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UND DERGLEICHEN

(57)  Die Vorrichtung dient zur Bearbeitung langlicher
Werkstlicke aus Holz, Kunststoff und dergleichen und
weist wenigstens eine Transportbahn (1) fir die Werk-
stlicke (2) auf, langs der wenigstens ein rechtes und ein
linkes Werkzeug (10, 11) zur Bearbeitung der Werksti-
cke (2) angeordnet sind. Fir die Werkstiicke (2) ist we-
nigstens eine Langsflhrung (7 bis 9) vorgesehen, an der
die Werkstuicke (2) beim Durchlauf durch die Vorrichtung
mit einer Langsseite anliegen und die quer zur Durch-

laufrichtung des Werkstlickes (2) beweglich ist. Um auch
bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten der Werkstlicke
(2) eine nurgeringe Spanabnahme mit einer hohen Ober-
flachenglte der bearbeiteten Werkstiicke (2) zu errei-
chen, ist die Langsfihrung (7 bis 9) durch wenigstens
ein Fuhrungslineal gebildet ist, das relativ zum Werk-
stiick (2) beweglich gelagert ist und dieses beim Durch-
lauf quer zur Durchlaufrichtung belastet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
arbeitung langlicher Werkstiicke aus Holz, Kunststoff
und dergleichen nach dem Oberbegriff des Anspruches
1.

[0002] Es ist bekannt, aus Rohholzbrettern unter-
schiedlicher Breite verleimfahige Lamellen zu fertigen.
Die Rohholzbretter werden beim Durchlauf durch eine
Vorrichtung an allen vier Seiten bearbeitet. Wahrend des
Durchlaufes der Rohholzbretter durch die Vorrichtung
werden sielangs eines Anschlages gefiihrt. Je nach Brei-
te des Rohholzbrettes wird ein in Durchlaufrichtung lin-
kes Werkzeug so eingestellt, dass es beim Durchlauf des
Rohholzbrettes dessen linke Langsseite spanabhebend
bearbeiten kann. Die so hergestellten Lamellen werden
anschlieBend mit ihren Langsseiten aneinanderliegend
verleimt, um beispielsweise Parkettbéden oder Platten
herzustellen. Es hat sich gezeigt, dass es beihohen Vor-
schubgeschwindigkeiten der Rohholzbretter problema-
tisch ist, die Rohholzbretter mit nur geringem Material-
verlust so zu bearbeiten, dass sie anschlieRend verleim-
fahig sind.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
gattungsgemaRe Vorrichtung so auszubilden, dass auch
bei hohen Vorschubgeschwindigkeiten der Werkstlicke
eine nur geringe Spanabnahme mit einer hohen Ober-
flachengite der bearbeiteten Werkstlicke erreicht wer-
den kann.

[0004] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaRen
Vorrichtung erfindungsgemaf mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 1 geldst.

[0005] Bei der erfindungsgeméafien Vorrichtung wer-
den die Rohwerkstlicke innerhalb der Vorrichtung durch
das Fihrungslineal bis zum entsprechenden Werkzeug
gefuhrt. Das Fihrungslineal ist quer zur Vorschubrich-
tung relativ zum Werkstiick beweglich gelagert. Die freie
Beweglichkeit des Fihrungslineals ist im Bereich der
Breitenunterschiede der Rohwerkstiicke vorgesehen.
Das Fihrungslineal passt sich sehr rasch an die unter-
schiedlichen Breiten der Rohwerkstlicke an und belastet
diese quer zu ihrer Durchlaufrichtung mit einer kontinu-
ierlich und federnd wirkenden Kraft, so dass eine prazise
Zufuhrung der Rohwerkstiicke zu den Werkzeugen ge-
wahrleistet ist. Da das Fihrungslineal nur eine geringe
Masse hat, ist auch bei hohen Vorschubgeschwindigkei-
ten eine rasche Verstellung des Fuhrungslineals bei
wechselnden Rohwerkstlickbreiten méglich. Das Werk-
zeug kann dann mit einer nur geringen Spanabnahme
die entsprechende Seite des Rohwerkstlickes einwand-
frei so bearbeiten, dass das fertig bearbeitete Werkstlick
eine hohe Oberflachenglte hat.

[0006] Beieiner vorteilhaften Ausfiihrungsform ist das
Fihrungslineal an wenigstens einer Schwinge schwenk-
bar gelagert. Mitihr kann das Fiihrungslineal in einfacher
Weise sehr schnell in die erforderliche Flihrungsposition
verstellt werden.

[0007] Die Schwinge ist hierbei um eine quer zur
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Durchlaufrichtung des Werkstiickes liegende Achse
schwenkbar. Die Schwinge und die zugehorige
Schwenkachse sind so angeordnet, dass sie die Anlage
des Fulhrungslineals am Werkstlick nicht beeintrachti-
gen.

[0008] Eine konstruktiv einfache und kompakte Bau-
form, die eine schnelle Verstellung des Fiihrungslineals
ermdglicht, ergibt sich dann, wenn die Schwinge als
zweiarmiger Hebel ausgebildet ist. Der eine Hebelarm
kanndann gelenkig miteinem Trager verbunden werden,
wahrend der andere Hebelarm an einen Andruckzylinder
angelenkt ist. Die beiden Gelenkachsen liegen mit Ab-
stand zur Schwenkachse der Schwinge.

[0009] Mitdem Andruckzylinder kann tber die Schwin-
ge das Fihrungslineal an das Werkstiick bei seinem
Durchlauf durch die Vorrichtung angedriickt werden.
Vorteilhaft ist der Andruckzylinder mit einer Kolbenstan-
ge an den entsprechenden Hebelarm der Schwinge an-
gelenkt.

