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KANTENFRASAGGREGAT SOWIE VERFAHREN ZUM BEARBEITEN VON

PLATTENFORMIGEN WERKSTUCKEN

(57)  Die Erfindung betrifft eine Kantenfrasaggregat
(11) fur eine Holzbearbeitungseinrichtung (10) zum Be-
arbeiten von plattenférmigen Werkstiicken (12), die in
einer Durchlaufrichtung (D) relativ zu einem Bearbei-
tungswerkzeug (28) bewegbar sind und die wenigstens
an einer dem Bearbeitungswerkzeug (28) zugewandten
Schmalflache (13) ein Schmalflachenbeschichtungsma-
terial (16) aufweisen, das zumindest bereichsweise ge-
genuber einer die Schmalflache (16) begrenzenden
Werkstlickkante (14) Ubersteht, wobei das Bearbei-
tungswerkzeug (28) relativ zu dem in Durchlaufrichtung
(D) bewegbaren Werkstilick (12) verfahrbar vorgesehen
ist, um zumindest das gegentiber der Werkstiickkante
(14) Uberstehende Schmalflachenbeschichtungsmateri-
al (16) spannehmend zu bearbeiten, sowie mit einer

=
-

Tasteinrichtung (31), durch die eine an die Schmalflache
(13) angrenzende Werkstiickkontur (21) zumindest ab-
schnittsweise abtastbar ist, wobei die Verfahrbewegung
() des Bearbeitungswerkzeugs (28) zum Bearbeiten des
Werkstiicks (12) in Abhangigkeit von der abgetasteten
Werkstiickkontur (21) vorgesehen ist, wobei die Tastein-
richtung (31) zumindest zwei Tastelemente (32, 33) zum
Abtasten von wenigstens zwei Abschnitten der Werk-
stiickkontur (21) aufweist, wobei die zumindest zwei Tas-
telemente (32, 33) wahrend der Durchlaufbewegung des
Werkstiicks (12) wechselseitig aus einer Warteposition
(36, 37) in eine Tastposition (38, 39) Uberfihrbar sind
sowie eine Holzbearbeitungseinrichtung (10) und ein
Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen Werksti-
cken (12).
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kantenfrasaggregat fiir eine Holzbearbeitungseinrichtung zum Bearbeiten von plat-
tenférmigen Werkstlicken, eine Holzbearbeitungseinrichtung mit einem Kantenfrasaggregat sowie ein Verfahren zum
Bearbeiten von plattenférmigen Werkstiicken mit einem Kantenfrasaggregat.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der Mobel- und Bauelementefertigung werden Werkstiicke aus optischen sowie funktionalen Griin-
den haufig miteinem Beschichtungsmaterial versehen, wobei plattenférmige Werkstiicke zumeist auch an deren Schmal-
flachen mit einem solchen Schmalflachenbeschichtungs- bzw. Kantenmaterial beschichtet werden. Nach dem Anbringen
des Schmalflachenbeschichtungsmaterials an die Schmalflache kann dieses gegeniber der begrenzenden Werkstiick-
kante Uberstehen, sodass eine nachfolgende Bearbeitung der Werkstiickkante bzw. des tiberstehenden Schmalflachen-
beschichtungsmaterials erforderlich ist, um einen biindigen Ubergang von der beschichteten Schmalflache zu den an-
grenzenden Plattenseiten auszubilden.

[0003] Aus der EP 1882 549 B1 ist eine als Durchlaufmaschine ausgebildete Holzbearbeitungseinrichtung zum Be-
arbeiten von Schmalflachen plattenférmiger Werkstlicke bekannt. Bei dieser werden die zu bearbeitenden Werkstiicke
in einer Durchlaufrichtung relativ zu einem Kantenfrdsaggregat bewegt, wobei an einer dem Kantenfrasaggregat zuge-
wandten Schmalflache ein Schmalflachenbeschichtungsmaterial angebracht ist, welches gegeniber der die Schmal-
flache begrenzenden Werkstlickkante Uibersteht. Zur Bearbeitung des Schmalflachenbeschichtungsmaterials wird das
Kantenfrasaggregat vollumfanglich entlang der Werkstiickkanten bewegt, wobei zur Fiihrung des Kantenfrdsaggregats
eine Tastrolle vorgesehen ist, die wahrend des Bearbeitungsvorgangs auf einer zur Schmalflache benachbarten Werk-
stlickoberflache abrollt. Mit dieser Holzbearbeitungseinrichtung kdnnen insbesondere rechteckformige Werkstiicke mit
geraden Werkstlickkonturen bearbeitet werden, wohingegen Werkstlickkanten mit einer Profilierung, insbesondere eine
Profilierung mit geringen Kurvenradien, nicht bearbeitet werden kdnnen.

