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(567)  Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung (10) zum Bearbeiten eines plattenférmigen
Werkstucks (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-
stlicks, eine Férdereinrichtung (12) zum Herbeifiihren ei-
ner Relativbewegung zwischen der Bearbeitungseinrich-
tung und dem Werkstlick in einer Férderrichtung, und
eine Tasteinrichtung zum Fihren der Bearbeitungsein-

Fig. 1

VORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM BEARBEITEN EINES WERKSTUCKS

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

Technisches Gebiet

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

Stand der Technik

[0002] Plattenformige Werkstiicke aus Holz oder Holz-
werkstoffen werden u.a. in der Mébel- und Bauelemente-
industrie verarbeitet. An den Schmalseiten solcher Werk-
stlicke wird dabei haufig ein Kantenmaterial angebracht,
dass in einem aufgebrachten Zustand in vielen Féllen
eine Nachbearbeitung erfordert. Toleranzen des Kanten-
materials und/oder der Werkstiickgeometrie, aufspan-
nungsbedingte Lagetoleranzen des Werkstlicks oder ein
unterschiedliches Verhalten je nach Werkstiick- bzw. Be-
arbeitungsposition bei der Nachbearbeitung erfordern
dabei haufig zum Erzielen guter Bearbeitungsqualitaten
einen Ausgleich durch eine Tasteinrichtung, mit der das
Nachbearbeitungswerkzeug relativ zum Werkstiick ge-
flhrt 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 Fallen
wird die Tasteinrichtung wahrend der Werksttickbearbei-
tung mit einer bestimmten Tastkraft an das Werkstiick
angedriickt, um so Uber einen dauerhaften Kontakt eine
Relativpositionierung von Werkzeug und Werkstiick fest-
zulegen.

[0004] Diese aus dem Stand der Technik bekannten
Vorrichtungen weisen jedoch insbesondere bei der Be-
arbeitung wechselnder Werkstuckformen und/oder -ma-
terialien, z.B. im Rahmen einer LosgréRe-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 plattenférmigen Werkstlicks, das bevor-
zugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen ausgebildetist, mit einer
eingangs genannten Tasteinrichtung bereitzustellen, die
auch bei Bestlickung mit sehr unterschiedlichen Werk-
stiicken eine hochqualitative Bearbeitung ermdglicht.
[0006] Der Erfindung liegt der Gedanke zu Grunde,
dass bei den Vorrichtungen im Stand der Technik Eigen-
schaften des zu bearbeitenden Werkstulicks, wie Material
und Abmessungen, nicht berticksichtigt werden. Unab-
hangig vom Werkstiick wird die Tasteinrichtung mit einer
konstanten Tastkraft an das Werkstlick angedriickt und
an diesem entlang geflhrt.

[0007] Unterschiedliche Werkstiicke weisen jedoch
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verschiedene Eigenschaften, beispielsweise verschie-
dene Nachgiebigkeiten auf. Unter einer Nachgiebigkeit
eines Werkstlicks wird erfindungsgemaf die Verformung
des Werkstlicks an einer Position bei einer bestimmten
Krafteinwirkung, insbesondere in Krafteinwirkungsrich-
tung, verstanden. Die Nachgiebigkeit kann ein positions-
abhangiger Parameter sein. In anderen Worten kann die
Nachgiebigkeit eines Werkstlicks Uber das Werkstiick
hinweg bzw. entlang des Werkstticks variieren. Wird eine
Tasteinrichtung mit einer bestimmten Kraft an ein Werk-
stiick angedrickt, héngt die Werkstiicknachgiebigkeit
beispielsweise von Material und Form des Werkstiicks
sowie der Andruickposition ab. Genauer gesagt kénnen
Werkstiicke mitdenselben Abmessungen jedoch aus un-
terschiedlichen Materialien an derselben Position ver-
schiedene Nachgiebigkeiten aufweisen. Auch kénnen
Werkstiicke aus denselben Materialien jedoch mit ver-
schiedenen Abmessungen unterschiedliche Nachgie-
bigkeiten aufweisen.

