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(57) Die Erfindung betrifft eine Ausrichtvorrichtung
zum Ausrichten von insbesondere plattenförmigen
Werkstücken, die bevorzugt zumindest teilweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen be-
stehen, sowie eine Bearbeitungsmaschine mit der ge-
nannten Ausrichtvorrichtung. Die im Rahmen der vorlie-

genden Anmeldung zu bearbeitenden Werkstücke sind
Bauteile wie beispielsweise Spanplatten, MDF-Platten,
oder ähnliches, die in der Möbel- und Bauelementein-
dustrie zum Einsatz kommen. Ferner betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Ausrichtvorrichtung
zum Ausrichten von insbesondere plattenförmigen
Werkstücken, die bevorzugt zumindest teilweise aus
Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder dergleichen be-
stehen, sowie eine Bearbeitungsmaschine mit der ge-
nannten Ausrichtvorrichtung. Die im Rahmen der vorlie-
genden Anmeldung zu bearbeitenden Werkstücke sind
Bauteile wie beispielsweise Spanplatten, MDF-Platten,
oder ähnliches, die in der Möbel- und Bauelementein-
dustrie zum Einsatz kommen. Ferner betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren.

Stand der Technik

[0002] Ausrichtvorrichtungen der eingangs genannten
Art finden bspw. beim Zuführen von insbesondere plat-
tenförmigen Werkstücken zu Bearbeitungsmaschinen
Verwendung.
[0003] Die bekannten Ausführungsformen von Aus-
richtvorrichtungen nutzen beim Ausrichten des Werk-
stücks beispielsweise Transportrollen-systeme. Beim
Einsatz dieser Systeme kommt es aufgrund der Massen-
trägheit bei großen Be- oder Entschleunigungen des
Werkstücks häufig zu Schlupf zwischen dem Transport-
system und dem Werkstück. Daraus ergeben sich Ab-
weichungen bzgl. des Zeitintervalls von Bauteil zu Bauteil
und dem Teileabstand zwischen zwei aufeinanderfol-
genden Werkstücken (üblicherweise erfasst als Abstand
zwischen Hinterkante eines vorauslaufenden Werk-
stücks zur Vorderkante eines nachlaufenden Werk-
stücks). Diese Abweichungen von geforderten Zielwer-
ten führen zwangsweise zu einer Leistungsminderung
der nachgeschalteten Bearbeitungsmaschine.
[0004] Zum Ausrichten eines Werkstücks wird im
Stand der Technik ein quer zur Transportrichtung ste-
hendes Ausrichtlineal eingesetzt. Eine solche Vorrich-
tung beruht darauf, dass das Werkstück während des
Bewegens/Zuführens und unmittelbar vor der Bearbei-
tungsmaschine an dem Ausrichtlineal zum Stillstand ge-
bracht wird, um winklig ausgerichtet zu werden. Nach
dem Ausrichten gibt das Ausrichtlineal den Transport-
weg des Werkstücks wieder frei, indem es aus der Ebene
des Transports bewegt wird. Die Ebene des Transports
bezeichnet die Ebene, in der die Werkstücke bewegt wer-
den. Dadurch, dass das Werkstück während des Bewe-
gens/Zuführens abgebremst wird und nachfolgend wie-
der beschleunigt werden muss, ergeben sich nicht kal-
kulierbare zeitliche Verluste, die vor dem Zuführen in die
Bearbeitungsmaschine nicht mehr kompensiert werden
können.
[0005] Der vorgestellte Stand der Technik kann die ste-
tig steigenden Leistungsanforderungen bezüglich der
Ausbringungen der Gesamtanlage nicht mehr wie gefor-
dert umsetzen und ist aus diesem Grund nicht zukunfts-

trächtig.