[0010] Der Andruckzylinder ist vorteilhaft am Trager
schwenkbar gelagert, an dem auch die Schwinge mit ih-
rem einen Hebelarm schwenkbar gelagert ist. Die
Schwenklagerung des Andruckzylinders am Trager stellt
die gewtiinschte Beweglichkeit und Kraftbelastung des
Fuhrungslineals sicher.

[0011] Eine besonders exakte und zeitsparende Ver-
stellung kann dann erreicht werden, wenn das Fiihrungs-
lineal an zwei Schwingen gelagert und aufgehangt ist,
an denen jeweils ein Andruckzylinder angreift und die,
bezogen auf die Durchlaufrichtung der Werkstiicke, mit
Abstand hintereinander liegen. Eine solche Ausbildung
ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn das Fuhrungsli-
neal eine entsprechende Lange hat.

[0012] Wenn das Fihrungslineal mittels zweier
Schwingen gelagert ist, dann ist es vorteilhaft, wenn die
eine Schwinge in Durchlaufrichtung des Werkstlickes
durch die Vorrichtung relativ zum Fihrungslineal be-
grenzt verschiebbarist. Dadurch ist ein La&ngenausgleich
dann méglich, wenn die beiden Schwingen unterschied-
liche Schwenkwinkel einnehmen.

[0013] Bei einer vorteilhaften Ausbildung ist die eine
Schwinge auf einem Fiihrungswagen schwenkbar gela-
gert, der Iangs einer Linearfuhrung verstellbar ist.
[0014] Der Trager der Vorrichtung ist zusammen mit
dem Andruckzylinder und dem Fihrungslineal quer zur
Durchlaufrichtung des Werkstlickes vorteilhaft einstell-
bar. Dadurch ist es méglich, das Fihrungslineal in eine
Grundeinstellung zu verstellen, so dass sich das Fih-
rungslineal nur noch um die festgelegten Breitenunter-
schiede, die die Rohwerkstiicke einer Bearbeitungschar-
ge haben, verstellen bzw. anpassen muss. Eine solche
Ausbildung tragt zu einer raschen Verstellung des Fih-
rungslineals bei, so dass die Werkstticke mit hoher Ge-
schwindigkeit durch die Vorrichtung transportiert werden
kénnen.

[0015] Damit die Breite des Werkstlickes zuverlassig
erfasst werden kann, ist die Vorrichtung mit mindestens
einem entsprechenden Messelement versehen.
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[0016] Esistvorteilhaftaneine Steuerung angeschlos-
sen. Sie erhalt vom Messelement die die Werkstuickbrei-
te kennzeichnenden Messsignale, welche die Steuerung
auswertet und dementsprechend das linke Werkzeug in
die erforderliche Position verstellt.

[0017] Vorteilhaft ist an die Steuerung eine Verstell-
einrichtung fur das linke Werkzeug angeschlossen. Die
Steuerung kann daher in Abhangigkeit von den Signalen
des Messelementes das linke Werkzeug in die erforder-
liche Position verstellen.

[0018] Von Vorteil ist hierbei, wenn der Antriebsmotor
fur die das linke Werkzeug tragende Spindel vom Spin-
delschieber, in dem die Spindel aufgenommen getrennt
ist. Dadurch missen nur geringe Massen bewegt wer-
den, was zur vorteilhaften raschen Verstellung des linken
Werkzeuges beitragt.

[0019] Damit es beim Ineingriffkommen der mit hoher
Geschwindigkeit zugefihrten Werkstiicke mit den Fih-
rungselementen nicht zu Einschlagen an der bearbeite-
ten Oberflache kommt, erstreckt sich das Fiihrungslineal
vorteilhaft bis zum linken Werkzeug.

[0020] Vorteilhaftist das Fiuhrungslineal mit einer Ein-
laufschrage fir das Werkstiick versehen. Dadurch ist ei-
ne sanfte Anlage des Fiihrungslineals an das Werkstiick
und ein zuverlassiges Ausheben sichergestellt.

[0021] Damit die Position des Werkstiickes innerhalb
der Vorrichtung zuverldssig erfasst werden kann, ist die
Vorrichtung vorteilhaft mit Sensoren versehen, mitdenen
die Position des Werkstlickes beim Durchlauf durch die
Vorrichtung erfasst werden kann.

[0022] Der Anmeldungsgegenstand ergibt sich nicht
nur aus dem Gegenstand der einzelnen Patentanspri-
che, sondern auch durch alle in den Zeichnungen und
der Beschreibung offenbarten Angaben und Merkmale.
Sie werden, auch wenn sie nicht Gegenstand der An-
spriiche sind, als erfindungswesentlich beansprucht, so-
weit sie einzeln oder in Kombination gegeniiber dem
Stand der Technik neu sind.

[0023] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.

[0024] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeich-
nungen dargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher er-
lautert. Es zeigen

Fig. 1  in perspektivischer Darstellung einen Teil einer
erfindungsgema-Ren Vorrichtung,

Fig. 2 in vergroRerter und perspektivischer Darstel-
lung eine Verstelleinrichtung fiir ein Fiihrungs-
lineal der erfindungsgemaRen Vorrichtung,

Fig. 3  eine Draufsicht auf die Verstelleinrichtung ge-
manR Fig. 2.

[0025] Die Vorrichtung dientzur Bearbeitung von Roh-

werkstiicken unterschiedlicher Breite mit moglichst ge-
ringer Spanabnahme. Die Rohwerkstlicke sind langliche
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Werkstlicke, insbesondere Lamellen, aus Holz, Kunst-
stoff und dergleichen. Im Nachfolgenden werden die
Rohwerkstticke in Form von schmalen Holzlamellen be-
schrieben. Die Vorrichtung ist aber nicht auf die Bearbei-
tung solcher Holzwerkstlicke beschrankt.

