EP 3 106 273 A1

(19)

Europdisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Veroffentlichungstag:
21.12.2016 Patentblatt 2016/51

(21) Anmeldenummer: 15172385.5

(22) Anmeldetag: 16.06.2015

(11) EP 3106 273 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntClL:

B27D 5/00 (2006.07) B27F 1/04 (2006.07)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AL AT BEBG CH CY CZDE DK EE ES FIFRGB
GRHRHUIEISITLILTLULVMC MKMT NL NO
PL PT RO RS SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
BA ME
Benannte Validierungsstaaten:
MA

(71) Anmelder: Kronotec AG
6006 Luzern (CH)

(72) Erfinder: STALDER, Kilian
6123 Geiss (CH)

(74) Vertreter: Kalkoff & Partner
Patentanwalte
Martin-Schmeisser-Weg 3a-3b
44227 Dortmund (DE)

(54)

(57)  Die Erfindung betrifft Werkzeuganordnung (2)
und ein Verfahren zum Bearbeiten der Seitenflache einer
Holzwerkstoffplatte. Um eine Werkzeuganordnung und
ein Verfahren vorzuschlagen, die ohne Vergleich mit ei-
ner Soll-Struktur arbeiten, ist vorgesehen, dass eine
Werkzeuganordnung mit einem Trager (4) und miteinem
Mittel zum Anpressen des Tragers an die zu bearbeiten-

WERKZEUGANORDNUNG ZUM BEARBEITEN VON HOLZWERKSTOFFPLATTEN

de Holzwerkstoffplatte ausgestattet ist, wobei der Trager
ein erstes (4a) und ein zweites (4b) Tragerelement auf-
weist, die durch ein Gelenk (8) verbunden sind und wobei
das zweite Tragerelement (4b) Mittel (10) zum Erfassen
der Dicke der Holzwerkstoffplatte, ein Werkzeug (12) so-
wie Mittel (14) zum Zentrieren des Werkzeugs aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Bearbeiten der Seitenflache von Holz-
werkstoffplatten.

[0002] Seitenflachen von Holzwerkstoffplatten mis-
sen bearbeitet werden, um eine gleichmaRig gute, op-
tisch ansprechende Platte herzustellen, die insbesonde-
re keine Ausrisse an den Kanten oder ein vorgegebenes
Kantenprofil zeigt. Besonders wichtig ist dies fur Platten,
die eine Beschichtung tragen, insbesondere ein Laminat.
Bekannte Vorrichtungen und Verfahren sehen gemaf
der DE 199 38 568 A1 und der DE 10 2006 034 437 B3
vor, dass eine Abtastvorrichtung die Ist-Struktur der Sei-
tenflaiche der Platte erfasst und ein Werkzeug die Ist-
Struktur einer Soll-Struktur anpasst. Nachteilig an diesen
Anordnungen ist, dass fur jede neue Platte eine neue
Soll-Struktur erfasst und hinterlegt werden muss.
[0003] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung und ein Verfahren vorzuschlagen, die ohne Ver-
gleich mit einer Soll-Struktur arbeiten.

[0004] Die Aufgabe wird gelést mit einer Vorrichtung
nach Anspruch 1 und einem Verfahren nach Anspruch
10. Unteranspriiche richten sich auf vorteilhafte Ausfiih-
rungen der Erfindung.

[0005] Die Erfindung betrifft eine Werkzeuganordnung
zum Bearbeiten der Seitenflache einer Holzwerkstoff-
platte mit einem Trager und mit einem Mittel zum An-
pressen des Tragers an die zu bearbeitende Holzwerk-
stoffplatte, wobei der Trager ein erstes und ein zweites
Tragerelement aufweist, die durch ein Gelenk verbunden
sind und wobei das zweite Tragerelement Mittel zum Er-
fassen der Dicke der Holzwerkstoffplatte, ein Werkzeug
sowie Mittel zum Zentrieren des Werkzeugs aufweist.
[0006] Das Bearbeiten der Seitenflaichen von Holz-
werkstoffplatten schlieRt das Bearbeiten der Kanten ein.
Die Kanten der Seitenflachen grenzen jeweils an eine
Oberseite oder eine Unterseite, also den Hauptflachen
der Holzwerkstoffplatte an. Soweit im Zusammenhang
mit der Erfindung die Begriffe "vertikal" und "horizontal"
verwendet werden, beziehen sich diese stets auf die
Ebene, die durch die Holzwerkstoffplatte vorgegeben
wird. Fir die erfindungsgeméfe Werkzeuganordnung
wird der Umstand genutzt, dass fir die Bearbeitung der
Seitenflachen von Holzwerkstoffplatten einschlief3lich
der Kanten meist eine feste Relation zwischen Platten-
dicke und Lage der Kanten gegeben ist, unabhangig von
den sonstigen Dimensionen der Holzwerkstoffplatte. In
erfindungsgemaRer Umsetzung dieses Umstands wird
eine mechanisch zentrierende Werkzeuganordnung vor-
geschlagen.

[0007] Eintypischer Anwendungsfallist das Entfernen
von Uberstehenden Beschichtungen, wie z. B. von Lami-
naten, die auf die Ober- und/oder Unterseite von Holz-
werkstoffplatten aufgebracht sein kdnnen. Alternativ
kénnen die Seitenflachen auch mit einem Profil versehen
oder geglattet werden. Nachfolgend wir die Erfindung
insbesondere am Beispiel des Entfernens solcher lGber-
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stehender Beschichtungen erldutert ohne dabei aber an-
dere Bearbeitungen der Seitenflachen, z. B. das Glatten
oder Profilieren, auszunehmen. Bezogen auf den typi-
schen Anwendungsfall des Entfernens Uberstehenden
Beschichtungsmaterials, ist die erfindungsgemalie
Werkzeuganordnung zweckmaRig unmittelbar hinter ei-
ner Beschichtungsvorrichtung, meist einer Kurztaktpres-
se, angeordnet. Die Werkzeuganordnung nach der Er-
findung ist einsatzfertig, wenn sie vertikal und horizontal
so ausgerichtet ist, dass das Werkzeug mit der zu bear-
beitenden Kante der Platte in Eingriff kommt, wenn die
Platte am Werkzeug vorbeigeflihrt wird. Sind zwei par-
allele Kanten einer Platte zu bearbeiten, konnen zwei der
Werkzeuganordnungen einander gegeniiberliegend an-
gebracht sein.