Gegenstand der Erfindung

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung das
Zuführen von insbesondere plattenförmigen Werkstü-
cken zu einer Bearbeitungsmaschine in zuvor definierten
Abständen bzw. Zeitintervallen und das Ausrichten der
genannten Werkstücke vor der Bearbeitungsmaschine
in effizienter Weise zu gestalten. Bevorzugt sollen ferner
eine hohe Produktivität durch einen konstanten Teile-
fluss und eine hohe Variabilität hinsichtlich der Werk-
stückgrößen bei einer konstruktiv einfachen Gestaltung
gewährleistet sein.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ei-
ne Ausrichtvorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch
1 gelöst. Weitere bevorzugte Ausgestaltungen finden
sich in den Unteransprüchen.
[0008] Bei den mit der Ausrichtvorrichtung geförderten
Werkstücken kann es sich um Bauteile wie Fußboden-
paneele, Türen, Tischplatten, Möbelfronten, Küchenar-
beitsplatten oder ähnliches handeln. Derartige, bevor-
zugt plattenförmige, Werkstücke können einer Bearbei-
tungsmaschine zugeführt werden, um diese beispiels-
weise spanend zu bearbeiten.
[0009] Erfindungsgemäß umfasst eine Ausrichtvor-
richtung, die beispielsweise als eine Zuführeinrichtung
verwendet werden kann, eine Fördereinrichtung zum Be-
wegen von Werkstücken mit einer Ausgangsgeschwin-
digkeit v0 in einer Transportrichtung zu einer Ausricht-
sektion. Die Transportrichtung von der Fördereinrichtung
bspw. zur Bearbeitungsmaschine oder einer weiteren
Transportstrecke hin beziehungsweise von der Ausricht-
sektion in eine nachfolgend detaillierter erläuterte Kom-
pensationssektion wird als Transportrichtung bezeich-
net.
[0010] Die Ausrichtsektion weist mindestens eine Aus-
richteinrichtung zum Ausrichten der mit der Förderein-
richtung bewegten Werkstücke an einer quer zur Trans-
portrichtung verlaufenden Werkstückkante auf. Die zu-
mindest eine Ausrichteinrichtung ist an einem umlaufen-
den Trägerelement angeordnet, sodass diese ab-
schnittsweise in der Transportrichtung bewegbar ist.
[0011] Beispielsweise kann das umlaufende Trägere-
lement über in Transportrichtung beabstandeten Umlen-
krollen geführt werden. Zumindest eine der Umlenkrollen
kann angetrieben werden. Ferner ist es bevorzugt, dass
die Umlenkrollen in einer horizontalen Ebene angeordnet
sind.
[0012] Die Bewegung des Trägerelements kann durch
dessen Umlaufgeschwindigkeit, die der ersten Ge-
schwindigkeit v1 entspricht, charakterisiert werden. Da-
bei wird die erste Geschwindigkeit v1 üblicherweise der-
art gewählt, sodass diese kleiner der Ausgangsge-
schwindigkeit v0 der Werkstücke ist. In diesem Fall würde
eine Vorderkante eines mit der Fördereinrichtung be-
wegten Werkstücks mit der Ausrichteinrichtung, die in
einem konkreten Beispiel durch eine Nocke ausgebildet
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wird, in Kontakt kommen und auf Grund der Geschwin-
digkeitsdifferenz ausgerichtet werden.
[0013] Alternativ ist es möglich, dass die erste Ge-
schwindigkeit v1 (Geschwindigkeit der Ausrichteinrich-
tung) größer der Ausgangsgeschwindigkeit v0 des Werk-
stücks gewählt wird. Diese Variante kommt zum Einsatz,
wenn die Ausrichteinrichtung an einer Hinterkante eines
Werkstücks angreift und durch diesen Kontakt eine Aus-
richtung des Werkstücks durchgeführt wird.
[0014] Durch die bewegbare Ausrichteinrichtung ent-
fällt die Notwendigkeit, das Werkstück zum Ausrichten
anzuhalten und anschließend wieder freizugeben sowie
zu beschleunigen, sodass der Zeitverlust durch das Aus-
richten kontrolliert und geregelt erfolgt.
[0015] Eine Kompensationssektion zum Ändern der
Geschwindigkeit des Werkstücks ist gemäß einer bevor-
zugten Ausführungsform nach der Ausrichtsektion an der
zur Bearbeitungsmaschine weisenden Seite vorgesehen
und umfasst zumindest eine Fördereinrichtung, insbe-
sondere einen Förderriemen. Die Zielgeschwindigkeit
des Werkstücks, die dem Werkstück in der Kompensa-
tionssektion verliehen wird, ist eine zweite Geschwindig-
keit v2, welche üblicherweise höher zu einer ersten Ge-
schwindigkeit v1 gewählt werden kann. Das Anpassen
der Geschwindigkeit des ausgerichteten Werkstücks er-
möglicht eine Korrektur des Zeitintervalls zwischen
Werkstücken beziehungsweise ein Justieren des Teile-
abstands und trägt zur exakten Einhaltung eines vorab
festgelegten/vorausberechnet Zeitintervall und daher
zur Leistungssteigerung der Bearbeitungsmaschine bei.
[0016] Ferner verläuft die Fördereinrichtung in einer
bevorzugten Ausführungsform abschnittsweise benach-
bart zum umlaufenden Trägerelement, wobei ein En-
dabschnitt der Fördereinrichtung in Transportrichtung
jenseits eines Endabschnitts des umlaufenden Trägere-
lements befindlich ist. Auf diese Weise wird eine vorteil-
hafte Übergabe des Werkstücks zu einer Bearbeitungs-
maschine oder einer weiteren Transportstrecke bereit-
gestellt. Ferner kann bspw. direkt anschließend an die
Ausrichtsektion eine Kompensationssektion ausgebildet
werden.
[0017] Die bewegbare Ausrichteinrichtung kann nach
einer bevorzugten Ausführungsform durch mindestens
eine Nocke gebildet sein, die in die Ebene des Transports
hineinragt. Die Ebene des Transports bezeichnet die
Ebene, in der die Werkstücke bewegt werden. Die Nocke
ist an dem in Transportrichtung mit der ersten Geschwin-
digkeit v1 umlaufenden Trägerelement angeordnet. Das
Ausrichten findet durch den Kontakt der in Transportrich-
tung ersten Kante des Werkstücks mit der bewegbaren
Nocke statt.
[0018] In einer bevorzugten Ausführungsform ist das
Trägerelement mit zwei oder mehr Nocken zum Ausrich-
ten des Werkstücks versehen. Nachdem das Trägerele-
ment mehrere Nocken aufweist, kann im Vergleich zu
einem Trägerelement mit einer Nocke schneller eine Auf-
nahmeposition für das nachfolgende Werkstück mit einer
weiteren Nocke eingenommen und/oder kann das Aus-