[0026] Mitder Vorrichtungkdnnen solche Rohwerkstu-
cke mit groRer Holzausbeute und mit einer hohen Ober-
flachengute der bearbeiteten Werkstiicke bei hohen Vor-
schubgeschwindigkeiten bearbeitet werden. Da mit der
Vorrichtung unterschiedlich breite Werkstlicke bearbei-
tet werden, ist die Vorrichtung so ausgebildet, dass eine
Umstellung auf unterschiedliche Breiten sehr schnell
durchgefiihrt werden kann. In diesem so genannten Mo-
bilspindelbetrieb wird die Breite jedes einzelnen Roh-
werkstlickes bei der Zufiihrung gemessen und jedes
Werkstlick individuell bei optimierter Holzausbeute be-
arbeitet. Die fertigen Werkstiicke kdnnen damit unter-
schiedliche Fertigbreiten haben. Es ist aber auch be-
kannt, die Fertigbreiten in Rastermafen festzulegen und
das jeweilige Werkstiick auf die nachst kleinere Raster-
breite zu bearbeiten.

[0027] Fig. 1 zeigt einen Teil der Vorrichtung mit einer
Transportbahn 1, die durch einen Maschinentisch gebil-
det wird. Auf der Transportbahn 1 werden die zu bear-
beitenden Werkstlicke 2 in ihrer Langsrichtung durch die
Vorrichtung transportiert. Bei den Werkstiicken 2 handelt
es sich um Lamellen, die mit ihrer einen Breitseite (Un-
terseite) auf der Transportbahn 1 aufliegend durch die
Vorrichtung transportiert werden. Wahrend des Durch-
laufes des Werkstiickes 2 durch die Vorrichtung erfolgt
die Bearbeitung des Werkstiickes 2.

[0028] Zum Transport des Werkstlickes 2 dienen
Transportwalzen 3, die unter Druck aufder Oberseite der
Werkstiicke 2 aufliegen und drehbar angetrieben wer-
den.

[0029] Die Werkstlicke 2 werden beim Eintritt in die
Vorrichtung mitihrerin Durchlaufrichtung rechten Langs-
seite an einem Flgelineal 4 gefuhrt. Im Einlaufbereich
der Vorrichtung befindet sich wenigstens ein Sensor 5,
mit dem der Werkstlickanfang beim Einlauf des Werk-
stlickes 2 in die Vorrichtung erfasst wird. Langs des
Transportweges des Werkstiickes 2 befinden sich wei-
tere Sensoren 5, mitdenen die Position des Werkstiickes
2 innerhalb der Vorrichtung erfasst werden kann.
[0030] Die Sensoren 5 befinden sich oberhalb der
Werkstiicke 2 auf der in Transportrichtung rechten Seite
der Transportbahn 1.

[0031] Wie aus Fig. 1 beispielhaft hervorgeht, befindet
sich ein Sensor 5 in Durchlaufrichtung des Werkstiickes
2 vor dem rechten Werkzeug 10. Ein weiterer Sensor 5
istin Durchlaufrichtung hinter dem rechten Werkzeug 10
und vordem linken Werkzeug 11 angeordnet. SchlieBlich
ist in Durchlaufrichtung hinter dem linken Werkzeug 11
ein weiterer Sensor 5 vorgesehen.

[0032] Im Einlaufbereich der Werkstiicke 2 ist ein wei-
terer Sensor 6 vorgesehen, der die quer zur Durchlauf-
richtung gemessene Breite des Werkstlickes 2 erfasst.
Mit dem Sensor 6 erfolgt somit eine Breitenvermessung
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des Werkstiickes 2, die dazu genutzt wird, das noch zu
beschreibende Werkzeug zur Bearbeitung der in Trans-
portrichtung linken Werkstulckseite in die erforderliche
Position zu verstellen. Die Fihrungslineale 7 bis 9 wer-
den so eingestellt, dass sie an der in Transportrichtung
linken Langsseite der Werkstlicke 2 anliegen.

[0033] Das Werkstiick 2wird an allen vier Seiten durch
Werkzeuge bearbeitet. Zunachst erfolgt die Bearbeitung
durch ein unteres Werkzeug 15, das um eine horizontale
Achse drehbar angetrieben ist und das Werkstlick 2 an
dessen Unterseite bearbeitet, vorzugsweise geradeho-
belt oder abrichtet. Danach erfolgt die Bearbeitung an
der in Transportrichtung rechten Langsseite des Werk-
stlickes 2 durch ein rechtes Werkzeug 10, das um eine
vertikale Achse drehbar angetrieben ist. Es befindet sich
in Transportrichtung hinter dem Fligelineal 4. Das Werk-
zeug 10 kann ein Hobelwerkzeug sein, wenn die rechte
Langsseite des Werkstlickes 2 lediglich geradegehobelt
werden soll. Ist eine Profilierung der rechten Langsseite
vorgesehen, dann ist das Werkzeug 10 ein entsprechen-
des Profilierwerkzeug.

[0034] In Durchlaufrichtung des Werkstiickes 2 mit Ab-
stand hinter dem rechten Werkzeug 10 hat die Vorrich-
tung ein linkes Werkzeug 11, das um eine vertikale Achse
drehbar angetrieben wird. Dieses Werkzeug 11 kann
quer zur Durchlaufrichtung des Werkstlickes 2 in Rich-
tung des Doppelpfeiles 12 zur Bearbeitung unterschied-
lich breiter Werkstlicke 2 verstelltwerden. Das Werkzeug
kann ein Hobelwerkzeug, aber auch ein Profilierwerk-
zeug sein, wenn die linke Langsseite des Werkstiickes
2 profiliert werden soll.

