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(54) VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM BEARBEITEN EINES WERKSTÜCKS

(57) Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung (10) zum Bearbeiten eines plattenförmigen
Werkstücks (1), das bevorzugt zumindest abschnittswei-
se aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder derglei-
chen ausgebildet ist. Die Vorrichtung umfasst eine Be-
arbeitungseinrichtung (11) zum Bearbeiten des Werk-
stücks, eine Fördereinrichtung (12) zum Herbeiführen ei-
ner Relativbewegung zwischen der Bearbeitungseinrich-
tung und dem Werkstück in einer Förderrichtung, und
eine Tasteinrichtung zum Führen der Bearbeitungsein-

richtung entlang des Werkstücks, wobei die Vorrichtung
eingerichtet ist, die Tasteinrichtung mit einer Tastkraft an
das Werkstück anzudrücken. Die Vorrichtung ist gekenn-
zeichnet durch eine Eigenschaftserfassungseinrichtung
(13) zum Erfassen einer Eigenschaft des Werkstücks.
Ferner ist die Vorrichtung eingerichtet, die Tastkraft der
Tasteinrichtung und/oder die Zustellpositionierung der
Bearbeitungseinrichtung zum Werkstück an die erfasste
Werkstückeigenschaft anzupassen.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung gemäß dem Oberbegriff von Anspruch 1 und ein
Verfahren gemäß dem Oberbegriff von Anspruch 9.

Stand der Technik

[0002] Plattenförmige Werkstücke aus Holz oder Holz-
werkstoffen werden u.a. in der Möbel- und Bauelemente-
industrie verarbeitet. An den Schmalseiten solcher Werk-
stücke wird dabei häufig ein Kantenmaterial angebracht,
dass in einem aufgebrachten Zustand in vielen Fällen
eine Nachbearbeitung erfordert. Toleranzen des Kanten-
materials und/oder der Werkstückgeometrie, aufspan-
nungsbedingte Lagetoleranzen des Werkstücks oder ein
unterschiedliches Verhalten je nach Werkstück- bzw. Be-
arbeitungsposition bei der Nachbearbeitung erfordern
dabei häufig zum Erzielen guter Bearbeitungsqualitäten
einen Ausgleich durch eine Tasteinrichtung, mit der das
Nachbearbeitungswerkzeug relativ zum Werkstück ge-
führt wird.
[0003] Solch eine Tasteinrichtung weist beispielswei-
se eine Tastrolle auf. Die Tastrolle kann in ihrem Durch-
messer verstellbar sein, wie aus der EP 2 539 096 A1
bekannt. Alternativ kann die Tasteinrichtung auch in
Form einer Tastkurve ausgebildet sein. In beiden Fällen
wird die Tasteinrichtung während der Werkstückbearbei-
tung mit einer bestimmten Tastkraft an das Werkstück
angedrückt, um so über einen dauerhaften Kontakt eine
Relativpositionierung von Werkzeug und Werkstück fest-
zulegen.
[0004] Diese aus dem Stand der Technik bekannten
Vorrichtungen weisen jedoch insbesondere bei der Be-
arbeitung wechselnder Werkstückformen und/oder -ma-
terialien, z.B. im Rahmen einer Losgröße-1 Fertigung,
keine befriedigenden Bearbeitungsergebnisse auf.

Darstellung der Erfindung

[0005] Der vorliegenden Erfindung lag daher als tech-
nisches Problem zugrunde, eine Vorrichtung zur Bear-
beitung eines plattenförmigen Werkstücks, das bevor-
zugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen ausgebildet ist, mit einer
eingangs genannten Tasteinrichtung bereitzustellen, die
auch bei Bestückung mit sehr unterschiedlichen Werk-
stücken eine hochqualitative Bearbeitung ermöglicht.
[0006] Der Erfindung liegt der Gedanke zu Grunde,
dass bei den Vorrichtungen im Stand der Technik Eigen-
schaften des zu bearbeitenden Werkstücks, wie Material
und Abmessungen, nicht berücksichtigt werden. Unab-
hängig vom Werkstück wird die Tasteinrichtung mit einer
konstanten Tastkraft an das Werkstück angedrückt und
an diesem entlang geführt.
[0007] Unterschiedliche Werkstücke weisen jedoch