richten durch eine größere Führungslänge zwischen der
Mehrzahl an Nocken genauer durchgeführt werden.
[0019] Ferner ist es bevorzugt die Nocken auf dem Trä-
gerelement so anzuordnen, dass diese in Relation zur
Gesamtlänge des Trägerelementes äquidistant vonein-
ander beabstandet sind. Durch diese Konfiguration kann
die Effizienz der Ausrichtvorrichtung gesteigert werden,
da das Trägerelement zwischen der später beschriebe-
nen neutralen Position und der Aufnahmeposition für ein
nachfolgendes Werkstück weniger weit verfahren wer-
den muss.
[0020] Nach einer weiteren Ausführungsform werden
in der Ausrichtsektion eine Vielzahl von in Transportrich-
tung umlaufenden Bändern bereitgestellt, die quer zur
Transportrichtung voneinander beabstandet sind. Die
Bänder werden vorzugsweise synchron zueinander an-
getrieben, sodass durch die Nocken auf den nebenein-
ander angeordneten Bändern zusammen die Ausricht-
einrichtung für das Werkstück bilden. Bei der Verwen-
dung mehrerer Bänder kann die Führungslänge zum
Ausrichten vergrößert werden, sodass die Genauigkeit
des Ausrichtvorgangs verbessert wird. Beispielsweise ist
es möglich, Werkstücke mit hoher Genauigkeit auszu-
richten, die Querrichtung (quer zur Förderrichtung) eine
relativ große Breite aufweisen.
[0021] Bevorzugter Weise weist die Ausrichtvorrich-
tung eine Steuereinrichtung zum Einstellen und Ändern
der Umlaufgeschwindigkeit des Trägerelementes, die
der ersten Geschwindigkeit entspricht, und ggf. der zwei-
ten Geschwindigkeit auf. Bezüglich der Anpassung der
Geschwindigkeit des Werkstücks in der Kompensations-
sektion durch die genannte Steuereinrichtung kann bei-
spielsweise zwischen einer positiven und einer negati-
ven Korrektur unterschieden werden. Der erste Fall einer
positiven Korrektur wird dann durchgeführt, wenn die ak-
tuelle Loswechselzeit größer als die geforderte Loswech-
selzeit ist. Das heißt, der Teileabstand zwischen den
Werkstücken muss verringert werden. Dies geschieht
durch Erhöhung der zweiten Geschwindigkeit innerhalb
der Kompensationssektion. Bei dem zweiten Fall, einer
negativen Korrektur, wird das Werkstück innerhalb der
Kompensationssektion mit einer niedrigeren zweiten Ge-
schwindigkeit transportiert, sodass der Teileabstand ver-
größert wird. Wenn die aktuelle Loswechselzeit der ge-
forderten Loswechselzeit entspricht, so entfällt die Not-
wendigkeit einer weiteren positiven oder negativen Kor-
rektur.
[0022] Die Erfindung schließt ebenfalls eine Bearbei-
tungsmaschine, insbesondere eine Kantenbearbei-
tungsmaschine mit einer Ausrichtvorrichtung, die sowohl
die vorangegangenen Merkmale und die genannten Vor-
teile aufweisen kann, ein, wobei die Bearbeitungsma-
schine eine nachrangig angeordnete Bearbeitungssek-
tion mit einem Bearbeitungswerkzeug, insbesondere ei-
nem Fräser, vorsieht.
[0023] Gemäß einer weiteren Variante kann die Aus-
richtvorrichtung mit einer Transporteinrichtung gekop-
pelt sein, mittels derer Werkstücke bewegt werden. Die
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Ausrichtvorrichtung kann in diesem Fall zum Ausrichten
und ggf. Puffern von Werkstücken verwendet werden.
Am Ausgang einer solchen Transporteinrichtung kann
eine Verpackungseinheit zur Verpackung der Werkstü-
cke, eine Abstapelungsvorrichtung zum Abstapeln der
Werkstücke oder ähnliches vorgesehen sein.
[0024] Gemäß einem weiteren Aspekt wird ein Verfah-
ren zum Zuführen von bevorzugt plattenförmigen Werk-
stücken bereitgestellt, beispielsweise mit einer Ausricht-
vorrichtung nach Anspruch 1, welches Verfahren die
Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Werkstücks mit einer Ausgangs-
geschwindigkeit in Transportrichtung mittels einer
Fördereinrichtung;