[0008] Wesentlicher Bestandteil der erfindungsgema-
Ren Werkzeuganordnung ist die Anordnung zum Fest-
legen der Arbeitsposition des Werkzeugs, die aus zwei
Komponenten, den Mitteln zum Erfassen der Plattendi-
cke, die vertikal verstellbar sind und den Mitteln zu An-
pressen des Werkzeugs an die zu bearbeitende Holz-
werkstoffplatte, die horizontal verstellbar sind. Die Mittel
zum Anpressen des Tragers -und damit des Werkzeugs-
an die zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte driicken das
gelenkig angeordnete zweite Tragerelement an die Holz-
werkstoffplatte. Die Mittel zum Anpressen kdnnen als
pneumatische, hydraulische oder federbelastete Mittel
ausgelegt sein, z. B. als pneumatische oder hydraulisch
betétigte Kolben oder als Druckfeder, die das zweite Tra-
gerelement-und damitauch das Werkzeug- inder Ebene
der Holzwerkstoffplatte an die Holzwerkstoffplatte an-
presst. Das Gelenk zwischen dem ersten und dem zwei-
ten Tragerelementist bevorzugt als Hebel-Gelenkanord-
nung ausgebildet. Die Mittel zum Anpressen und die Mit-
tel zum Erfassen der Dicke der Holzwerkstoffplatte wir-
ken mit den Mitteln zum Zentrieren des Werkzeugs zu-
sammen und richten das Werkzeug in Abhangigkeit von
der Dicke der Platte so aus, dass die Seitenflache der
Holzwerkstoffplatte, insbesondere deren Kanten, exakt
in Eingriff mit dem Werkzeug kommt. Wie vorstehend
naher erlautert, steht nach der Erkenntnis des Erfinders
die Arbeitsposition des Werkzeugs in vorgegebener Re-
lation zur Plattendicke. Erfindungsgemaf sind die Mittel
zum Zentrieren also in vorgegebener Relation zu den
Mitteln zum Erfassen der Plattendicke angeordnet.
[0009] Nach einer bevorzugten Ausfiihrung der Erfin-
dung wird dies umgesetzt, indem die Mittel zum Erfassen
der Plattendicke als Andruckvorrichtung ausgelegt sind,
bei der ein ortsfestes Andruckmittel zusammenwirkt mit
einem beweglichen Andruckmittel. Das bewegliche An-
druckmittel kann als rotierendes Andruckmittel oder als
schwenkbares Andruckmittel ausgebildet sein. Die An-
druckmittel liegen jeweils auf einer Hauptflache der zu
bearbeitenden Holzwerkstoffplatte auf. Vorteilhaftist es,
wenn das ortsfeste Andruckmittel auf der Unterseite der
Holzwerkstoffplatte aufliegt und das bewegliche An-
druckmittel auf der Oberseite der Holzwerkstoffplatte
aufliegt. Die Andruckmittel sind als rotierende Rollen,
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Walzen, Kugeln oder als schwenkbarer Hebel ausge-
fuhrt, der z.B. mit einer Schiene als festes Andruckele-
ment zusammenwirken kann. Bezogen auf die Bearbei-
tungsrichtung der Holzwerkstoffplatte sind nach einer
vorteilhaften Ausflihrung der Erfindung mehrere An-
druckmittel vorgesehen, bevorzugt sowohl vor als auch
nach dem Werkzeug.

[0010] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfin-
dung sind die ortsfesten Andruckmittel auf einer Achse
angebracht, die am Trager befestigt ist und um die die
ortsfesten Andruckmittel rotieren. An der Achse ist weiter
ein beweglicher Hebel angebracht, der an seinem freien
Ende eine weitere Achse tragt, auf der das bewegliche
Andruckmittel befestigt ist. Diese weitere Achse am He-
bel ist parallel zur Achse des ortsfesten Andruckmittels
angeordnet. Das bewegliche Andruckmittel rotiertum die
weitere Achse am Hebel. Der Hebel ist mindestens so
weit um die Achse der ortsfesten Andruckmittel drehbar,
dass das bewegliche Andruckmittel auf den Holzwerk-
stoffplatten mit der gréten Dicke abrollen kann. Typi-
sche Dicken von Holzwerkstoffplatten betragen zwi-
schen 5 mm und 60 mm, meist zwischen 8 mm und 50
mm. Die zu bearbeitenden Platten lenken das bewegli-
che Andruckmittel bezogen auf das ortsfeste Andruck-
mittel aus und bewirken dadurch ein Auslenken des He-
bels nach oben oder unten. Die Mittel zum Erfassen der
Dicke der Holzwerkstoffplatte sind also fiir eine vertikale
Bewegung, insbesondere eine stufenlose vertikale Be-
wegung, ausgelegt.

[0011] Die Mittel zum Zentrieren, die Bestandteil der
Anordnung zum Festlegen der Arbeitsposition des Werk-
zeugs sind, tragen eine Werkzeughalterung, an der das
Werkzeug in fester Relation zu den Mitteln zum Zentrie-
ren gehalten wird. Die Mittel zum Zentrieren weisen wei-
ter ein Fihrungselement mit einer Stirnflache auf, an der
die zu bearbeitende Seitenflache der Holzwerkstoffplatte
gefluhrt wird. Das Fiihrungselement wird von den Mitteln
zum Anpressen, die auf das zweite Tragerelement ein-
wirken, horizontal an die Seitenflache der Holzwerkstoff-
platte gepresst. Mittels der Stirnflache bzw. der Lage der
Stirnflache bezogen auf das Werkzeug wird die horizon-
tale Arbeitsposition des Werkzeugs definiert. Das Fih-
rungselement ist nach einer bevorzugten Ausflihrung der
Erfindung einteilig, z. B. als Platte oder Schiene ausge-
bildet, es kann aber auch mehrteilig sein, z. B. aus einer
Folge von Rollen zusammengesetzt sein. Die Stirnflache
setzt sich in diesem Fall aus der Umfangsflache der Rol-
len zusammen. Die Stirnflache erstreckt sich nach einer
bevorzugten Ausfiihrung in Bearbeitungsrichtung der
Seitenflache vor und hinter dem Werkzeug.