verschiedene Eigenschaften, beispielsweise verschie-
dene Nachgiebigkeiten auf. Unter einer Nachgiebigkeit
eines Werkstücks wird erfindungsgemäß die Verformung
des Werkstücks an einer Position bei einer bestimmten
Krafteinwirkung, insbesondere in Krafteinwirkungsrich-
tung, verstanden. Die Nachgiebigkeit kann ein positions-
abhängiger Parameter sein. In anderen Worten kann die
Nachgiebigkeit eines Werkstücks über das Werkstück
hinweg bzw. entlang des Werkstücks variieren. Wird eine
Tasteinrichtung mit einer bestimmten Kraft an ein Werk-
stück angedrückt, hängt die Werkstücknachgiebigkeit
beispielsweise von Material und Form des Werkstücks
sowie der Andrückposition ab. Genauer gesagt können
Werkstücke mit denselben Abmessungen jedoch aus un-
terschiedlichen Materialien an derselben Position ver-
schiedene Nachgiebigkeiten aufweisen. Auch können
Werkstücke aus denselben Materialien jedoch mit ver-
schiedenen Abmessungen unterschiedliche Nachgie-
bigkeiten aufweisen.
[0008] Werden derartige Unterschiede in den Nach-
giebigkeiten zwischen verschiedenen Werkstücken bei
der Festlegung der Tastkraft der Tasteinrichtung nicht
berücksichtigt, resultiert dies in Ungenauigkeiten in der
Zustellung von Werkzeug zu Werkstück. Dies wiederum
führt zu Einbußen in der Bearbeitungsqualität.
[0009] Diese Erkenntnis macht sich die vorliegende
Erfindung zu Nutze und stellt eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten eines plattenförmigen Werkstücks, das bevor-
zugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen ausgebildet ist, mit einer
Bearbeitungseinrichtung zum Bearbeiten des Werk-
stücks, einer Fördereinrichtung zum Herbeiführen einer
Relativbewegung zwischen der Bearbeitungseinrichtung
und dem Werkstück, und einer Tasteinrichtung zum Füh-
ren der Bearbeitungseinrichtung entlang des Werkstücks
insbesondere derart, dass eine konstante Relativpositi-
onierung von Bearbeitungseinrichtung und einem sich in
Bearbeitung befindenden Werkstückabschnitt erzielbar
ist, bereit. Die Vorrichtung ist eingerichtet, die Tastein-
richtung mit einer Tastkraft an das Werkstück anzudrü-
cken. Gekennzeichnet ist die Vorrichtung dabei dadurch,
dass sie eine Eigenschaftserfassungseinrichtung zum
Erfassen einer Eigenschaft des zu bearbeitenden Werk-
stücks aufweist. Mit dieser Eigenschaftserfassungsein-
richtung lassen sich eine Eigenschaft, wie Abmessung,
Material und/oder Nachgiebigkeit, des zu bearbeitenden
Werkstücks erfassen. Es ist auch denkbar, dass hier das
Erfassen mehrerer Eigenschaften des Werkstücks mög-
lich ist. Die Vorrichtung ist ferner eingerichtet, die Tast-
kraft der Tasteinrichtung und/oder die Zustellungspositi-
onierung der Bearbeitungseinrichtung zum Werkstück
an die erfasste Werkstückeigenschaft bzw. die erfassten
Werkstückeigenschaften anzupassen. Unter einer Ein-
richtung der Vorrichtung wird erfindungsgemäß eine Her-
richtung der Vorrichtung derart verstanden, dass die Vor-
richtung ohne weitere Modifikationen den entsprechen-
den Schritt ausführen kann. In anderen Worten ist die