- Ausrichten des Werkstücks durch Kontakt einer
Kante (insbesondere einer in Transportrichtung vor-
deren oder hinteren Kante) des Werkstücks mit einer
Ausrichteinrichtung, die abschnittsweise in der
Transportrichtung durch ein umlaufendes Trägere-
lement bewegbar ist, sodass das Werkstück durch
die Fördereinrichtung mit der Ausrichteinrichtung in
Kontakt kommt und dabei ausgerichtet wird;

- Freigeben des Werkstücks von der Ausrichteinrich-
tung, insbesondere durch Bewegen der Ausrichtein-
richtung aus der Ebene des Transports in vertikaler
Richtung nach unten.

[0025] Bevorzugt kann das Verfahren ferner die Schrit-
te aufweisen:

- Nach der Freigabe des Werkstücks von der Ausricht-
einrichtung, Ändern der Geschwindigkeit des Werk-
stücks auf eine zweite Geschwindigkeit v2 in einer
Kompensationssektion, insbesondere zur Korrektur
einer Loswechselzeit und/oder zum Justieren des
Teileabstandes;

[0026] Nach der Freigabe des Werkstücks kann die
Ausrichteinrichtung entgegen der Transportrichtung be-
wegt und durch eine Bewegung in vertikaler Richtung
nach oben zugestellt werden, um mit einem Werkstück
in Eingriff zu gelangen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0027] Nachfolgend wird eine beschriebene Ausfüh-
rungsform der erfindungsgemäßen Ausrichtvorrichtung
näher erläutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht der Zuführeinheit
mit einer Ausricht- und einer Kompensations-
sektion;

Fig. 2 eine Seitenansicht der Ausrichtsektion mit ei-
nem Werkstück; eine Nocke ist in der Aufnah-
meposition;

Fig. 3 eine Seitenansicht der Ausricht- und der Kom-
pensationssektion mit dem Werkstück; die No-
cke ist in der neutralen Position nach der Frei-
gabe des Werkstücks;

Detaillierte Beschreibung einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform

[0028] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer
beispielhaften Ausführungsform einer Ausrichtvorrich-
tung mit einer Ausrichtsektion 10 und einer Kompensa-
tionssektion 20. Im vorliegenden Ausführungsbeispiel
wird die Ausrichtvorrichtung als eine Zuführeinrichtung
verwendet, mit der Werkstücke in eine Kantenbearbei-
tungsmaschine gefördert und im Zuge dessen ausge-
richtet werden. Die Ausrichtvorrichtung umfasst mehrere
in einer Transportrichtung 50 (in Fig. 1 durch einen Pfeil
veranschaulicht) verlaufende Fördereinrichtungen 21,
22 zum Fördern von plattenförmigen Werkstücken. Die
Fördereinrichtungen 21, 22 (hier: Förderriemen) werden
durch einen gemeinsamen Motor 24 angetrieben.
[0029] In der vorliegenden Ausführungsform ist die Er-
streckungsrichtung der Fördereinrichtungen 21 und der
Fördereinrichtungen 22 in Transportrichtung 50 unter-
schiedlich. Die Fördereinrichtungen 21, 22 können je-
doch auch in Transportrichtung die gleiche Erstreckung
aufweisen.
[0030] In der Ausrichtsektion 10 sind in der vorliegen-
den Ausführungsform sieben Bänder 11 (Trägerelemen-
te) gezeigt, die quer zu der Transportrichtung 50 vonein-
ander beabstandet sind. Die Anzahl der Bänder kann
jedoch von der genannten Zahl abweichen. Die Bänder
11 werden durch einen gemeinsamen Motor 13 ange-
trieben.
[0031] Jedes der Bänder 11 weist zwei Nocken 12
(Ausrichteinrichtungen) auf, die in gleichen Abständen
am Band 11 befestigt sind. Die gestrichelte Linie in Figur
1, die durch das gedankliche Verbinden der in Querrich-
tung benachbarten Nocken entsteht, stellt die Gesamt-
heit der bewegbaren Nocken mit einer gewissen Füh-
rungslänge dar. Somit kann ein Werkstück an mehreren
nebeneinander angeordneten Nocken zur Anlage kom-
men, um dieses auszurichten.
[0032] In der Kompensationssektion 20 sind die För-
dereinrichtungen 21, 22 (Förderriemen) angeordnet, je-
doch nicht die Bänder 11 mit den Nocken 12. Ein vorge-
lagerter Transport sowie eine nachgeschaltete Bearbei-
tungsmaschine sind nicht dargestellt.
[0033] Eine Seitenansicht der Ausrichtvorrichtung ist
in Fig. 2 abgebildet. In der dargestellten Situation wird
das Werkstück 40 in die Ausrichtsektion 10 durch den
vorgelagerten Transport (nicht dargestellt) mit der Aus-
gangsgeschwindigkeit v0 eingebracht. Im vorliegenden
Beispiel entspricht die Ausgangsgeschwindigkeit v0 der
Umlaufgeschwindigkeit der Fördereinrichtungen 21, 22.
Gleichzeitig wird das Band 11 und damit auch die darauf
befindliche, in vertikaler Richtung nach oben weisende
Nocke 12 mit einer ersten Geschwindigkeit v1 in Trans-
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portrichtung 50 bewegt. Die gezeigte Position des in die
Ebene des Transports ragenden Nockens 12 wird als
Aufnahmeposition bezeichnet.
[0034] Um die Ausrichtung eines Werkstücks durch-