[0008] Werden derartige Unterschiede in den Nach-
giebigkeiten zwischen verschiedenen Werkstlicken bei
der Festlegung der Tastkraft der Tasteinrichtung nicht
beriicksichtigt, resultiert dies in Ungenauigkeiten in der
Zustellung von Werkzeug zu Werkstick. Dies wiederum
fuhrt zu Einbuf3en in der Bearbeitungsqualitat.

[0009] Diese Erkenntnis macht sich die vorliegende
Erfindung zu Nutze und stellt eine Vorrichtung zum Be-
arbeiten eines plattenférmigen Werkstiicks, das bevor-
zugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen ausgebildet ist, mit einer
Bearbeitungseinrichtung zum Bearbeiten des Werk-
stiicks, einer Fordereinrichtung zum Herbeiflihren einer
Relativbewegung zwischen der Bearbeitungseinrichtung
und dem Werkstiick, und einer Tasteinrichtung zum Fiih-
ren derBearbeitungseinrichtung entlang des Werkstiicks
insbesondere derart, dass eine konstante Relativpositi-
onierung von Bearbeitungseinrichtung und einem sich in
Bearbeitung befindenden Werkstiickabschnitt erzielbar
ist, bereit. Die Vorrichtung ist eingerichtet, die Tastein-
richtung mit einer Tastkraft an das Werkstlck anzudri-
cken. Gekennzeichnetist die Vorrichtung dabei dadurch,
dass sie eine Eigenschaftserfassungseinrichtung zum
Erfassen einer Eigenschaft des zu bearbeitenden Werk-
stlicks aufweist. Mit dieser Eigenschaftserfassungsein-
richtung lassen sich eine Eigenschaft, wie Abmessung,
Material und/oder Nachgiebigkeit, des zu bearbeitenden
Werkstlicks erfassen. Es ist auch denkbar, dass hier das
Erfassen mehrerer Eigenschaften des Werkstlicks mog-
lich ist. Die Vorrichtung ist ferner eingerichtet, die Tast-
kraft der Tasteinrichtung und/oder die Zustellungspositi-
onierung der Bearbeitungseinrichtung zum Werkstiick
an die erfasste Werkstiickeigenschaft bzw. die erfassten
Werkstiickeigenschaften anzupassen. Unter einer Ein-
richtung der Vorrichtung wird erfindungsgeman eine Her-
richtung der Vorrichtung derart verstanden, dass die Vor-
richtung ohne weitere Modifikationen den entsprechen-
den Schritt ausfihren kann. In anderen Worten ist die
erfindungsgeméafe Vorrichtung derart hergerichtet, dass
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diese die Tastkraft der Tasteinrichtung und/oder die Zu-
stellpositionierung der Bearbeitungseinrichtung zum
Werkstlick an die erfasste Werkstlickeigenschaft 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-
stlick an mindestens eine Eigenschaft des zu bearbei-
tenden Werkstiicks angepasst werden. Hierdurch lasst
sich vorteilhafterweise die Genauigkeit der Zustellung
von Werkzeug zu Werkstiick auch bei der Bearbeitung
verschiedener Werkstlicke erhbhen, was in einer besse-
ren Bearbeitungsqualitat resultiert. So ist beispielsweise
eine hohe Bearbeitungsgute auch bei einer Losgréfie-1
Fertigung erzielbar.

[0011] Bevorzugt ist die Eigenschaftserfassungsein-
richtung in Férderrichtung vor der Bearbeitungseinrich-
tung vorgesehen. Dies ermdglicht es, die Werkstlickei-
genschaft vor der Bearbeitung zu ermitteln und sogleich
in die anschlieBende Bearbeitung des Werkstlicks ein-
flieBen zu lassen. Besonders gute Bearbeitungsqualita-
ten sind das Ergebnis.