[0012] Die Mittel zum Zentrieren weisen schlieBlich ei-
nen Bolzen auf, der mit dem FlUhrungselement fest ver-
bunden ist, entweder indem er integral mit dem Fih-
rungselement ausgeformt ist oder indem er z. B. durch
Verschweilen oder Verschrauben starr mit dem Fih-
rungselement verbunden ist. Der Bolzen ist mit seinem
ersten Ende in dem Hebel der Mittel zum Erfassen der
Plattendicke aufgenommen und steht zudem im Eingriff
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mit einer Fiihrung.

[0013] Die Fihrung istam zweiten Tragerelement an-
gebracht. Sie ist nach einer ersten Alternative ortsfest
am zweiten Tragerelement angebracht und steht nur
Uber den an der Fihrung anliegenden Bolzen mit den
Mitteln zum Zentrieren in Verbindung. Die Fiihrung setzt
die vertikale Bewegung des Bolzens beim Heben oder
Senken des Hebels der oberen Andruckelemente in eine
horizontale Bewegung um, also eine Bewegung auf die
zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte oder weg von dieser
Holzwerkstoffplatte. Die Filihrung ist vorzugsweise ge-
neigtes oder gebogenes Fluhrungslineal ausgebildet, wo-
bei ein oberer Abschnitt des Fiihrungslineals einen an-
deren Abstand zu der zu bearbeitenden Seitenflache der
Holzwerkstoffplatte bzw. den ortsfesten Andruckelemen-
ten hat als ein unterer Abschnitt der Fihrung. Bevorzugt
istder obere Abschnitt des Fiihrungslineals nédher zu den
ortsfesten Andruckmitteln angeordnet, insbesondere
wenn das obere Andruckelement beweglich ausgefihrt
ist. Der Bolzen wird also mit dem Hebel angehoben oder
abgesenkt. Gleichzeitig wird der Bolzen, der vorzugswei-
se mit seinem zweiten Ende an dem Fihrungslineal an-
liegt, bezogen auf die Hohe des Flhrungslineals hori-
zontal ausgelenkt und zwar in eine Richtung, die senk-
recht zur Bearbeitungsrichtung der Holzwerkstoffplatte
steht. Die Bearbeitungsrichtung ist die Richtung, in der
die zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte an der Werkzeu-
ganordnung vorbei geférdert wird. Mit der horizontalen
Bewegung des Bolzens werden das Fiihrungselement
und das Werkzeug ebenfalls horizontal bewegt und an-
dern dadurch die Position bezogen auf die zu bearbei-
tende Seitenflache der an der Werkzeuganordnung vor-
bei gefiihrten Holzwerkstoffplatte. Entsprechend der ge-
anderten Dicke der Holzwerkstoffplatte werden das Fiih-
rungselement, an dessen Stirnflache die Holzwerkstoff-
platte mit der Seitenflache anliegt, und das Werkzeug in
einem anderen Abstand bezogen auf die Holzwerkstoff-
platte zentriert. Das Werkzeug wird durch die erfindungs-
gemale Werkzeuganordnung im optimalen Abstand zur
Seitenflache, insbesondere zu den Kanten zwischen Sei-
tenflache und Hauptflachen der Holzwerkstoffplatte an-
geordnet. Auf diese Weise wird mit einer einfachen, ro-
busten und zuverlassigen Weise die Bearbeitung der
Seitenflache von Holzwerkstoffplatten unterschiedlicher
verschiedener Dicke mdglich, wobei die erfindungsge-
mafle Werkzeuganordnung selbst einstellend ist und bei
einem Wechsel der Plattendicke keine Unterbrechung
der Produktion erforderlich ist oder eine neue Einstellung
des Werkzeugs vorgenommen werden muss. Das Vor-
geben einer zu erzeugenden Seitenflache bzw. Kante,
wie es nach dem vorstehend erwahnten Stand der Tech-
nik notwendig ist, entfallt bei der Werkzeuganordnung
der Erfindung.

[0014] Nach einer zweiten, alternativen Ausfiihrung
der Erfindung kann die Fiihrung ein Fihrungslineal auf-
weisen, das in einer meist schlitzférmigen, in Richtung
auf die zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte geneigten
Aufnahme verschieblich gehalten ist. An dem beweglich
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aufgenommenen Flhrungslineal ist der Bolzen befestigt.
Das freie Ende des Bolzens bewegt das zweite Trage-
relement mit dem darauf angeordneten Werkzeug in ho-
rizontaler Richtung auf die zu bearbeitende Holzwerk-
stoffplatte zu, wenn die oberen Andruckelemente ange-
hoben werden, weil beim Anheben der oberen Andruck-
elemente der Bolzen mit gehoben wird. Beim Anheben
des Bolzens wird das Fuhrungslineal ebenfalls angeho-
ben. Da die Aufnahme des Fiihrungslineals bezogen auf
die Ebene der Holzwerkstoffplatte schréag angeordnetist,
bewegen das Fuhrungslineal und der fest daran ange-
ordnete Bolzen das Werkzeug auf die zu bearbeitende
Holzwerkstoffplatte zu. Beim Absenken der oberen An-
druckelemente wird auch der daran fixierte Bolzen ab-
gesenkt, entsprechend wird das Fihrungslineal in der
Ausnehmung aufgenommen. Dadurch wird das Werk-
zeug von der zu bearbeitenden Holzwerkstoffplatte weg
bewegt.