erfindungsgemäße Vorrichtung derart hergerichtet, dass
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diese die Tastkraft der Tasteinrichtung und/oder die Zu-
stellpositionierung der Bearbeitungseinrichtung zum
Werkstück an die erfasste Werkstückeigenschaft anpas-
sen kann, ohne das weitere Modifikationen der Vorrich-
tung erforderlich sind.
[0010] Mit der vorliegenden Erfindung kann demnach
die Tastkraft der Tasteinrichtung und/oder die Zustellpo-
sitionierung der Bearbeitungseinrichtung zum Werk-
stück an mindestens eine Eigenschaft des zu bearbei-
tenden Werkstücks angepasst werden. Hierdurch lässt
sich vorteilhafterweise die Genauigkeit der Zustellung
von Werkzeug zu Werkstück auch bei der Bearbeitung
verschiedener Werkstücke erhöhen, was in einer besse-
ren Bearbeitungsqualität resultiert. So ist beispielsweise
eine hohe Bearbeitungsgüte auch bei einer Losgröße-1
Fertigung erzielbar.
[0011] Bevorzugt ist die Eigenschaftserfassungsein-
richtung in Förderrichtung vor der Bearbeitungseinrich-
tung vorgesehen. Dies ermöglicht es, die Werkstückei-
genschaft vor der Bearbeitung zu ermitteln und sogleich
in die anschließende Bearbeitung des Werkstücks ein-
fließen zu lassen. Besonders gute Bearbeitungsqualitä-
ten sind das Ergebnis.
[0012] Insbesondere ist die Eigenschaftserfassungs-
einrichtung eingerichtet, die Eigenschaft des Werkstücks
entlang einer Strecke zu erfassen. In anderen Worten
wird die Eigenschaft des Werkstücks nicht nur punktuell,
sondern kontinuierlich entlang eines Streckenzugs, z.B.
entlang einer Werkstückseite ermittelt. So wird ein Da-
tensatz aus einer Vielzahl von Positionen entlang der
Strecke und der zur jeweiligen Position gehörenden
Werkstückeigenschaft generiert. Die Vorrichtung ist ge-
mäß dieser bevorzugten Ausführungsform ferner einge-
richtet, die Tastkraft der Tasteinrichtung an die erfasste
Eigenschaft an der jeweiligen Position entlang dieser
Strecke anzupassen. Diese Anpassung erfolgt bevor-
zugt während der Bearbeitung des Werkstücks. In ande-
ren Worten kann in dieser bevorzugten Ausführungsform
die Tastkraft der Tasteinrichtung beim Führen der Bear-
beitungseinrichtung entlang des Werkstücks kontinuier-
lich an die erfasste Werkstückeigenschaft an der jewei-
ligen Werkstückposition angepasst werden. Besonders
bevorzugt ist die Vorrichtung eingerichtet, die Eigen-
schaft entlang der Stirnseiten und Deckseiten des plat-
tenförmigen Werkstücks zu ermitteln. Gemäß diesen be-
vorzugten Ausführungsformen ist eine besonders hohe
Bearbeitungsqualität erzielbar, da positionsabhängige
Unterschiede in der Werkstückeigenschaft bei der Ein-
stellung der Tastkraft der Tasteinrichtung berücksichtigt
werden können.
[0013] Die erfasste Eigenschaft kann eine Nachgiebig-
keit des Werkstücks sein. Die Nachgiebigkeit eines
Werkstücks ist, wie oben beschrieben, die Verformung
des Werkstücks bei einer bestimmten Krafteinwirkung.
Auch anderen Eigenschaften sind hier denkbar, wie die
Dichte, Druckfestigkeit etc.
[0014] In einer bevorzugten Ausführungsform erfolgt
die Erfassung der Eigenschaft des Werkstücks durch die