[0035] In Durchlaufrichtung des Werkstiickes 2 mit Ab-
stand hinter dem linken Werkzeug 11 ist die Vorrichtung
mit einem oberen Werkzeug 13 versehen, das um eine
horizontale Achse drehbar angetrieben ist und mit dem
die Oberseite des Werkstlickes 2 bei dessen Durchlauf
durch die Vorrichtung bearbeitet wird. Das Werkzeug 13
ist ein Hobelwerkzeug, mit dem die Oberseite des Werk-
stlickes 2 geradegehobelt wird.

[0036] Im Bereich zwischen den beiden Werkzeugen
12 und 13 ist die Vorrichtung mit einer Tischwalze 14
versehen, die um eine horizontale Achse drehbar ist und
auf der das Werkstlck 2 bei seinem Durchlauf mit seiner
Unterseite aufliegt. Die Transportbahn 1 ist im Bereich
der horizontalen Tischwalze 14 unterbrochen.

[0037] In Durchlaufrichtung mit Abstand hinter dem
oberen Werkzeug 13 hat die Vorrichtung ein weiteres
unteres Werkzeug 15’, das um eine horizontale Achse
drehbar angetrieben ist und mit dem erneut die Unter-
seite des Werkstlickes 2 bei dessen Durchlauf bearbeitet
wird. Das Werkzeug 15’ ist ein Hobelwerkzeug, mit dem
die Unterseite des Werkstiickes 2 geradegehobelt wird.
Die Transportbahn 1 ist im Bereich des unteren Werk-
zeuges 15’ unterbrochen, so dass es die Unterseite des
Werkstlickes 2 bearbeiten kann.

[0038] In Durchlaufrichtung des Werkstiickes 2 mit Ab-
stand hinter dem unteren Werkzeug 15’ ist eine weitere
Tischwalze 14 vorgesehen, die um eine horizontale Ach-
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se drehbar ist und auf der das Werkstlick 2 beim Durch-
lauf mit seiner Unterseite aufliegt. Die Transportbahn 1
ist im Bereich der Tischwalze 14 unterbrochen, so dass
das Werkstlick 2 an der Tischwalze 14 zur Anlage
kommt.

[0039] Die Vorrichtung ist mit einem Anschlag 16 ver-
sehen, an dem das Werkstiick 2 bei seinem Durchlauf
mit seiner rechten Langsseite anliegt. Der Anschlag 16
erstreckt sich vom rechten Werkzeug 10 aus vorteilhaft
bis zum Auslassende der Vorrichtung.

[0040] Mit den Sensoren 5 wird die Position des zu
bearbeitenden Werkstiickes 2 innerhalb der Vorrichtung
erfasst, um in noch zu beschreibender Weise das linke
Werkzeug 11 in Abhangigkeit von der Breite des jeweils
zugefiuihrten Werkstiickes 2 rasch und exakt quer zur
Durchlaufrichtung zu verstellen. Beim Einlauf des Werk-
stiickes 2 in die Vorrichtung wird durch den Sensor 6 die
Breite des Werkstlickes 2 erfasst. Die Signale des Sen-
sors 6 werden einer (nicht dargestellten) Steuerung zu-
gefuihrt, mitder das linke Werkzeug 11 entsprechend den
Signalen des Sensors 6 verstellt wird.

[0041] Im Ausflihrungsbeispiel sind drei Fiihrungsline-
ale 7 bis 9 vorgesehen, die mit geringem Abstand hin-
tereinander liegen und die unabhangig voneinander quer
zur Durchlaufrichtung der Werkstiicke 2 verstellbar sind.
Die Fuhrungslineale 7 bis 9 liegen dem rechten Werk-
zeug 10 gegenuber und fiihren die Werkstiicke 2 an ihrer
linken Langsseite bis in den Bereich des linken Werk-
zeuges 11. Die Fihrungslineale 7 bis 9 kénnen aus einer
Grundstellung heraus in einem Bereich der Breitenun-
terschiede der Rohwerkstiicke 2 frei bewegt werden, so
dass sie flachig am Werkstiick 2 an dessen linker Langs-
seite anliegen. Die Fuhrungslineale 7 bis 9 werden zu-
nachst auf eine gewisse Grundbreite eingestellt. Inner-
halb der vorgegebenen Grenzen sind dann die Fih-
rungslineale 7 bis 9 sehr schnell verstellbar.

[0042] Auch das Werkzeug 11 bzw. die zugehdrige
Spindel wird auf eine gewisse Grundbreite des Werksti-
ckes 2 eingestellt, so dass innerhalb der vorgegebenen
Grenzen die Verstellung des linken Werkzeuges 11 zur
Anpassung auf die jeweilige Breite des Werkstlickes 2
rasch durchgefiihrt werden kann.

[0043] Um diese Verstellung quer zur Durchlaufrich-
tung der Werkstiicke 2 hochdynamisch und schnell vor-
nehmen zu kénnen ist es vorteilhaft, wenn nur geringe
Massen bewegt werden missen. Dazu ist die das Werk-
zeug 11 tragende Spindel unabhangig von ihrem nicht
dargestellten Antriebsmotor bewegbar. Die Spindel istin
einem nicht dargestellten Spindelschieber aufgenom-
men und wird durch den Antriebsmotor Gber einen (nicht
dargestellten) Riementrieb angetrieben. Die schnelle,
dynamische und dennoch exakte Verstellung des Spin-
delschiebers erfolgt vorzugsweise mit einem Servomo-
tor. Zur Einstellung auf die Grundbreite sind der Spindel-
schieber und der Antriebsmotor auf einem weiteren
Schieber, der quer zur Durchlaufrichtung verstellbar ist,
angeordnet.