[0012] Insbesondere ist die Eigenschaftserfassungs-
einrichtung eingerichtet, die Eigenschaft des Werkstiicks
entlang einer Strecke zu erfassen. In anderen Worten
wird die Eigenschaft des Werkstlicks nicht nur punktuell,
sondern kontinuierlich entlang eines Streckenzugs, z.B.
entlang einer Werkstlickseite ermittelt. So wird ein Da-
tensatz aus einer Vielzahl von Positionen entlang der
Strecke und der zur jeweiligen Position gehdrenden
Werkstlickeigenschaft generiert. Die Vorrichtung ist ge-
malR dieser bevorzugten Ausflihrungsform ferner einge-
richtet, die Tastkraft der Tasteinrichtung an die erfasste
Eigenschaft an der jeweiligen Position entlang dieser
Strecke anzupassen. Diese Anpassung erfolgt bevor-
zugt wahrend der Bearbeitung des Werkstiicks. In ande-
ren Worten kann in dieser bevorzugten Ausfihrungsform
die Tastkraft der Tasteinrichtung beim Fihren der Bear-
beitungseinrichtung entlang des Werkstiicks kontinuier-
lich an die erfasste Werkstilickeigenschaft an der jewei-
ligen Werkstlickposition angepasst werden. Besonders
bevorzugt ist die Vorrichtung eingerichtet, die Eigen-
schaft entlang der Stirnseiten und Deckseiten des plat-
tenférmigen Werkstlicks zu ermitteln. GemaR diesen be-
vorzugten Ausflihrungsformen ist eine besonders hohe
Bearbeitungsqualitat erzielbar, da positionsabhéangige
Unterschiede in der Werkstiickeigenschaft bei der Ein-
stellung der Tastkraft der Tasteinrichtung beriicksichtigt
werden kdnnen.

[0013] Die erfasste Eigenschaftkanneine Nachgiebig-
keit des Werkstlicks sein. Die Nachgiebigkeit eines
Werkstlcks ist, wie oben beschrieben, die Verformung
des Werkstlicks bei einer bestimmten Krafteinwirkung.
Auch anderen Eigenschaften sind hier denkbar, wie die
Dichte, Druckfestigkeit etc.

[0014] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform erfolgt
die Erfassung der Eigenschaft des Werkstiicks durch die
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Eigenschaftserfassungseinrichtung mit Werkstlickbe-
rihrung. Soll als Eigenschaft die Nachgiebigkeit des
Werkstiicks erfasst werden, kann die Eigenschaftserfas-
sungseinrichtung hierzu eine Kraftaufbringungseinrich-
tung zum Beaufschlagen des Werkstlicks mit einer vor-
bestimmten Kraft und eine Messeinrichtung aufweisen,
mit der die Nachgiebigkeit des Werkstlicks bei der Be-
aufschlagung mit der vorbestimmten Kraft ermittelbar ist.
Mit diesen bevorzugten Ausflihrungsformen ist eine be-
sonders kostenglinstige und genaue Eigenschaftserfas-
sung des Werkstlicks mdglich.

[0015] Alternativkanndie Eigenschaftdes Werkstiicks
durch die Eigenschaftserfassungseinrichtung ohne
Werkstiickberlihrung erfassbar sein. Diese bevorzugte
Ausgestaltung fiihrt zu besonders hohen Bearbeitungs-
qualitdten, da eine Werkstlickbeschadigung 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
plattenfdrmigen Werkstiicks, das bevorzugt zumindest
abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff
oder dergleichen ausgebildet ist, insbesondere unter
Verwendung einer Vorrichtung nach einer der zuvor be-
schriebenen Ausfiihrungsformen. Das Verfahren um-
fasst das Erfassen einer Eigenschaft des zu bearbeiten-
den Werkstiicks mit einer Eigenschaftserfassungsein-
richtung, und das Flhren einer Bearbeitungseinrichtung
entlang des Werkstiicks mit einer Tasteinrichtung, wobei
die Tasteinrichtung mit einer Tastkraft an das Werkstiick
angedriickt wird. Gekennzeichnet ist das Verfahren da-
durch, dass die Tastkraft und/oder die Zustellpositionie-
rung der Bearbeitungseinrichtung zum Werkstlick an die
erfasste Eigenschaft des zu bearbeitenden Werkstlicks
angepasst wird. Hinsichtlich der Vorteile des Verfahrens
wird auf die Vorteile verwiesen, die zuvor in Verbindung
mit den Ausfiihrungsformen der erfindungsgemaRen
Vorrichtung dargelegt wurden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0017]