Eigenschaftserfassungseinrichtung mit Werkstückbe-
rührung. Soll als Eigenschaft die Nachgiebigkeit des
Werkstücks erfasst werden, kann die Eigenschaftserfas-
sungseinrichtung hierzu eine Kraftaufbringungseinrich-
tung zum Beaufschlagen des Werkstücks mit einer vor-
bestimmten Kraft und eine Messeinrichtung aufweisen,
mit der die Nachgiebigkeit des Werkstücks bei der Be-
aufschlagung mit der vorbestimmten Kraft ermittelbar ist.
Mit diesen bevorzugten Ausführungsformen ist eine be-
sonders kostengünstige und genaue Eigenschaftserfas-
sung des Werkstücks möglich.
[0015] Alternativ kann die Eigenschaft des Werkstücks
durch die Eigenschaftserfassungseinrichtung ohne
Werkstückberührung erfassbar sein. Diese bevorzugte
Ausgestaltung führt zu besonders hohen Bearbeitungs-
qualitäten, da eine Werkstückbeschädigung durch die Ei-
genschaftserfassungseinrichtung aufgrund von mecha-
nischem Kontakt verhindert werden kann.
[0016] In einer weiteren Zielrichtung betrifft die vorlie-
gende Erfindung ein Verfahren zum Bearbeiten eines
plattenförmigen Werkstücks, das bevorzugt zumindest
abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff
oder dergleichen ausgebildet ist, insbesondere unter
Verwendung einer Vorrichtung nach einer der zuvor be-
schriebenen Ausführungsformen. Das Verfahren um-
fasst das Erfassen einer Eigenschaft des zu bearbeiten-
den Werkstücks mit einer Eigenschaftserfassungsein-
richtung, und das Führen einer Bearbeitungseinrichtung
entlang des Werkstücks mit einer Tasteinrichtung, wobei
die Tasteinrichtung mit einer Tastkraft an das Werkstück
angedrückt wird. Gekennzeichnet ist das Verfahren da-
durch, dass die Tastkraft und/oder die Zustellpositionie-
rung der Bearbeitungseinrichtung zum Werkstück an die
erfasste Eigenschaft des zu bearbeitenden Werkstücks
angepasst wird. Hinsichtlich der Vorteile des Verfahrens
wird auf die Vorteile verwiesen, die zuvor in Verbindung
mit den Ausführungsformen der erfindungsgemäßen
Vorrichtung dargelegt wurden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0017]