[0044] Damit eine zuverlassige Fuhrung der Werkstu-
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cke 2 sichergestellt ist, sind vorteilhaft zwei oder mehr
hintereinander liegende, unabhangig voneinander ver-
stellbare Fihrungslineale vorgesehen. Im dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel sind die Fiihrungslineale 7 bis 9 un-
terschiedlich lang. Sie kdnnen aber auch gleiche Lange
aufweisen. Jedes Fihrungslineal 7 bis 9 ist jeweils, be-
zogen auf die Durchlaufrichtung des Werkstlickes 2, vor-
ne und hinten gelagert und quer zur Durchlaufrichtung
in einem bestimmten Verstellbereich beweglich. Da-
durch kénnen Rohholzbreitenunterschiede in den ge-
nannten Grenzen ausgeglichen werden. Durch die beid-
seitige voneinander unabhangige Lagerung und Beweg-
lichkeit liegen die Fihrungslineale 7 bis 9 auRerdem fla-
chig an der linken Langsseite des Werkstlickes 2 an.
[0045] Damit die Werkstlicke 2 durch die Fiihrungsli-
neale 7 bis 9 gefiihrt werden, werden diese mittels An-
druckzylinder 17 gegen das Werkstiick 2 gedriickt.
[0046] Da das linke Werkzeug 11 bzw. die zugehdrige
linke Spindel quer zur Durchlaufrichtung in Richtung 12
verstellbar sind, kann das Werkzeug 11 fiir unterschied-
lich breite Werkstiicke 2 eingesetzt werden. In dem so-
genannten Mobilspindelbetrieb werden die mdglichen
Breitenunterschiede der Werkstiicke 2 beriicksichtigt,
die beispielsweise im Bereich von etwa 25 mm liegen.
Das linke Werkzeug 11 wird unter Beriicksichtigung sol-
cher moglichen Breitenunterschiede auf eine Grundbrei-
te des Werkstiickes 2 eingestellt, so dass ausgehend
von dieser Grundposition nur geringe Verstellwege not-
wendig sind, um die Breitenunterschiede aufeinanderfol-
gender Werkstiicke 2 zu beriicksichtigen. Damit kann
jedes Werkstiick 2 mit einer minimalen Spanabnahme
durch das Werkzeug 11 sauber gehobelt werden. Je ge-
ringer der Breitenunterschied der Werkstlicke 2 ist, desto
groRer ist die Durchsatzleistung der Vorrichtung, da die
Licke zwischen aufeinanderfolgenden Werkstlicken 2,
die zur Positionierung des linken Werkzeuges 11 not-
wendig ist, klein gehalten werden kann.

[0047] Die Werkstiicke 2 durchlaufen die Vorrichtung
mit Abstand hintereinander. Dieser Abstand ist so ge-
wahlt, dass das linke Werkzeug 11 im Bereich dieser
Licke in die erforderliche Position verstellt werden kann,
um das ankommende Werkstiick 2 an der linken Langs-
seite sauber zu bearbeiten. Die GroRe dieser Liicke zwi-
schen aufeinanderfolgenden Werkstiicken 2 hangt ne-
ben den erwahnten Breitenunterschieden von der Durch-
laufgeschwindigkeit der Werkstiicke 2 durch die Maschi-
ne und der Verstellgeschwindigkeit des linken Werkzeu-
ges 11 ab.

[0048] Anhand der Fig. 2 und 3 wird der Aufbau der
Fihrungslineale 7 bis 9 beschrieben. Dies wird beispiel-
haft anhand des Fihrungslineals 7 erldutert. Es hat eine
Uiber seine Lange sich erstreckende Anlageflache 18, mit
der das Fuhrungslineal 7 an der linken Werkstlickseite
des Werkstiickes 2 anliegt. Vorteilhaft ist die Anlagefla-
che 18 am einlaufseitigen Ende mit einer Abschragung
19 versehen, die als Einfuhrhilfe fir das Werkstiick 2
dient und sicherstellt, dass keine Schlage auftreten,
wenn das Werkstiick 2 mit dem Fuhrungslineal 7 in Ein-
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griff kommt. Darum besteht nicht die Gefahr, dass das
Werkstiick bei der Kontaktierung mitdem Fiihrungslineal
beschadigt wird. AulRerdem wird vermieden, dass es zu
Einschlagen oder Hobelmarkierungen auf der bearbei-
teten Oberflache des Werkstiickes 2 infolge von Schwin-
gungen, die durch die Schlage angeregt werden, kommt.
Die Fiihrung der Werkstuicke 2 erfolgt durch den Einsatz
der Fiihrungslineale 7 bis 9 gerade bei hohen Vorschub-
geschwindigkeiten wesentlich ruhiger und sanfter als bei
dem Einsatz von mehreren hintereinander angeordneten
Andruckrollen nach dem Stand der Technik.

[0049] Das Fuhrungslineal 7 ist an seiner der Anlage-
flache 18 gegeniliberliegenden Seite mit zwei Ansatzen
20, 21 versehen, die mit Abstand hintereinander liegen
und Abstand vom vorderen sowie riickwartigen Ende des
Flhrungslineals 7 haben.

[0050] Aufdem Ansatz 20 ist unter Zwischenlage we-
nigstens eines Zwischenteiles 22 eine Schwinge 23
schwenkbar gelagert. Sie ist um eine vertikale Achse 24
schwenkbar, die sich senkrecht zur Durchlaufrichtung
des Werkstlickes 2 sowie zur Transportbahn 1 erstreckt.
[0051] Die Schwinge 23 ist als zweiarmiger Hebel aus-
gebildet. Nahe dem freien Ende des einen Hebelarmes
25 ist die Schwinge 23 an einer Halterung 26 angelenkt,
die auf einer Halteplatte 27 angeordnet ist. Sie ist auf
einem Trager 28 angeordnet, der im Bereich neben dem
Flhrungslineal 7 angeordnet und in Form einer Platte
ausgebildet ist. Der Trager 28 kann in einer Ebene mit
dem Fuihrungslineal 7 angeordnet sein.