FIG. 1 ist eine perspektivische Seitenansicht einer
Vorrichtung gemaR einer Ausfihrungsform der vor-
liegenden Erfindung.

FIG. 2 ist eine perspektivische Seitenansicht eines
Werkstlicks, das mit einer Vorrichtung gemaf der
bevorzugten Ausflihrungsform der vorliegenden Er-
findung zu bearbeiten ist.

Detaillierte Beschreibung einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform

[0018] Im Folgenden wird eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung unter Bezugnah-
me auf die Zeichnungen beschrieben.
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[0019] Die bevorzugte Ausfiihrungsform bezieht sich
auf eine Vorrichtung 10 zum Bearbeiten eines platten-
férmigen Werkstlicks 1. Das Werkstiick 1 besteht bevor-
zugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen. Derartige Werkstlicke
kommen beispielsweise im Bereich der Mobel- 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 Werkstiicke be-
schrankt.

[0020] FIG. 1zeigteine Vorrichtung 10 zum Bearbeiten
eines plattenférmigen Werkstlicks 1. Die Vorrichtung
kann eine Bearbeitungseinrichtung 11 aufweisen. Die
Bearbeitungseinrichtung 11 kann insbesondere eine
Nachbearbeitungseinrichtung umfassen, um die Kanten
eines auf eine Schmalflache eines Werkstlicks 1 aufge-
brachten Kantenbands nachzubearbeiten. Bevorzugt
umfasst die Nachbearbeitungseinrichtung ein Fraswerk-
zeug. Die Bearbeitungseinrichtung 11 ist jedoch nicht auf
eine derartige Ausgestaltung beschrankt. Beispielswei-
se kann sie zusatzlich oder alternativ eine Einrichtung
zur Formatbearbeitung des Werkstlicks 1 aufweisen.
[0021] Daruber hinaus weist die Vorrichtung 10 eine
Fordereinrichtung 12 zum Férdern eines Werkstiicks in
eine Forderrichtung F auf. Die Foérdereinrichtung 12
kann, wie in FIG. 1 gezeigt, in Form einer Férderkette
und/oder eines Forderbands ausgebildet sein. Mittels
solch einer Forderkette bzw. solch eines Férderbands
kann eine Vorrichtung 10 zum Bearbeiten eines Werk-
stlicks 1 im Durchlaufverfahren bereitgestellt werden. In
dieser Ausgestaltung ist die Bearbeitungseinrichtung 11
in Forderrichtung F im Wesentlichen 6rtlich fixiert vorge-
sehen. Die Relativbewegung zwischen Werkzeug und
Werkstlick wird durch die Férdereinrichtung 12 herbei-
geflhrt, mittels welcher das Werkstlick 1 an der Bear-
beitungseinrichtung 11 vorbeigefihrt wird.

[0022] Alternativ kann die erfindungsgemafe Foérder-
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 Werkstuck in der soge-
nannten Stationartechnik bearbeitet werden kann. In die-
ser Ausgestaltung ist das Werkstiick im Wesentlichen
ortlich fixiert auf einem Bearbeitungstisch aufgespannt.
Die Relativbewegung zwischen Werkzeug und Werk-
stlick wird durch den Ausleger/das Portal herbeigefiihrt,
mittels welcher die Bearbeitungseinrichtung an dem
Werkstlck vorbeigefiihrt wird. Auch eine Kombination
aus Durchlauf- und Stationartechnik ist im Rahmen der
vorliegenden Erfindung denkbar.