FIG. 1 ist eine perspektivische Seitenansicht einer
Vorrichtung gemäß einer Ausführungsform der vor-
liegenden Erfindung.

FIG. 2 ist eine perspektivische Seitenansicht eines
Werkstücks, das mit einer Vorrichtung gemäß der
bevorzugten Ausführungsform der vorliegenden Er-
findung zu bearbeiten ist.

Detaillierte Beschreibung einer bevorzugten Ausfüh-
rungsform

[0018] Im Folgenden wird eine bevorzugte Ausfüh-
rungsform der vorliegenden Erfindung unter Bezugnah-
me auf die Zeichnungen beschrieben.

3 4 
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[0019] Die bevorzugte Ausführungsform bezieht sich
auf eine Vorrichtung 10 zum Bearbeiten eines platten-
förmigen Werkstücks 1. Das Werkstück 1 besteht bevor-
zugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen. Derartige Werkstücke
kommen beispielsweise im Bereich der Möbel- und Bau-
elementeindustrie zum Einsatz. Es kann sich um eine
Massivholz- oder Spanplatte, Leichtbauplatte, Sand-
wichplatte oder dergleichen handeln. Die vorliegende Er-
findung ist dabei nicht auf derartige Werkstücke be-
schränkt.
[0020] FIG. 1 zeigt eine Vorrichtung 10 zum Bearbeiten
eines plattenförmigen Werkstücks 1. Die Vorrichtung
kann eine Bearbeitungseinrichtung 11 aufweisen. Die
Bearbeitungseinrichtung 11 kann insbesondere eine
Nachbearbeitungseinrichtung umfassen, um die Kanten
eines auf eine Schmalfläche eines Werkstücks 1 aufge-
brachten Kantenbands nachzubearbeiten. Bevorzugt
umfasst die Nachbearbeitungseinrichtung ein Fräswerk-
zeug. Die Bearbeitungseinrichtung 11 ist jedoch nicht auf
eine derartige Ausgestaltung beschränkt. Beispielswei-
se kann sie zusätzlich oder alternativ eine Einrichtung
zur Formatbearbeitung des Werkstücks 1 aufweisen.
[0021] Darüber hinaus weist die Vorrichtung 10 eine
Fördereinrichtung 12 zum Fördern eines Werkstücks in
eine Förderrichtung F auf. Die Fördereinrichtung 12
kann, wie in FIG. 1 gezeigt, in Form einer Förderkette
und/oder eines Förderbands ausgebildet sein. Mittels
solch einer Förderkette bzw. solch eines Förderbands
kann eine Vorrichtung 10 zum Bearbeiten eines Werk-
stücks 1 im Durchlaufverfahren bereitgestellt werden. In
dieser Ausgestaltung ist die Bearbeitungseinrichtung 11
in Förderrichtung F im Wesentlichen örtlich fixiert vorge-
sehen. Die Relativbewegung zwischen Werkzeug und
Werkstück wird durch die Fördereinrichtung 12 herbei-
geführt, mittels welcher das Werkstück 1 an der Bear-
beitungseinrichtung 11 vorbeigeführt wird.
[0022] Alternativ kann die erfindungsgemäße Förder-
einrichtung jedoch auch in Form eines Auslegers
und/oder Portals ausgebildet sein, an welchem die Be-
arbeitungseinrichtung bevorzugt bewegbar vorgesehen
ist. Mit dieser Ausgestaltung kann eine Vorrichtung be-
reitgestellt werden, mit der ein Werkstück in der soge-
nannten Stationärtechnik bearbeitet werden kann. In die-
ser Ausgestaltung ist das Werkstück im Wesentlichen
örtlich fixiert auf einem Bearbeitungstisch aufgespannt.
Die Relativbewegung zwischen Werkzeug und Werk-
stück wird durch den Ausleger/das Portal herbeigeführt,
mittels welcher die Bearbeitungseinrichtung an dem
Werkstück vorbeigeführt wird. Auch eine Kombination
aus Durchlauf- und Stationärtechnik ist im Rahmen der
vorliegenden Erfindung denkbar.
[0023] Darüber hinaus weist die Vorrichtung 10 gemäß
der vorliegenden bevorzugten Ausführungsform eine Ei-
genschaftserfassungseinrichtung 13 zum Erfassen einer
Eigenschaft des Werkstücks 1 auf. Die Eigenschaftser-
fassungseinrichtung 13 ist bevorzugt in Förderrichtung
F vor der Bearbeitungseinrichtung 11 vorgesehen. Alter-