[0052] Die Halteplatte 27 erstreckt sich in Richtung auf
das Fihrungslineal 7 Gber den Trager 28 hinaus. Der
Uberstehende Endbereich 30 der Halteplatte 27 hat eine
Ausnehmung 29, in welche der Ansatz 20 des Fiihrungs-
lineals 7 ragt.

[0053] Der Hebelarm 25 der Schwinge 23 liegt im Be-
reich zwischen der Halterung 26 und dem tiberstehenden
Endbereich 30 der Halteplatte 27.

[0054] Der Hebelarm 25 wird von einem Bolzen 31
durchsetzt, dessen beide Enden in der Halterung 26 und
im Endbereich 30 der Halteplatte 27 befestigt sind. Der
Bolzen 31 liegt parallel zur Schwenkachse 24 der
Schwinge 23.

[0055] Die Halterung 26 wird vorteilhaft durch ein L-
férmiges Profilteil gebildet, dessen langer Schenkel den
Hebelarm 25 der Schwinge 23 (bergreift. Der Abstand
zwischen diesem Teil der Halterung 26 und dem Endbe-
reich 30 der Halteplatte 27 entspricht im Wesentlichen
der Dicke des Hebelarms 25 der Schwinge 23. Dadurch
ist sichergestellt, dass die Schwinge 23 zuverlassig um
die Achse 24 geschwenkt werden kann.

[0056] Nahe dem freien Ende des anderen Hebelarms
32 der Schwinge 23 ist eine Kolbenstange 33 des An-
druckzylinders 17 angelenkt. Die Gelenkachse 35 ver-
lauft parallel zur Schwenkachse 24 der Schwinge 23.
[0057] Ein Gehause 36 des Andruckzylinders 17 istan
einem Halteteil 37 angelenkt. Die Gelenkachse 38 liegt
parallel zur Gelenkachse 35.

[0058] Das Halteteil 37 ist beispielhaft plattenférmig
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ausgebildet und steht quer von der Halteplatte 27 ab.
[0059] Durch Ein-und Ausfahren der Kolbenstange 33
schwenkt die Schwinge 23 um die Achse 24. Da die
Schwinge 23 iber den Bolzen 31 gelenkig mit der Hal-
teplatte 27 verbundeniist, wird das Fiihrungslineal 7 quer
zur Durchlaufrichtung des Werkstlickes 2 verstellt, wenn
die Kolbenstange 33 des Andruckzylinders 17 ein- und
ausfahrt.

[0060] Auf dem Ansatz 21 des Fihrungslineals 7 be-
findet sich eine Linearflihrung 39, die sich parallel zur
Durchlaufrichtung des Werkstlickes 2 erstreckt. Langs
der Linearfiihrung 39 ist wenigstens ein Fihrungswagen
40 verschiebbar, auf dem eine Schwinge 41 um eine Ach-
se 42 mittels eines Bozens 42’ schwenkbar gelagert ist.
Die Schwinge 41 ist gleich ausgebildet wie die Schwinge
23. Die Schwenkachse 42 liegt parallel zur Schwenkach-
se 24 der Schwinge 23. Der eine Hebelarm 43 ist nahe
seinem freien Ende mittels eines Bolzens 44 gelenkig
mit der Halterung 26 und dem Endbereich 30 der Halte-
platte 27 verbunden.

[0061] Am anderen Hebelarm 45 der Schwinge 41 ist
nahe seinem freien Ende die Kolbenstange 33 des An-
druckzylinders 17 angelenkt. Dadurch kann die Schwin-
ge 41 entsprechend der Schwinge 23 um die Gelenkach-
se 35 relativ zur Kolbenstange 33 geschwenkt werden.
Das Gehause 36 des Andruckzylinders 17 ist gelenkig
mitdem Halteteil 37 verbunden. Die Gelenkachse 38 liegt
parallel zur Gelenkachse 35, die wiederum parallel zur
Schwenkachse 42 sowie zum Bolzen 44 liegt.

[0062] Die Schwinge 23 ist lediglich um die Achse 24
schwenkbar. Die Schwinge 41 ist um die Achse 42
schwenkbar und zuséatzlich langs der Linearfiihrung 39
verschiebbar. Diese Verschiebbarkeit dient zum Lange-
nausgleich bei unterschiedlichem Schwenkwinkel der
Schwinge 41 in Bezug auf die Schwinge 23.

[0063] Der Trager 28 ist quer zur Durchlaufrichtung
des Werkstiickes 2 durch die Vorrichtung verstellbar.
Diese Verstellbarkeit dient der Grundbreiteneinstellung
der Flhrungslineale 7 bis 9. Die Fiihrungslineale 7 bis 9
kénnen flr diese Grundbreiteneinstellung gemeinsam
aufdem Trager 28 angeordnet sein, oder jedes der Fiih-
rungslineale 7 bis 9 hat seinen eigenen Trager 28.
[0064] Ausgehendvon dieser Grundbreiteneinstellung
sind die Fihrungslineale 7 bis 9 tber die Schwingen 23,
41 unter Wirkung der Andruckzylinder 17 quer zur Durch-
laufrichtung der Werkstiicke 2 verstellbar, um Breitenun-
terschiede bzw. auch Breitentoleranzen der zugefihrten
Werkstlicke 2 auszugleichen. Da jedes Fihrungslineal
7 bis 9 durch jeweils zwei Andruckzylinder 17 belastet
wird, ist eine exakte Anpassung der Fiihrungslineale 7
bis 9 an die jeweilige Breite des Werkstlickes 2 sowie
die flachige Anlage an der linken Langsseite zuverlassig
moglich.