zuführen, ist die Ausgangsgeschwindigkeit v0 größer als
die erste Geschwindigkeit v1 (v0 > v1). Somit kommt es
beim Einführen des Werkstücks in die Ausrichtsektion
10 zum Kontakt der in Transportrichtung ersten (vorde-
ren) Kante 41 des Werkstücks 40 mit der Nocke 12. Das
Werkstück 40 wird durch den vorgelagerten Transport
sowie die Förderriemen 21, 22 gegen die Nocken 12 ge-
fördert, die mit der ersten Geschwindigkeit v1 bewegt
wird. Durch dieses Anpressen des Werkstücks 40 an die
Nocke 12 wird das Werkstück 40 in der Ausrichtsektion
10 an der zumindest einen Nocke 12 ausgerichtet.
[0035] Das Ausrichten geschieht über eine gewisse
Strecke innerhalb der Ausrichtsektion 10, solange die
Nocke 12 in die Ebene des Transports 50 hineinragt
und/oder die erste Geschwindigkeit v1 kleiner als die Aus-
gangsgeschwindigkeit v0 beziehungsweise kleiner als
die zweite Geschwindigkeit v2 ist. Die Ausrichtstrecke
beträgt in der dargestellten Ausführungsform ca. 450
mm.
[0036] Wenn das ausgerichtete Werkstück 40 nahe
dem Ende der Ausrichtsektion 10 angelangt ist, wird die
erste Geschwindigkeit v1 des Bandes 11 soweit erhöht,
dass sich die Nocke 12 von der in Transportrichtung 50
ersten Kante 41 des Werkstücks 40 ablöst und entfernt.
Hierdurch wird das Werkstück 40 freigegeben. Sobald
die Nocke 12 die neutrale Position erreicht hat, darge-
stellt in Fig. 3, wird das Band 11 abgebremst. Die neutrale
Position ist in der gezeigten Ausführung dadurch gekenn-
zeichnet, dass sich beide auf dem Band 11 angeordneten
Nocken 12 in einer Ebene parallel zur Ebene des Trans-
ports 50 befinden. Die Geschwindigkeit des Bandes 11
bzw. der Bänder 11 kann in neutraler Position auf bis zu
0 m/s abgesenkt werden. Zeitgleich wird das Werkstück
40 von den Förderriemen 21, 22 weiter gefördert. Diese
Einrichtungen prägen dem freigegebenen Werkstück 40
die gewünschte Geschwindigkeit v2 auf. Die zweite Ge-
schwindigkeit v2 wird so gewählt, dass die geforderte
Loswechselzeit beziehungsweise der geforderte Teile-
abstand eingehalten wird.
[0037] Die zweite Geschwindigkeit v2 kann dabei
gleich der Geschwindigkeit v0 sein. Dies bedeutet, dass
die Fördereinrichtungen 21, 22 nach Freigabe des Werk-
stücks 40 von den Nocken nicht beschleunigt oder ab-
gebremst werden.
[0038] Gemäß einer Alternative ist es jedoch auch
möglich, dass sich die zweite Geschwindigkeit v2 (Ge-
schwindigkeit innerhalb der Kompensationssektion 20)
von der Geschwindigkeit v0 unterscheidet, und das
Werkstück nach Freigabe von den Nocken 12 nochmals
verlangsamt oder beschleunigt wird.
[0039] Nachdem die in Transportrichtung 50 zweite, in
Transportrichtung hintere Kante 42 des Werkstücks ei-
nen gewissen Bereich der Ausrichtsektion 10 passiert
hat, wird das Band 11 so bewegt, dass die Nocke 12 in

