereinrichtung (10) ge-
férderten Werkstlcke (2), und

eine Ausrichteinrichtung (30) zum Verschieben
und Ausrichten der auf der Fordereinrichtung
(10) gefoérderten Werkstulicke (2) auf der Grund-
lage eines Erfassungsergebnisses der Erfas-
sungseinrichtung (20),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Ausrichteinrichtung (30) mindestens ein Ausrich-
telement (32, 34) aufweist, das in Durchlaufrichtung
zumindest in Grenzen verfahrbar ist, und

die Ausrichteinrichtung eingerichtet ist, das Werk-
stlick bereits vor dem Erfassen die Position zu be-
tatigen, insbesondere zu greifen.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das mindestens eine Ausrichtele-
ment (32, 34) quer zur Durchlaufrichtung verfahrbar
ist, und zwar simultan zu einer Verfahrbewegung des
mindestens einen Ausrichtelements (32, 34) in
Durchlaufrichtung.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Ausrichtele-
ment (32, 34) als Greifelement ausgestaltet ist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens ein Ausrichtele-
ment (32, 34) als Schiebeelement ausgestaltet ist.
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5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie min-
destens zwei Ausrichtelemente (32, 34) aufweist, die
zumindest in Durchlaufrichtung unabhangig vonein-
ander verfahrbar sind.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf ge-
genuberliegenden Seiten der Fordereinrichtung (10)
jeweils mindestens ein Ausrichtelement vorgesehen
ist.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf min-
destens einer Seite der Foérdereinrichtung (10) min-
destens zwei Ausrichtelemente (32, 34) vorgesehen
sind, die bevorzugt zumindest quer zur Durchlauf-
richtung unabhéngig voneinander verfahrbar sind.

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner eine der Fordereinrichtung (10) nachgelagerte,
zweite Fordereinrichtung (40) aufweist, wobei min-
destens ein Ausrichtelement (34) auch zumindest
abschnittsweise im Bereich der zweiten Forderein-
richtung (40) in Durchlaufrichtung verfahrbar ist.

9. Verfahren zum Ausrichten von Werkstiicken (2)
unter Einsatz einer Vorrichtung (1) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche, mit den Schritten:

Fordern eines Werkstlicks (2) mittels der For-
dereinrichtung (10),

Erfassen einer Position des auf der Férderein-
richtung (10) geférderten Werkstlicks (2),
Verschieben und Ausrichten des auf der Férder-
einrichtung (10) geférderten Werkstlicks (2) auf
der Grundlage des Erfassungsergebnisses der
Erfassungseinrichtung (20),

wobei das Erfassen und/oder Verschieben bzw.
Ausrichten ausgefuhrt werden, wahrend das Werk-
stiick (2) in Durchlaufrichtung geférdert wird, wobei
das Werkstlick (2) bereits vor dem Erfassen der Po-
sition von der Ausrichteinrichtung (30) betatigt, ins-
besondere gegriffen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkstlick (2) von der Ausricht-
einrichtung (30) erst freigegeben wird, wenn das
Werkstlick (2) an eine nachgelagerte, zweite For-
dereinrichtung (40) Gbergeben wurde.
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