[0023] Daruberhinausweistdie Vorrichtung 10 gemafn
der vorliegenden bevorzugten Ausfiihrungsform eine Ei-
genschaftserfassungseinrichtung 13 zum Erfassen einer
Eigenschaft des Werkstlicks 1 auf. Die Eigenschaftser-
fassungseinrichtung 13 ist bevorzugt in Férderrichtung
F vor der Bearbeitungseinrichtung 11 vorgesehen. Alter-
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nativ kann sie auch in der Bearbeitungseinrichtung 11
umfasst oder in Férderrichtung F nach der Bearbeitungs-
einrichtung 11 angeordnet sein.

[0024] Insbesondere kann die Eigenschaftserfas-
sungseinrichtung 13 eingerichtet sein, eine Nachgiebig-
keit des Werkstiicks 1 zu erfassen. Bevorzugt ist die Ein-
richtung 13 eingerichtet, die Nachgiebigkeit des Werk-
stilicks 1 entlang aller 4 Stirnseiten 2, 2’ und beider Deck-
seiten 3 des plattenférmigen Werkstlicks 1 zu ermitteln.
Unter einer Erfassung einer Eigenschaft entlang einer
Werkstiickseite wird erfindungsgemal die kontinuierli-
che Ermittlung dieser Eigenschaft von einem Bereich der
Werkstulckseite bis zu einem anderen Bereich der Werk-
stiickseite verstanden. In anderen Worten wird ein Ver-
lauf der entsprechenden Eigenschaft, beispielsweise der
Nachgiebigkeit, entlang der Werkstiickseite 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 Werkstiick 1 mit einer vorbe-
stimmten Kraft beaufschlagen, wobei mittels der Mess-
einrichtung die Nachgiebigkeit des Werkstlicks bei Be-
aufschlagung mit der vorbestimmten Kraft ermittelt wird.
Die Messeinrichtung kann beispielsweise ausgebildet
sein, eine Nachgiebigkeit beriihrungslos, 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
Werkstiick beaufschlagt wird, kann beispielsweise zwi-
schen 100 und 200 N, bevorzugt bei etwa 150 N liegen.
Je nach Werkstlickeigenschaft kann die Tastkraft auch
geringer sein.

[0026] Die Eigenschaftserfassungseinrichtung 13
kann ferner eingerichtet sein, eine maximale Kraft zu er-
mitteln, mit der das Werkstlick 1 beaufschlagt werden
kann, damit die Nachgiebigkeit einen bestimmten Grenz-
wert, beispielsweise 0,01 mm, nicht Uiberschreitet. Hier-
bei kann iterativ die Kraft, mit welcher das Werkstlick
beaufschlagt wird, erhdht bzw. verringert, bis die durch
die Messeinrichtung ermittelte Nachgiebigkeit im ange-
strebten Bereich liegt. So kann beispielsweise ein Verlauf
von maximalen Tastkraften entlang einer Werkstiickseite
ermittelt werden, mit dem die Nachgiebigkeiten entlang
dieser Werkstiickseite einen bestimmten Grenzwert
nicht Gberschreiten.