[0015] Die erfindungsgemafle Werkzeuganordnung
kann als allein stehende Anordnung eingesetzt werden,
typisch ist aber der Einsatz an einer Bearbeitungsstras-
se, an der mehrere aufeinander folgende Bearbeitungs-
stationen mit unterschiedlichen Werkzeugen angeordnet
sind. Entsprechend kann der Trager der Werkzeugan-
ordnung, insbesondere das erste Tragerelement, an ei-
nem Wandstlick, einer Stlitze oder einer anderen Auf-
nahme befestigt sein, die ausreichend stabil ist, um den
Kraften Widerstand zu bieten. Der Trager istin der Regel
aus Metall, er kann einteilig oder mehrteilig sein. Erfin-
dungsgemal ist der Trager mindestens zweiteilig. Dabei
ist ein erstes Tragerelement an der Aufnahme befestigt
und ein zweites Tragerelement ist gelenkig, insbesonde-
re Uber eine Hebel-Gelenkanordnung mit dem ersten
Tragerelement verbunden. Nach einer weiter vorteilhaf-
ten Ausflihrung ist eine hydraulische oder pneumatische
Kolbenanordnung oder ein Federelement, z. B. eine
Druckfeder, zwischen dem ersten und dem zweiten Tra-
gerelement angeordnet, um das zweite Tragerelement
an die zu bearbeitenden Holzwerkstoffplatte anzupres-
sen. Durch Schwenken des Hebels infolge des Einwir-
kens der Mittel zum Anpressen des zweiten Tragerele-
ments an die zu bearbeitende Seitenflache einer Holz-
werkstoffplatte auf eine Hebel-Gelenkanordnung wird
das zweite Tragerelement in Richtung weg vom ersten
Tragerelement oder hin zum ersten Tragerelement ver-
schoben. Dabei ist das zweite, bewegliche Tragerele-
ment bevorzugt nur in der Anpressrichtung beweglich,
also in einer Richtung parallel zur Ebene der zu bearbei-
tenden Holzwerkstoffplatte. Das zweite Tragerelement
ist bevorzugt nicht héhenverstellbar oder verstellbar in
der Bewegungsrichtung der Holzwerkstoffplatte.

[0016] Das Werkzeug kann eine feststehende Klinge
oder ein rotierendes Werkzeug, insbesondere ein Fras-
werkzeug sein. Das Werkzeug kann einteilig oder mehr-
teilig sein. Das Werkzeug ist ortsfest an den Mitteln zum
Zentrieren montiert. Das Werkzeug ist also durch die Mit-
tel zum Zentrieren in Abhangigkeit von der jeweiligen Di-
cke der Holzwerkstoffplatte im optimalen Abstand zur zu
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bearbeitenden Seitenflache bzw. den Kanten der Seiten-
flache der Holzwerkstoffplatte ausgerichtet. Es ist aus-
gelegt zum Bearbeiten der gesamten Seitenflache oder
-bevorzugt- zum Bearbeiten einer oder beider Kanten
einer Seitenflache.

[0017] Vorteilhaft ist das Werkzeug so ausgerichtet,
dass es an der zu bearbeitenden Kante eine Fase er-
zeugt. Zu diesem Zweck kann die Bearbeitungsflache
des Werkzeugs in einem Winkel angeordnet sein, der
der Schrage der zu erzeugenden Fase entspricht.
Gleichzeitig ist eine -bezogen auf die Ebene der Holz-
werkstoffplatte - schrdg angeordnete Bearbeitungsfla-
che des Werkzeugs hilfreich, wenn diinnere oder Dickere
Holzwerkstoffplatten zu bearbeiten sind, deren Kanten
bzw. Seitenflache sich jeweils an unterschiedlichen Stel-
len befinden. Sind zwei Kanten einer Seitenflache zu be-
arbeiten, kann der Einsatz eines symmetrischen, insbe-
sondere spindelférmigen Werkzeugs zweckmafig sein,
dessen Bearbeitungsflachen so geneigt sind, dass sie
die Kanten von diinnen und Dickeren Holzwerkstoffplat-
ten bearbeiten kdnnen. Alternativ kbnnen auch mehrere
Werkzeuge am Trager angeordnet sein, deren Bearbei-
tungsflachen jeweils gestaffelt ausgerichtet sind, um z.
B. die Kanten von unterschiedlich starken Holzwerkstoff-
platten zu bearbeiten. Besonders bevorzugtist ein Werk-
zeug, dass nach Art eines Diabolos, also in Form von
zwei mit der Spitze aufeinanderstehender Kegel ausge-
bildet ist. Der AuRenmantel beider Kegel ist jeweils zum
Bearbeiten der Seitenflache bzw. der Kanten einer Holz-
werkstoffplatte ausgelegt.

[0018] Details der Erfindung werden nachfolgend an
Hand von Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Draufsicht auf einen erfindungsgemafie
Werkzeuganordnung zum Bearbeiten einer
Seitenflache einer Holzwerkstoffplatte

Fig. 2  eine perspektivische Ansicht von vorn auf eine
Werkzeuganordnung nach Fig. 1

Fig. 3  eine perspektivische Ansichtvonuntenaufeine
Werkzeuganordnung nach Fig. 1

Fig.4 eine Seitenansicht auf eine Werkzeugansicht
nach Fig. 1

[0019] Fig. 1 und Fig. 2 zeigen eine Werkzeuganord-

nung 2, hier aus Metall, zum Bearbeiten der Seitenflache
einer Holzwerkstoffplatte (nicht dargestellt). Die erfin-
dungsgemale Werkzeuganordnung hat einen Trager 4
und Mittel zum Anpressen des Tragers 4 an die zu be-
arbeitende Holzwerkstoffplatte, wobei der Trager 4 ein
erstes und ein zweites Tragerelement 4a, 4b aufweist,
die durch eine Hebel-Gelenkanordnung 8 verbunden
sind und wobei das zweite Tragerelement 4b Mittel 10
zum Erfassen der Dicke der zu bearbeitenden Holzwerk-
stoffplatte, ein Werkzeug 12 zum Bearbeiten der Seiten-
flache, hier insbesondere der Kanten der Holzwerkstoff-
platte, sowie Mittel 14 zum Zentrieren des Werkzeugs
aufweist.

[0020] Diein Fig. 1 bis Fig. 4 vorgestellte Werkzeuga-
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nordnung ist ausgelegt zum Entfernen von Uberstehen-
dem Beschichtungsmaterial an den oberen und den un-
teren Kanten von beschichteten bzw. laminierten Holz-
werkstoffplatten mit einer Dicke von 8 bis 50 mm. Zu
diesem Zweck ist sie am Ausgang einer Kurztaktpresse
angeordnet. Dabei ist der Trager 4 in vertikaler und ho-
rizontaler Richtung so ausgerichtet, dass das Werkzeug
12 mit der Seitenflache der zu bearbeitenden Holzwerk-
stoffplatte optimal in Eingriff kommt. Im Folgenden wer-
den Details der erfindungsgemaen Werkzeuganord-
nung und ihrer Betriebsweise bei optimaler Ausrichtung
auf die zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte naher be-
schrieben.