die Aufnahmeposition gebracht wird, die der Stellung von
Fig. 2 entspricht. Unter den gewissen Bereich der Aus-
richtsektion 10 fallen bevorzugter Weise die ersten 120
mm der Ausrichtstrecke.
[0040] Zur Korrektur der Loswechselzeit innerhalb der
Kompensationssektion 20 steht in einer bevorzugten
Ausführungsform eine Strecke von maximal 400 mm zur
Verfügung. Auf dieser Kompensationsstrecke kann
durch den Förderriemen 21, 22 eine zweite Geschwin-
digkeit v2 von maximal 50 m/min beziehungsweise eine
maximale Beschleunigung von 5 m/s2 auf das Werkstück
40 aufgebracht werden.
[0041] Gemäß einer alternativen, in den Figuren nicht
gezeigten Ausführungsform wird die erste Geschwindig-
keit v1 (Geschwindigkeit der Nocken 12) größer der Aus-
gangsgeschwindigkeit v0 des Werkstücks gewählt. Die-
se Variante kommt zum Einsatz, wenn die Nocken 12 an
einer Hinterkante 42 des Werkstücks 40 angreifen und
dabei das Werkstück in Transportrichtung schiebend
ausrichten.

Patentansprüche

1. Ausrichtvorrichtung zum Ausrichten von insbeson-
dere plattenförmigen Werkstücken (40), die bevor-
zugt zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff oder dergleichen bestehen, aufweisend:

eine Fördereinrichtung (21, 22) zum Bewegen
von Werkstücken (40) in einer Transportrich-
tung (50),
eine Ausrichtsektion (10) mit mindestens einer
Ausrichteinrichtung (12) zum Ausrichten einer
quer zur Transportrichtung (50) verlaufenden
Kante eines Werkstücks (40),
wobei die zumindest eine Ausrichteinrichtung
(12) an einem umlaufenden Trägerelement (11),
insbesondere einem Riemen, angeordnet ist,
sodass diese abschnittsweise in der Transpor-
trichtung bewegbar ist.

2. Ausrichtvorrichtung nach Anspruch 1, ferner umfas-
send eine Kompensationssektion (20), die zumin-
dest die Fördereinrichtung (21, 22) zum Bewegen
des Werkstücks (40) in Transportrichtung (50), ins-
besondere einen Förderriemen, aufweist.

3. Ausrichtvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fördereinrich-
tung (21, 22) abschnittsweise benachbart zum um-
laufenden Trägerelement (11) verläuft, wobei ein
Endabschnitt der Fördereinrichtung (21, 22) in
Transportrichtung (50) jenseits eines Endabschnitts
des umlaufenden Trägerelements (11) befindlich ist.

4. Ausrichtvorrichtung nach einem der vorangehenden
Ansprüche, bei der die Ausrichteinrichtung mindes-
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tens eine Nocke (12) aufweist, die durch eine Bewe-
gung des Trägerelementes (11) in die Ebene des
Transports hineinragen kann.