nativ kann sie auch in der Bearbeitungseinrichtung 11
umfasst oder in Förderrichtung F nach der Bearbeitungs-
einrichtung 11 angeordnet sein.
[0024] Insbesondere kann die Eigenschaftserfas-
sungseinrichtung 13 eingerichtet sein, eine Nachgiebig-
keit des Werkstücks 1 zu erfassen. Bevorzugt ist die Ein-
richtung 13 eingerichtet, die Nachgiebigkeit des Werk-
stücks 1 entlang aller 4 Stirnseiten 2, 2’ und beider Deck-
seiten 3 des plattenförmigen Werkstücks 1 zu ermitteln.
Unter einer Erfassung einer Eigenschaft entlang einer
Werkstückseite wird erfindungsgemäß die kontinuierli-
che Ermittlung dieser Eigenschaft von einem Bereich der
Werkstückseite bis zu einem anderen Bereich der Werk-
stückseite verstanden. In anderen Worten wird ein Ver-
lauf der entsprechenden Eigenschaft, beispielsweise der
Nachgiebigkeit, entlang der Werkstückseite durch die Ei-
genschaftserfassungseinrichtung 13 detektiert.
[0025] Zur Ermittlung der Nachgiebigkeit kann die Ein-
richtung 13 eine nicht gezeigte Kraftaufbringungseinrich-
tung und eine Messeinrichtung aufweisen. Mit der Kraft-
aufbringungseinrichtung kann die Eigenschaftserfas-
sungseinrichtung 13 das Werkstück 1 mit einer vorbe-
stimmten Kraft beaufschlagen, wobei mittels der Mess-
einrichtung die Nachgiebigkeit des Werkstücks bei Be-
aufschlagung mit der vorbestimmten Kraft ermittelt wird.
Die Messeinrichtung kann beispielsweise ausgebildet
sein, eine Nachgiebigkeit berührungslos, insbesondere
optisch, und besonders bevorzugt mittels Laser zu be-
stimmen. Auch andere Ausgestaltungen sind hier denk-
bar. Die Kraftaufbringungseinrichtung kann eine Tastkur-
ve aufweisen. Die vorbestimmte Kraft, mit welcher das
Werkstück beaufschlagt wird, kann beispielsweise zwi-
schen 100 und 200 N, bevorzugt bei etwa 150 N liegen.
Je nach Werkstückeigenschaft kann die Tastkraft auch
geringer sein.
[0026] Die Eigenschaftserfassungseinrichtung 13
kann ferner eingerichtet sein, eine maximale Kraft zu er-
mitteln, mit der das Werkstück 1 beaufschlagt werden
kann, damit die Nachgiebigkeit einen bestimmten Grenz-
wert, beispielsweise 0,01 mm, nicht überschreitet. Hier-
bei kann iterativ die Kraft, mit welcher das Werkstück
beaufschlagt wird, erhöht bzw. verringert, bis die durch
die Messeinrichtung ermittelte Nachgiebigkeit im ange-
strebten Bereich liegt. So kann beispielsweise ein Verlauf
von maximalen Tastkräften entlang einer Werkstückseite
ermittelt werden, mit dem die Nachgiebigkeiten entlang
dieser Werkstückseite einen bestimmten Grenzwert
nicht überschreiten.
[0027] Darüber hinaus umfasst die Vorrichtung 10 eine
nicht gezeigte Tasteinrichtung. Die Tasteinrichtung kann
in Form einer Tastrolle und/oder Tastkurve ausgebildet
sein. Auch andere Ausgestaltungen sind hier denkbar.
Die Tasteinrichtung ist vorgesehen, um die Bearbei-
tungseinrichtung 11 entlang des Werkstücks 1 zu führen,
sodass eine vorbestimmte Zustellpositionierung zwi-
schen Bearbeitungseinrichtung und Werkstück 1 erziel-
bar ist. Hierfür wird die Tasteinrichtung mit einem be-
stimmten Tastdruck an die zu bearbeitende Seite des
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Werkstücks 1 angedrückt. Erfindungsgemäß ist die Vor-
richtung 10 dabei eingerichtet, den Tastdruck der Tast-
einrichtung und/oder die Zustellpositionierung der Bear-
beitungseinrichtung zum Werkstück an die durch die Ei-
genschaftserfassungseinrichtung 13 erfasste Eigen-
schaft bzw. die erfassten Eigenschaften des Werkstücks
1 anzupassen. In anderen Worten kann beispielsweise
der Tastdruck der Tasteinrichtung in Abhängigkeit der in
der Eigenschaftserfassungseinrichtung 13 ermittelten
Werkstückeigenschaften derart angepasst werden, dass
eine maximale Nachgiebigkeit des Werkstücks nicht
überschritten wird. Ebenso ist es im Rahmen dieser be-
vorzugten Ausführungsform denkbar, dass die Zustell-
positionierung von Bearbeitungseinrichtung zum Werk-
stück an die ermittelten Werkstückeigenschaften ange-
passt wird. Bevorzugt wird die Tastkraft und/oder die Zu-
stellpositionierung kontinuierlich während der Werk-
stückbearbeitung entlang einer Werkstückseite ange-
passt.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (10) zum Bearbeiten eines insbesonde-
re plattenförmigen Werkstücks (1), das bevorzugt
zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen ausgebildet ist, auf-
weisend
eine Bearbeitungseinrichtung (11) zum Bearbeiten
des Werkstücks (1);
eine Fördereinrichtung (12) zum Herbeiführen einer
Relativbewegung zwischen der Bearbeitungsein-
richtung (11) und dem Werkstück (1) in einer För-
derrichtung (F); und
eine Tasteinrichtung zum Führen der Bearbeitungs-
einrichtung (11) entlang des Werkstücks (1), wobei
die Vorrichtung (10) eingerichtet ist, die Tasteinrich-
tung mit einer Tastkraft an das Werkstück (1) anzu-
drücken;
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(10)
eine Eigenschaftserfassungseinrichtung (13) zum
Erfassen einer Eigenschaft des Werkstücks (1) auf-
weist und eingerichtet ist, die Tastkraft der Tastein-
richtung und/oder die Zustellpositionierung der Be-
arbeitungseinrichtung zum Werkstück an die erfass-
te Werkstückeigenschaft anzupassen.