[0021] Der Trager 4 weist ein erstes Tragerelement 4a
auf, das im Betriebszustand ortsfestist. Dieses erste Tra-
gerelement 4a ist Uiber eine Hebel-Gelenkanordnung 8
mitdem zweiten Tragerelement 4b verbunden. Das erste
Tragerelement 4a hat eine rechteckige Stutzplatte 16,
an deren seitlichen Abschnitten 16a, 16b die Hebel-Ge-
lenkanordnung 8 angebracht ist: Gelenkbolzen 20 sind
mittels Laschen 18 an der Stitzplatte 16 gehalten. Die
Gelenkbolzen 20 stehen im Eingriff mit dem ersten Ende
von Anpresshebeln 22, die mit ihrem zweiten Ende mit
einer Tragplatte 24 des zweiten Tragerelements 4b im
Eingriff stehen. Das zweite Tragerelement 4b ist somit
Uber eine Hebel-Gelenkanordnung stabil mit dem ersten
Tragerelement 4a verbunden und wird durch die Mittel
zum Anpressen an die Holzwerkstoffplatte gleichmaRig
in Richtung auf die zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte
gedrickt.

[0022] Die Mittel zum Anpressen sind hier nicht ndher
dargestellt; typisch werden Hydraulikoder Pneumatikzy-
linder eingesetzt, die mit einem ersten Ende am ersten
Tragerelement 4a, hier am Hebel 6, befestigt sind. Mit
ihrem zweiten Ende ist der Hydraulik- oder Pneumatik-
zylinder am zweiten Tragerelement 4b befestigt und
driickt so das zweite Tragerelement in die Richtung des
Pfeils H (Fig. 1) auf die zu bearbeitende Platte zu. Um
gleichmaRBigen Druck auf das zweite Tragerelement 4b
auszuliben, kbnnen auch mehrere Mittel zum Anpressen
eingesetzt werden, typisch zwei oder vier Hydraulik- oder
Pneumatikzylinder. Die zu bearbeitende Platte tbt beim
Passieren der Werkzeuganordnung 2 einen Gegendruck
gegen die Mittel zum Anpressen aus. Das zweite Trage-
relement 4b muss beweglich angeordnet sein, um zwi-
schen Druck und Gegendruck optimal zur Bearbeitung
der Seitenflache der Holzwerkstoffplatte ausgerichtet zu
sein. Dies wird durch die vorstehend beschriebene He-
bel-Gelenkanordnung 8 gewahrleistet.

[0023] Die Abmessungen der Anpresshebel 22 erlau-
ben -bezogen auf die Ebene der zu bearbeitenden Holz-
werkstoffplatte - eine horizontale Bewegung geman Pfeil
H (Fig. 1), de es ermdglicht, Holzwerkstoffplatten einer
Dicke von 8 mm bis 50 mm mit einem optimal positio-
nierten Werkzeug 12 zu bearbeiten. Eine Bewegung in
vertikaler Richtung ist wahrend des Bearbeitens der Sei-
tenflache einer Holzwerkstoffplatte ausgeschlossen.
[0024] Das zweite Tragerelement 4b ist -wie aus Fig.
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3 ersichtlich- im Wesentlichen aus der Tragerplatte 24,
den an der Tragerplatte, hier den seitlichen Abschnitten
24a, 24b der Tragerplatte 24 angesetzten Verbindungs-
platten 26 und der Bodenplatte 28 gefiigt. Das zweite
Tragerelement 24 ist damit eine ausreichend steife An-
ordnung, die das Werkzeug 12 und die Mittel 14 zum
Zentrieren sowie die Mittel 10 zum Erfassen der Dicke
der jeweils zu bearbeitenden Holzwerkstoffplatte tragt.
[0025] Die Mittel zum Erfassen der Dicke der Holz-
werkstoffplatte sind vorliegend als Andruckmittel 10 aus-
gelegt. Die Andruckmittel 10 sind zusammengesetzt aus
mindestens zwei, typisch vier bis zehn in Bearbeitungs-
richtung der Holzwerkstoffplatte gemaR Pfeil B (Fig. 1,
2) hintereinander angeordneten, in vertikaler Richtung
ortsfesten Rollen 30a, 30b, die durch Tragbolzen 32a,
32b mit der Bodenplatte 28 verbunden sind und durch
eine Schiene 34 zusatzlich stabilisiert sind. Oberhalb der
ortsfesten Rollen 30a, 30b, sind mindestens zwei, typisch
vier bis zehn bewegliche Andruckrollen 36a, 36b ange-
ordnet. Die oberen, beweglichen Andruckrollen 36a, 36b
sind mittels Hebeln 38a, 38b an den Tragbolzen 32a, 32b
befestigt. Die Hebel 38a, 38b sind mit einem ersten Ende
an den Tragbolzen befestigt, mit einem zweiten Ende
stehen sie im Eingriff mit Bolzen 40a, 40b, die die oberen
Andruckrollen 36a, 36b tragen. Die Hebel weisen eine
Lange auf, die eine vertikale Bewegung der beweglichen
oberen Andruckrollen 36a, 36b Uiber eine Strecke erlaubt,
die mindestens der Dicke starksten zu bearbeitenden
Holzwerkstoffplatte entspricht. Die oberen Andruckrollen
sind verbunden durch eine Schiene 42, die in Bearbei-
tungsrichtung B am vorderen Ende 44 in einem Winkel
von ca. 45° vertikal aufgebogen ist und sich im Bereich
der oberen Andruckrolle 36a auf eine Ebene parallel zur
zu bearbeitenden Holzwerkstoffplatte, aber oberhalb der
Holzwerkstoffplatte absenkt. Die Schiene 42 unterstitzt
das Zufuihren einer neuen Holzwerkstoffplatte, insbeson-
dere einer Holzwerkstoffplatte mit groRerer Dicke und
die vertikale Bewegung, hier einen Aufwartsbewegung,
der oberen Andruckrollen 36a, 36b.