5. Ausrichtvorrichtung nach Anspruch 4, bei der die
Ausrichteinrichtung zumindest zwei Nocken (12) auf
dem Trägerelement (11) aufweist, wobei die Nocken
(12) in Relation zur Gesamtlänge des Trägerele-
mentes (11) äquidistant voneinander beabstandet
sind.

6. Ausrichtvorrichtung nach einem der vorangegange-
nen Ansprüche, bei der die Ausrichtsektion (10) eine
Vielzahl von umlaufenden Trägerelementen (11)
aufweist, die quer zur Transportrichtung (50) von-
einander beabstandet sind.

7. Ausrichtvorrichtung gemäß Anspruch 6, bei der die
Trägerelemente (11) mittels eines gemeinsamen
Motors (13) angetrieben werden.

8. Ausrichtvorrichtung einem der vorangegangenen
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausrichtvorrichtung eine Vielzahl von Fördereinrich-
tungen (21, 22) aufweist, wobei benachbart zu einem
Trägerelement (11) eine Fördereinrichtung (21, 22)
angeordnet ist.

9. Ausrichtvorrichtung gemäß Anspruch 8, bei der die
Fördereinrichtungen (21, 22) durch einen gemein-
samen Motor (24) angetrieben werden.

10. Ausrichtvorrichtung nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Geschwindigkeit der Fördereinrichtung (21, 22) klei-
ner der Geschwindigkeit des Trägerelements (11)
ist.

11. Ausrichtvorrichtung nach einem der Ansprüche 1-9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Geschwindig-
keit der Fördereinrichtung (21, 22) größer der Ge-
schwindigkeit des Trägerelements (11) ist.

12. Ausrichtvorrichtung nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausrichtvorrichtung eine Steuereinrichtung zum Ein-
stellen und ggf. Ändern der Umlaufgeschwindigkeit
des zumindest einen Trägerelementes (11)
und/oder zum Einstellen und ggf. Ändern der Ge-
schwindigkeit der zumindest einen Fördereinrich-
tung (21, 22) aufweist.

13. Ausrichtvorrichtung nach einem der vorangehenden
Ansprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das
umlaufende Trägerelement (11) über in Transport-
richtung beabstandeten, und bevorzugt in einer ho-
rizontalen Ebene befindlichen, Umlenkrollen geführt
wird, wobei bevorzugt zumindest eine der Umlenk-

rollen angetrieben ist.

14. Bearbeitungsmaschine, insbesondere Kantenbear-
beitungsmaschine, mit einer Ausrichtvorrichtung ge-
mäß einem der vorangegangenen Ansprüche und
zumindest einer in Transportrichtung nachrangig an-
geordneten Bearbeitungssektion mit einem Bearbei-
tungswerkzeug, insbesondere einem Kantenbear-
beitungswerkzeug wie einem Fräser.

15. Verfahren zum Zuführen von bevorzugt plattenför-
migen Werkstücken, beispielsweise mit einer Aus-
richtvorrichtung nach Anspruch 1, welches Verfah-
ren die Schritte umfasst:

- Bereitstellen eines Werkstücks mit einer Aus-
gangsgeschwindigkeit in Transportrichtung mit-
tels einer Fördereinrichtung;
- Ausrichten des Werkstücks durch Kontakt ei-
ner Kante (insbesondere einer in Transportrich-
tung vorderen oder hinteren Kante) des Werk-
stücks mit einer Ausrichteinrichtung, die ab-
schnittsweise in der Transportrichtung durch ein
umlaufendes Trägerelement bewegbar ist, so-
dass das Werkstück durch die Fördereinrich-
tung mit der Ausrichteinrichtung in Kontakt
kommt und dabei ausgerichtet wird;
- Freigeben des Werkstücks von der Ausricht-
einrichtung, insbesondere durch Bewegen der
Ausrichteinrichtung aus der Ebene des Trans-
ports in vertikaler Richtung nach unten.
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