[0027] Daruber hinaus umfasstdie 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 Werkstiicks 1 zu fihren,
sodass eine vorbestimmte Zustellpositionierung zwi-
schen Bearbeitungseinrichtung und Werksttck 1 erziel-
bar ist. Hierfir wird die Tasteinrichtung mit einem be-
stimmten Tastdruck an die zu bearbeitende Seite des
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Werkstlicks 1 angedriickt. Erfindungsgemag ist die Vor-
richtung 10 dabei eingerichtet, den Tastdruck der Tast-
einrichtung und/oder die Zustellpositionierung der Bear-
beitungseinrichtung zum Werkstlck an die durch die Ei-
genschaftserfassungseinrichtung 13 erfasste Eigen-
schaft bzw. die erfassten Eigenschaften des Werkstiicks
1 anzupassen. In anderen Worten kann beispielsweise
der Tastdruck der Tasteinrichtung in Abhangigkeit der in
der Eigenschaftserfassungseinrichtung 13 ermittelten
Werkstlickeigenschaften derart angepasst werden, dass
eine maximale Nachgiebigkeit des Werkstlicks nicht
Uberschritten wird. Ebenso ist es im Rahmen dieser be-
vorzugten Ausfihrungsform denkbar, dass die Zustell-
positionierung von Bearbeitungseinrichtung zum Werk-
stlick an die ermittelten Werkstiickeigenschaften ange-
passt wird. Bevorzugt wird die Tastkraft und/oder die Zu-
stellpositionierung kontinuierlich wahrend der Werk-
stlickbearbeitung entlang einer Werkstiickseite ange-
passt.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (10) zum Bearbeiten eines insbesonde-
re plattenfdrmigen Werkstiicks (1), das bevorzugt
zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen ausgebildet ist, auf-
weisend
eine Bearbeitungseinrichtung (11) zum Bearbeiten
des Werkstticks (1);
eine Fordereinrichtung (12) zum Herbeifiihren einer
Relativbewegung zwischen der Bearbeitungsein-
richtung (11) und dem Werkstilick (1) in einer For-
derrichtung (F); und
eine Tasteinrichtung zum Fiihren der Bearbeitungs-
einrichtung (11) entlang des Werkstticks (1), wobei
die Vorrichtung (10) eingerichtet ist, die Tasteinrich-
tung mit einer Tastkraft an das Werkstiick (1) anzu-
driicken;
dadurch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung
(10)
eine Eigenschaftserfassungseinrichtung (13) zum
Erfassen einer Eigenschaft des Werkstiicks (1) auf-
weist und eingerichtet ist, die Tastkraft der Tastein-
richtung und/oder die Zustellpositionierung der Be-
arbeitungseinrichtung zum Werkstlick an die erfass-
te Werkstiickeigenschaft anzupassen.

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

3. Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Anspri-
che, bei der die Eigenschaftserfassungseinrichtung
(13) eingerichtetist, die Eigenschaft des Werkstlicks
(1) entlang einer Strecke, insbesondere einer Werk-
stiickseite (2; 2’; 3) zu erfassen, und bei der die Vor-
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10.

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

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

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

Vorrichtung (10) nach einem der vorherigen Anspri-
che, bei der die Eigenschaft des Werkstiicks durch
die Eigenschaftserfassungseinrichtung (13) mit
Werkstlickberiihrung erfassbar ist.

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

Vorrichtung (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
bei der die Eigenschaft des Werkstiicks durch die
Eigenschaftserfassungseinrichtung ohne Werk-
stiickberlihrung erfassbar ist.

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

Verfahren zum Bearbeiten eines insbesondere plat-
tenformigen Werkstiicks (1), das bevorzugt zumin-
dest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff oder dergleichen ausgebildet ist, insbe-
sondere unter Verwendung einer Vorrichtung nach
einem der Anspriiche 1 bis 9, umfassend

Erfassen einer Eigenschaft des zu bearbeitenden
Werkstlicks (1) mit einer Eigenschaftserfassungs-
einrichtung (13);

Fihren einer Bearbeitungseinrichtung (11) entlang
des Werkstlicks (1) mittels einer Tasteinrichtung;
und

Andricken der Tasteinrichtung mit einer Tastkraft
an das Werkstuick (1);

dadurch gekennzeichnet, dass das Verfahren fer-
ner ein Anpassen der Tastkraft und/oder der Zustell-
positionierung von Bearbeitungseinrichtung zum
Werkstlick an die mit der Eigenschaftserfassungs-
einrichtung (13) erfasste Eigenschaft des zu bear-
beitenden Werkstiicks (1) aufweist.
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