[0026] Die Mittel 14 zum Zentrieren des Werkzeugs
gewahrleisten, dass das Werkzeug 12 stets optimal mit
der Seitenflaiche der zu bearbeitenden Holzwerkstoff-
platte im Eingriff steht, hier insbesondere mit den Kanten
der Seitenflachen. Die Mittel 14 zum Zentrieren umfas-
sen Zentrierbolzen 46a, 46b, deren erstes Ende in vor-
gegebener Hohe in den Hebeln 38a, 38b aufgenommen
ist. Die Zentrierbolzen 46a, 46b erstrecken sich parallel
und zu den Tragbolzen 32a, 32b und zu den Bolzen 40a,
40b. An den Tragbolzen 46a, 46b bzw. zwischen den
Tragbolzen ist eine Fihrungsplatte 48 angebracht, die
in einer Ebene mit der zu bearbeitenden Holzwerkstoff-
platte angeordnet ist. Die Tragbolzen 46a, 46b und die
FlUhrungsplatte 48 sind bevorzugt unlésbar miteinander
verbunden. Die Fihrungsplatte 48 kann auch als Leiste
oder als Reihe von Rollen ausgebildet sein, doch aus
Grinden der Stabilitdt wird eine Fihrungsplatte 48 be-
vorzugt, die sich in Bearbeitungsrichtung B vor, hinter
und nach dem Werkzeug 12 erstreckt. Die Zentrierbolzen
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46a, 46b richten die Fuhrungsplatte 48 in Abhangigkeit
von der Dicke der zu bearbeitenden Holzwerkstoffplatte
stets auf Hohe der Mittellinie, also auf halber Hohe der
Holzwerkstoffplatte aus. Die Fiihrungsplatte 48 liegt mit
ihrer Stirnflache 50 an der Seitenflache der zu bearbei-
tenden Holzwerkstoffplatte an und gewahrleistet so im
Zusammenwirken mit den Mitteln zum Anpressen, dass
die Werkzeuganordnung mit vorgegebenem Druck an
der Seitenflache der Holzwerkstoffplatte anliegt.

[0027] Die Zentrierbolzen 46a, 46b tragen weiter eine
Stltze 52, die mit ihren Enden briickenartig jeweils an
einem Zentrierbolzen angebracht ist. Die Stltze 52 tragt
das Werkzeug 12 einschlief3lich Antrieb. Das Werkzeug
12 wird also zusammen mit der Fiihrungsplatte 48, die
in mittlerer Hohe des Werkzeugs angebracht ist, ange-
hoben oder abgesenkt, und zwar in fester, vorgegebener
Relation zur vertikalen Bewegung der Hebel 38a, 38b.
Die an den Tragbolzen 46a, 46b angebrachte Stiitze 52
und die Fihrungsplatte 48 wirken also zusammen, um
das Werkzeug 12 optimal auf die Bearbeitung der Sei-
tenflachen der Holzwerkstoffplatte, hier der Kanten, ein-
zustellen.

[0028] Bei Holzwerkstoffplatten unterschiedlicher Di-
cke liegen die Kanten, die hier zu bearbeiten sind, in un-
terschiedlichem Abstand von der mittleren Héhe der
Holzwerkstoffplatte. Entsprechend muss das Werkzeug
12 in unterschiedlichem Abstand von der mittleren Hohe,
die mit der Lage der Flihrungsplatte 48 gleichzusetzen
ist, ausgerichtet sein, je nach dem, ob die Kanten einer
dinnen Holzwerkstoffplatte von z. B. 8 mm, von Holz-
werkstoffplatten mittlerer Dicke von z. B. 16 mm bis 20
mm oder Holzwerkstoffplatten von 40 mm oder 50 mm
Dicke zu bearbeiten sind. Um den optimalen Abstand
des Werkzeugs 12 von der jeweils zu bearbeitenden
Kante zu gewabhrleisten, ist eine horizontale Bewegung
des Werkzeugs 12 notwendig. Diese horizontale Bewe-
gung wird durch eine Fiihrung gewabhrleistet, bei der die
in den Fig. 1 bis 4 in einer vorteilhaften Ausfiihrung ge-
zeigten Tragbolzen 46a, 46b, die durch die Hebel 38a,
38b vertikal bewegt werden, mit ihrem zweiten Ende mit
einem Flhrungslineal 54 im Eingriff stehen, dadurch,
dass die Tragbolzen an dem Fihrungslineal anliegen.
Nach einer bevorzugten Ausfiihrung ist das Fihrungsli-
neal 54 in der in den Fig. 1 bis Fig. 4 gezeigten Ausfiih-
rung als geneigte Flache ausgebildet, deren untere Kan-
te 56 ndher zum ersten Tragelement 4a und deren obere
Kante 58 naher zum Werkzeug 12 liegt. Bei einer verti-
kalen Bewegung von unten nach oben, die durch das
Zufuhren einer Holzwerkstoffplatte mit gréRerer Dicke
ausgeldst wird, werden die Tragbolzen 46a, 46b durch
das Schwenken der Hebel 38a, 38b angehoben. Das
zweite Ende der Tragbolzen gleitet jeweils an dem Fiih-
rungslineal 54 aufwarts und die Tragbolzen 46a, 46b be-
wegen sich in der Richtung H, die durch die Ebene der
zu bearbeitenden Holzwerkstoffplatte vorgegeben ist.
Dabei werden die oberen Andruckrollen 36a, die Fih-
rungsplatte 48 und das Werkzeug 12 in Richtung auf die
zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte horizontal verscho-
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ben. Aufdiese Weise wird gewahrleistet, dass das Werk-
zeug 12 in optimaler Position auf die zu bearbeitenden
Kanten der Seitenflache der Holzwerkstoffplatte zentriert
wird.