[0065] Die Zylinder stehenimmer unter Druck und fah-
ren bis zur Endlage aus, wenn kein Holz in der Maschine
ist. Dabei schwenken die Schwingen 23, 41 um die Ach-
sen 31, 44, und bewegen die Fihrungslineale 7 bis 9
quer zur Durchlaufrichtung in eine vordere Endstellung.
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Wird Holz zugefiihrt, so wird das Lineal entgegen der
Zylinderkraft zurlickgedriickt. Dies geschieht im ersten
Moment zunachst bei der in Vorschubrichtung ersten
Schwingenaufhangung und fiihrt zu einer Schragstellung
des Fihrungslineals.

[0066] Die Linearfihrung 39 stellt hierbei sicher, dass
aufgrund des unterschiedlichen Schwenkwinkels der
Schwinge 41 gegeniiber der Schwinge 23 das Flihrungs-
lineal 7 bis 9 eine entsprechende Verschiebebewegung
ausfihren kann. Wenn das Werkstlick ganz am Lineal
anliegt, passt sich dieses dem Werkstlick an und verlauft
in der Regel parallel zur Durchlaufrichtung. Die Kolben-
stangen der beiden Zylinder sind gleich weit in einer tei-
leingefahrenen Stellung. Das Fihrungslineal 7 bis 9 ist
unter Wirkung der Andruckkraft an den beiden Aufhéan-
gepunkten frei in Querrichtung beweglich und kann sich
so an Breite und ggf. Winkellage der Werkstlicke 2 an-
passen. Es liegt damitimmer flachig am Werkstiick 2 an,
auch wenn dessen Seiten nicht hundertprozentig parallel
sind, und belastet das Werkstiick 2 durch die pneumati-
sche Federung der Andruckzylinder 17, die vorteilhaft
Pneumatikzylinder sind, kontinuierlich mit der erforderli-
chen Anpresskraft.

[0067] Grundsatzlich reicht es aus, wenn nur ein Fih-
rungslineal vorgesehen ist, mit dem das Werkstiick 2
dem linken Werkzeug 11 zugefihrt wird. Eine genauere
Fluhrung des Werkstlickes 2 ist aber dann méglich, wenn
in vorteilhafter Weise zwei oder mehr Fihrungslineale
eingesetzt werden. Insbesondere kdnnen die Werksti-
cke 2 dadurch mit kiirzeren Licken bzw. mit kiirzeren
Abstanden zugefiihrt werden und werden dennoch fla-
chig gefiihrt und angedriickt, auch wenn die nacheinan-
der folgenden Werkstiicke die beschriebenen Breitenun-
terschiede haben. Diese mehreren Flihrungslineale 7 bis
9 sind unabhangig voneinander in der beschriebenen
Weise beweglich, so dass eine sehr exakte Fiihrung der
Werkstiicke 2 von ihrem Einlaufbereich in die Vorrichtung
bis zum linken Werkzeug 11 gewahrleistetist. Besonders
sind die Werkstiicke 2 dadurch im Bereich des rechten
Werkzeuges 10 sauber gehalten und werden von diesem
mit hoher Oberflachengiite und einschlagfrei bearbeitet.
[0068] Durch die Beweglichkeit der Fiihrungslineale 7
bis 9 lassen sich diese sehr schnell in die erforderliche
FlUhrungsposition verstellen. Dadurch kénnen die Werk-
stlicke 2 mit einer entsprechend hohen Vorschubge-
schwindigkeit durch die Vorrichtung transportiert wer-
den. Die Fuhrungslineale 7 bis 9 stellen sicher, dass die
Werkstiicke 2 bis zum linken Werkzeug 11 einwandfrei
geflihrt werden, so dass mit ihm bei minimaler Spanab-
nahme die linke Langsseite der Werkstlicke 2 sauber
gehobelt werden kann.

[0069] Die Werkstlicke 2 sind nach ihrem Durchlauf
durch die Maschine so an allen vier Seiten bearbeitet,
dass sie eine hohe Oberflachengiite aufweisen und, ins-
besondere wenn die Werkstiicke Lamellen sind, an-
schlielend sauber verleimt werden kénnen, um aus den
Lamellen beispielsweise Platten herzustellen. Hierbei
werden die Lamellen mit ihren Langsseiten aneinander-



11 EP 3 659 765 A1 12

liegend durch Anwendung von hohem Druck zu Platten
verleimt.

[0070] Mehrere solcher Platten kénnen zur Bildung
von mehrlagigen Platten aufeinandergelegt und in ge-
eigneter Weise miteinander verbunden werden.

[0071] Mit der beschriebenen Vorrichtung ist eine er-
hebliche Produktionserhéhung fiir unterschiedlich breite
Rohwerkstiicke und Fertigteile mit gleichbleibender
Oberflachengiite in Verleimqualitadt moglich. Es ist eine
Produktionserhéhung von annahernd 100 % mdglich.
Die Vermessung der der Vorrichtung zugefiihrten Roh-
werkstiicke 2 erfolgt durch den Sensor 6. Da die Werk-
stlicke 2 am Sensor 6 vorbeitransportiert werden, erfolgt
die Breitenvermessung des Werkstiickes 2 tiber dessen
gesamte Lange bei der Ubergabe der Werkstiicke 2 in
die Vorrichtung. Dadurch kann die optimale minimale
Spanabnahme auch unter Beriicksichtigung einer Werk-
stlickkrimmung, einer Hohlseite und dergleichen exakt
bestimmt werden und es ist gewahrleistet, dass immer
sauber gehobelt wird. Durch die kontinuierliche Breiten-
messung bei der Zufiihrung der Werkstiicke 11 zu den
Werkzeugen 15. 10,11, 13, 15’ Iasst sich auch ein unzu-
lassiges UbermaR erkennen.