2. Vorrichtung (10) nach Anspruch 1, bei der die Eigen-
schaftserfassungseinrichtung (13) in Förderrichtung
(F) vor der Bearbeitungseinrichtung (11) vorgese-
hen ist.

3. Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Ansprü-
che, bei der die Eigenschaftserfassungseinrichtung
(13) eingerichtet ist, die Eigenschaft des Werkstücks
(1) entlang einer Strecke, insbesondere einer Werk-
stückseite (2; 2’; 3) zu erfassen, und bei der die Vor-

richtung (10) eingerichtet ist, die Tastkraft der Tast-
einrichtung an die erfasste Eigenschaft an der jewei-
ligen Position entlang der Strecke anzupassen.

4. Vorrichtung (10) nach Anspruch 3, bei der die Eigen-
schaft entlang der Stirnseiten (2, 2’) und Deckseiten
(3) des plattenförmigen Werkstücks (1) erfassbar ist.

5. Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Ansprü-
che, bei der die Eigenschaftserfassungseinrichtung
(13) eingerichtet ist, eine Nachgiebigkeit des Werk-
stücks (1) zu erfassen, wobei die Nachgiebigkeit die
Verformung des Werkstücks bei einer bestimmten
Krafteinwirkung ist.

6. Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Ansprü-
che, bei der die Eigenschaft des Werkstücks durch
die Eigenschaftserfassungseinrichtung (13) mit
Werkstückberührung erfassbar ist.

7. Vorrichtung (10) nach Anspruch 5 und 6, bei der die
Eigenschaftserfassungseinrichtung (13) eine Kraft-
aufbringungseinrichtung zum Beaufschlagen des
Werkstücks (1) mit einer vorbestimmten Kraft und
eine Messeinrichtung aufweist, um die Nachgiebig-
keit des Werkstücks (1) bei der Beaufschlagung mit
der vorbestimmten Kraft zu ermitteln.

8. Vorrichtung (10) nach einem der Ansprüche 1 bis 5,
bei der die Eigenschaft des Werkstücks durch die
Eigenschaftserfassungseinrichtung ohne Werk-
stückberührung erfassbar ist.

9. Vorrichtung (10) nach Anspruch 8, bei der die Eigen-
schaft optisch, insbesondere mittels eines Lasers er-
fassbar ist.

10. Verfahren zum Bearbeiten eines insbesondere plat-
tenförmigen Werkstücks (1), das bevorzugt zumin-
dest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff oder dergleichen ausgebildet ist, insbe-
sondere unter Verwendung einer Vorrichtung nach
einem der Ansprüche 1 bis 9, umfassend
Erfassen einer Eigenschaft des zu bearbeitenden
Werkstücks (1) mit einer Eigenschaftserfassungs-
einrichtung (13);
Führen einer Bearbeitungseinrichtung (11) entlang
des Werkstücks (1) mittels einer Tasteinrichtung;
und
Andrücken der Tasteinrichtung mit einer Tastkraft
an das Werkstück (1);
dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren fer-
ner ein Anpassen der Tastkraft und/oder der Zustell-
positionierung von Bearbeitungseinrichtung zum
Werkstück an die mit der Eigenschaftserfassungs-
einrichtung (13) erfasste Eigenschaft des zu bear-
beitenden Werkstücks (1) aufweist.
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