[0029] Nach derin den Fig. 1 bis Fig. 4 gezeigten, be-
vorzugten Ausflhrung ist das Werkzeug 12 zum Entfer-
nen von Uberstehendem Beschichtungsmaterial wie z.
B. Overlay- oder Dekorpapier, ausgelegt. Die Vorgabe
ist es, an den Kanten der zu bearbeitenden Holzwerk-
stoffplatte, also jeweils an den Ubergéngen von Ober-
seite und Unterseite zur Seitenflache, eine Fase zu
schaffen, also eine schmale, schrage Flache an Stelle
der einfachen Kante. Zu diesem Zweck ist das Werkzeug
12 vorteilhaft nach Art eines Diabolos, also in Form von
zwei mit der Spitze aufeinanderstehender Kegel ausge-
bildet, wobei die Fihrungsplatte 48 auf Hohe der
schmalsten Stelle des Diabolos angeordnetist, also dort,
wo die Spitzen der Kegel aufeinandertreffen. Die Arbeits-
flache des Werkzeugs 12 ist also geneigt zur Ebene der
Seitenflache und der Oberseite und Unterseite der zu
bearbeitenden Holzwerkstoffplatte und ist gleichzeitig
dazu ausgelegt, die Kanten von Holzwerkstoffplatten un-
terschiedlicher Dicke zu bearbeiten. Das Werkzeug ist
vorteilhaft eine spindelférmige Frase, kann aber auch ein
schrag bzw. spindelférmig angeordnetes Messer sein.
Ist nur eine Kante der Holzwerkstoffplatte zu bearbeiten,
kann das Werkzeug nur im Bereich der zu bearbeitenden
Kante angeordnet sein.

[0030] Der besondere Vorteil der in den Fig. 1 bis Fig.
4 dargestellten Werkzeuganordnung 2 ist, dass auch we-
nig sprédes Uberstehendes Beschichtungsmaterial bzw.
mehrlagiges Beschichtungsmaterial in einem Arbeits-
gang zuverlassig und sauber entferntwerden kénnen un-
ter Ausbildung einer Fase am Ubergang der Seitenflache
zur Oberseite und/oder zur Unterseite. Die Werkzeuga-
nordnung 2 stellt sich selbsttatig durch eine mechanische
Anordnung auf unterschiedliche Dicken der Holzwerk-
stoffplatten ein, ohne dass eine vorgegebene Kontur ab-
gearbeitet wird bzw. ohne dass eine gesonderte Steue-
rung erforderlich ist.

[0031] DasBearbeiten der Seitenflache von Holzwerk-
stoffplatten, also das Herstellen von Fasen an den Kan-
ten, erfolgt durch automatisches Um- und Einstellen der
Position des Werkzeugs 12 mit Hilfe von Mitteln 14 zum
Zentrieren des Werkzeugs 12. Unter Nutzung der vor-
stehend beschriebenen Vorrichtung gestaltet sich das
Bearbeiten der Seitenflache einer Holzwerkstoffplatte
wie folgt:

- Zufihren einer Holzwerkstoffplatte zu der Vorrich-
tung zum Bearbeiten der Seitenflache

- Anpressendes Tragers an die Seitenflache der Holz-
werkstoffplatte,

- Erfassen der Plattendicke mittels der Mittel zum Er-
fassen der Plattendicke, Zentrieren des Werkzeugs
bezogen auf die Holzwerkstoffplatte durch die Mittel
zum Zentrieren, die in vorgegebener Relation zu den
Mitteln zum Erfassen der Plattendicke angeordnet
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sind und
- Bearbeiten der Seitenflache der Holzwerkstoffplatte
durch das Werkzeug.

[0032] Beieiner Ausfihrung gemaR der Fig. 1 bis Fig.
4 wird eine Holzwerkstoffplatte z. B. Giber einen nicht dar-
gestellten Rollengang an die Werkzeuganordnung 2 he-
rangefiihrt. Die Holzwerkstoffplatte kommt mit der Unter-
seite in Eingriff mit den unteren, ortsfesten Andruckrollen
30a und mit der Oberseite mit dem vorderen Ende 44
der Schiene 42, das sich in einem Winkel von ca. 450
nach oben 6ffnet. Das vordere Ende 44 der Schiene 42
hebt die oberen Andruckrollen so weit an, dass die obe-
ren, beweglichen Andruckrollen 36a auf der Oberseite
der Holzwerkstoffplatte anliegen und abrollen. Wird die
Holzwerkstoffplatte in Bearbeitungsrichtung weiter ge-
fordert, kommen auch die unteren und oberen Andruck-
rollen 30b und 36b mit der Unterseite bzw. der Oberseite
der Holzwerkstoffplatte in Anlage und rollen auf der Holz-
werkstoffplatte ab.

[0033] Mitdem Anheben der oberen, beweglichen An-
druckrollen 36a, 36b werden die Hebel 38a und 38b nach
oben ausgelenkt. Zusammen mit den Hebeln 38a, 38b
werden die in den Hebeln angeordneten Zentrierbolzen
46a, 46b in festgelegter Relation zum vertikalen Hub der
oberen Andruckrollen angehoben. Die an den Zentrier-
bolzen 46a, 46b angebrachten Fihrungsplatte 48 und
Stltze 52 werden mit den Zentrierbolzen angehoben.
Dadurch liegt die Fihrungsplatte 48 auf halber Héhe an
der Seitenflache der Holzwerkstoffplatte an und bewirkt
gemeinsam mit den Mitteln zum Anpressen das feste
Anliegen des Werkzeugs 12 an der Seitenflache bzw.
den Kanten der Holzwerkstoffplatte. Das Werkzeug 12
wird auf die korrekte, vorgegebene Héhe bezogen auf
die Dicke der Holzwerkstoffplatte eingestellt. Damit das
Werkzeug exakt mit den Kanten bzw. dem Uberstehen-
den, zu entfernenden Beschichtungsmaterial in Eingriff
kommt, ist es erforderlich, dass die Zentrierbolzen 46a,
46b an dem Fihrungslineal 54 aufwarts gleiten. Die ver-
tikale Bewegung wird jetzt in eine horizontale Bewegung
umgesetzt und das Werkzeug 12 wird durch die Mittel
14 zum Zentrieren auf die Holzwerkstoffplatte zu bis zum
korrekten Abstand zur Seitenflache der Holzwerkstoff-
platte bewegt. Damit ist das Werkzeug 12 der Héhe nach
und dem Abstand nach korrektzentriert und erzeugt beim
Eingriff mit der Holzwerkstoffplatte an den Kanten eine
saubere Fase.