[0072] Mit Hilfe der Sensoren 5 ist die Werkstlickver-
folgung in der Vorrichtung sichergestellt. Insbesondere
wird festgestellt, wann das Werkstlick 2 am linken Werk-
zeug 11 vorbeitransportiert ist. Dann kann es, wenn er-
forderlich, auf die gewiinschte Breite des jeweils nach-
folgenden Werkstlickes 2 quer zur Durchlaufrichtung
verstellt werden.

[0073] Die Fihrungslineale 7 bis 9 dienen zur Fiihrung
und zum Halten der Werkstiicke 2 und ermdglichen ins-
besondere ein einschlagfreies Hobeln. Die Werkstlicke
2werden daher trotz hoher Durchlaufgeschwindigkeit mit
einer hohen Oberflachenqualitat in der Vorrichtung be-
arbeitet. Anstelle der doppelten Schwingenaufhangung
der Fihrungslineale kénnen auch Linearfiihrungen fir
die Querverstellung verwendet werden. Zur einwandfrei-
en Fuhrung und zum Halten der Werkstiicke 2 in verti-
kaler Richtung dienen die Transportwalzen 3 in Verbin-
dung mit nicht dargestellten Andruckrollen, die wie die
Transportwalzen 3 unter Druck auf der Oberseite des
Werkstulckes 2 aufliegen, aber nicht angetrieben sind.
[0074] Die Vermessung der Breite der Werkstlicke 2
kann anstelle durch Sensoren, die vorzugsweise Laser-
abstandssensoren sind, auch durch Kameras vorgenom-
men werden.

[0075] Mit den Sensoren 5 werden die Werkstiicke 2
an mehreren Stellen der Vorrichtung erfasst. Dies hat
den Vorteil, dass Fehimessungen, beispielsweise durch
verschmutzte Sensoren, aufgefangen werden kdnnen.
AuRerdem lassen sich dadurch die Werkstlicke 2 mit ge-
ringstmoglicher Licke zufiihren und eine genaue Teile-
verfolgung ist auch bei Schlupf wahrend des Werkstlick-
transportes gewahrleistet. Vorteilhaft bestehen die Sen-
soren jeweils aus einem Lasersensor und einem Rot-
lichttaster, um Fehlmessungen, beispielsweise durch
verschmutzte Sensoren, zu vermeiden.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Bearbeitung langlicher Werkstiicke
aus Holz, Kunststoff und dergleichen, mit wenigs-
tens einer Transportbahn fir die Werkstiicke, langs
der wenigstens ein rechtes und ein linkes Werkzeug
zur Bearbeitung der Werkstlicke angeordnet sind,
und mitwenigstens einer Langsfihrung fiir die Werk-
stiicke, die beim Durchlauf durch die Vorrichtung mit
einer Langsseite an der Langsflhrung anliegen, die
quer zur Durchlaufrichtung des Werkstiickes beweg-
lich ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Langsfiihrung
durch wenigstens ein Fihrungslineal (7 bis 9) gebil-
det ist, das relativ zum Werkstuick (2) beweglich ge-
lagertist und dieses beim Durchlauf quer zur Durch-
laufrichtung belastet.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Fiihrungsline-
al (7 bis 9) an wenigstens einer Schwinge (23, 41)
schwenkbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schwinge (23,
41) um eine quer zur Durchlaufrichtung des Werk-
stickes (2) liegende Achse (24, 42) schwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schwinge (23,
41) ein zweiarmiger Hebel ist, dessen einer Hebel-
arm (25) gelenkig mit einem Trager (28) verbunden
und dessen anderer Hebelarm (32) an einen An-
druckzylinder (17) angelenkt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,

dadurch gekennzeichnet, dass der Andruckzylin-
der (17) mit einer Kolbenstange (33) an den anderen
Hebelarm (32) der Schwinge (23, 41) angelenkt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass der Andruckzylin-
der (17) am Trager (28) schwenkbar gelagert ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fihrungsline-
al (7 bis 9) in Durchlaufrichtung der Werkstiicke (2)
mittels zweier mit Abstand hintereinander liegender
Schwingen (23, 41) gelagert ist, an denen jeweils
ein Andruckzylinder (17) angreift.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die eine Schwinge
(41)in Durchlaufrichtung des Werkstlickes (2) durch
die Vorrichtung relativ zum Fihrungslineal (7 bis 9)
begrenzt verschiebbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
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dadurch gekennzeichnet, dass die eine Schwinge
(41) aufeinem Fuhrungswagen (40) schwenkbar ge-
lagertist, derlangs einer Linearfiihrung (39) verstell-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass der Trager (28) mit
dem Andruckzylinder (17) und dem Fihrungslineal
(7 bis 9) quer zur Durchlaufrichtung des Werkstii-
ckes (2) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Erfassung der
Breite des Werkstiickes (2) wenigstens ein Messe-
lement (6) vorgesehen ist, das vorteilhaft an eine
Steuerung angeschlossen ist, an die vorzugsweise
eine Verstelleinrichtung fiir das linke Werkzeug (11)
angeschlossen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Antriebsmotor
fur eine das linke Werkzeug (11) tragende Spindel
von einem Spindelschieber, in dem die Spindel auf-
genommen ist, getrennt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass sich das Fuh-
rungslineal (7 bis 9) bis zum linken Werkzeug (11)
erstreckt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fiihrungsline-
al (7 bis 9) eine Einlaufschrage (19) fir das Werk-
stlick (2) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Positionsver-
folgung des Werkstiickes (2) beim Durchlauf durch
die Vorrichtung Sensoren (5) vorgesehen sind.
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