[0034] Damit das Werkzeug 12 eine saubere Fase er-
zeugen kann, ist der Trager 4 in Richtung B der Bearbei-
tung ausreichend lang ausgelegt, dass die Mittel 10 zum
Erfassen der Dicke und die Mittel 14 zum Zentrieren so-
wohl vor als auch nach dem Werkzeug 12 angeordnet
sind um ein gleichmaRiges Anheben bzw. Absenken so-
wie ein gleichmaRiges horizontales Zentrieren des Werk-
zeugs 12 bezogen auf die zu bearbeitende Seitenflache
zu gewahrleisten.
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Patentanspriiche

1.

Werkzeuganordnung zum Bearbeiten der Seitenfla-
che einer Holzwerkstoffplatte mit einem Trager (4)
und mit einem Mittel zum Anpressen des Tragers an
die zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte, wobei der
Trager (4) ein erstes und ein zweites Tragerelement
(4a,4b) aufweist, die durch ein Gelenk (8) verbunden
sind und wobei das zweite Tragerelement (4b) Mittel
(10) zum Erfassen der Dicke der Holzwerkstoffplat-
te, ein Werkzeug (12) sowie Mittel (14) zum Zentrie-
ren des Werkzeugs aufweist.

Werkzeuganordnung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Mittel (10) zum Erfassen
der Dicke der Holzwerkstoffplatte als Andruckvor-
richtung ausgebildet sind, mit mindestens einem
ortsfestem und mit mindestens einem vertikal be-
weglichen Andruckelement (30a, 30b, 36a, 36b).

Werkzeuganordnung nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das die Andruckelemente
(30a, 30b, 36a, 36b) auf einer Achse befestigt sind,
die am Trager (4) ausgebildet ist.

Werkzeuganordnung nach Anspruch 2 oder 3, wobei
die beweglichen Andruckelemente (36a, 36b) mittels
eines Hebels (38) an der Achse befestigt sind.

Werkzeuganordnung nach mindestens einem der
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Mittel (10) zum Erfassen der Dicke der Holzwerk-
stoffplatte als rotierende oder schwenkbare Mittel
ausgelegt sind.

Werkzeuganordnung nach einem der vorstehenden
Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
die Andruckelemente ((30a, 30b, 36a, 36b) als Rol-
len, Kugeln oder Walzen oder als Hebel oder Schie-
nen ausgebildet sind.

Werkzeuganordnung nach mindestens einem der
vorstehenden Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel (14) zum Zentrieren eine
Fihrung und einen Bolzen (46) aufweisen, wobei ein
erstes Ende des Bolzens mit dem Hebel (38) des
beweglichen Andruckelements (36) verbunden ist
und wobei ein zweites Ende des Bolzens (46) mit
einem Fihrungslineal im Eingriff steht.

Werkzeuganordnung nach mindestens einem der
vorstehenden Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel (14) zum Zentrieren eine
Fihrung und einen Bolzen (46) aufweisen, wobei ein
erstes Ende des Bolzens mit einem Fihrungslineal
(54) im Eingriff steht und wobei ein zweites Ende
des Bolzens (46) mit dem Hebel (38) des bewegli-
chen Andruckelements (36) verbunden ist.
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Werkzeuganordnung nach Anspruch 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fihrungslineal
(54) geneigt oder gebogen ausgebildet ist.

Werkzeuganordnung nach mindestens einem der
vorstehenden Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeug (12) als stehende
Klinge oder als rotierendes Werkzeug ausgebildet
ist.

Werkzeuganordnung nach mindestens einem der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass das Werkzeug (12) ausgelegt ist zum Bearbei-
ten der Kanten der Seitenflache, die jeweils an die
Ober- oder Unterseite der Holzwerkstoffplatte an-
grenzen.

Verfahren zum Bearbeiten der Seitenflache einer
Holzwerkstoffplatte mittels einer Werkzeuganord-
nung (2) mit einem Trager (4), aufweisend ein erstes
und ein zweites Tragerelement (4a, 4b), die durch
ein Gelenk (8) miteinander verbunden sind, sowie
mit Mitteln zum Anpressen des Tragers (4) an die
zu bearbeitende Holzwerkstoffplatte, wobei das
zweite Tragerelement (4b) Mittel (10) zum Erfassen
der Plattendicke, ein Werkzeug (12) und Mittel zum
Zentrieren des Werkzeugs aufweist,

mit den Schritten

Zuflihren einer Holzwerkstoffplatte zu der Werkzeu-
ganordnung (2) zum Bearbeiten der Seitenflache
Anpressen des Tragers (4) an die Seitenflache der
Holzwerkstoffplatte, Erfassen der Plattendicke mit-
tels der Mittel (10) zum Erfassen der Plattendicke,
Zentrieren des Werkzeugs bezogen auf die Holz-
werkstoffplatte durch die Mittel (14) zum Zentrieren,
die in vorgegebener Relation zu den Mitteln (10) zum
Erfassen der Plattendicke angeordnet sind und
Bearbeiten der Seitenflache der Holzwerkstoffplatte
durch das Werkzeug (12).

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Holzwerkstoffplatte Mitteln (10)
zum Erfassen der Plattendicke zugefiihrt wird, die
als Andruckelemente (30a, 30b, 36a, 36b) auf einer
Oberseite und einer Unterseite der Holzwerkstoff-
platte aufliegen.

Verfahren nach Anspruch 13, wobei untere Andruck-
elemente (30a, 30b), die auf der Unterseite der Holz-
werkstoffplatte aufliegen, ortsfest sind, und wobei
obere Andruckelemente (30a, 30b), die auf der
Oberseite der Holzwerkstoffplatte aufliegen, beweg-
lich sind.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche
12bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Mittel
(14) zum Zentrieren das Werkzeug bezogen auf die
Holzwerkstoffplatte so ausrichten, dass das Werk-
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zeug (12) mit der zu bearbeitenden Seitenflache der
Holzwerkstoffplatte in Eingriff kommt.

16. Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche

12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Zen-
trieren des Werkzeugs dadurch erfolgt, dass die Mit-
tel (10) zum Erfassen der Plattendicke die Platten-
dicke erfassen und dadurch die Mittel (14) zum Zen-
trieren ausrichten.
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In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefuhrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.
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Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82
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