Darstellung der Erfindung

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es ein Kantenfrasaggregat sowie eine Holzbearbeitungseinrichtung
vorzuschlagen, durch welche eine Bearbeitung verschiedenartiger Werkstiicke ermdglicht ist. Zudem ist es Aufgabe
der Erfindung ein Verfahren zum Bearbeiten von Werkstlicken vorzuschlagen, durch welches eine zeit- und kostenspa-
rende Bearbeitung ermdglicht ist.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Kantenfrdsaggregat fiir eine Holzbearbeitungseinrichtung zum Bearbeiten von
plattenférmigen Werkstiicken, die in einer Durchlaufrichtung relativ zu einem Bearbeitungswerkzeug bewegbar sind und
die wenigstens an einer dem Bearbeitungswerkzeug zugewandten Schmalflache ein Schmalflachenbeschichtungsma-
terial aufweisen, das zumindest bereichsweise gegentber einer die Schmalflache begrenzenden Werkstiickkante Gber-
steht, wobei das Bearbeitungswerkzeug relativ zu dem in Durchlaufrichtung bewegbaren Werkstlick verfahrbar vorge-
sehen ist, um zumindest das gegeniiber der Werkstiicckante tiberstehende Schmalflachenbeschichtungsmaterial span-
nehmend zu bearbeiten, sowie mit einer Tasteinrichtung, durch die eine an die Schmalflache angrenzende Werkstlick-
kontur zumindest abschnittsweise abtastbar ist, wobei die Verfahrbewegung des Bearbeitungswerkzeugs zum Bearbei-
ten des Werkstlicks in Abhangigkeit von der abgetasteten Werkstiickkontur vorgesehen ist, geldst, wobei die Tastein-
richtung zumindest zwei Tastelemente zum Abtasten von wenigstens zwei Abschnitten der Werksttickkontur aufweist,
wobei die zumindest zwei Tastelemente wahrend der Durchlaufbewegung des Werkstlicks wechselseitig aus einer
Warteposition in eine Tastposition tberflihrbar sind. Mit einem solchen verfahrbaren Kantenfrasaggregat kann wahrend
der Durchlaufbewegung des Werkstiicks ein Uberstand des Schmalflachenbeschichtungsmaterials gegeniiber der Werk-
stlickkante in wenigstens zwei Abschnitten der Werkstlickkante spannehmend bearbeitet werden. Dabei erfolgt die
Bearbeitung des Schmalflachenbeschichtungsmaterials in Abschnitten der Werkstiickkante die benachbart bzw. an-
grenzend zu den wenigstens zwei abzutastenden Werkstiickkonturabschnitten angeordnet sind. Indem die Tastelemente
wechselseitig aus einer Warteposition in eine Tastposition Uberfihrbar sind, kann die Bearbeitung des Schmalflachen-
beschichtungsmaterials in den Abschnitten der Werkstiickkante nacheinander erfolgen. Dabei erfolgt zunachst ein Ab-
tasten und Bearbeiten entlang eines ersten Werkstiickkantenabschnitts und darauffolgend ein Abtasten und Bearbeiten
entlang eines zweiten Werkstlickkantenabschnitts.

[0006] In einer bevorzugten Weiterbildung des Kantenfrasaggregats kann vorgesehen sein, dass die zumindest zwei
Tastelemente aus der jeweiligen Warteposition wechselseitig in unterschiedliche Tastpositionen tberfiihrbar sind, so-
dass durch die Tastelemente wahrend der Durchlaufbewegung des Werkstiicks verschiedene Abschnitte der Werk-
stlickkontur abtastbar sind. Indem die Tastelemente wechselseitig in verschiedene Tastpositionen Uberfihrbar sind,
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kénnen durch die Tasteinrichtung beabstandet zueinander und/oder unterschiedlich orientierte Werksttickkonturab-
schnitte am Werkstlck abtastbar sein.

[0007] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung des Kantenfrasaggregats kann vorsehen, dass die zumindest zwei
Tastelemente in der jeweiligen Tastposition in der Weise angeordnet sind, dass durch die Tastelemente die Werkstiick-
konturen der sich gegeniiberliegenden und an die Schmalflache angrenzenden Langsseiten des Werkstlicks abtastbar
sind. Durch eine solche Ausrichtung der Tastelemente kénnen in gegensatzliche Richtungen weisende Werkstiickkon-
turen abgetastet werden. Dabei kdnnen die Werkstiickkonturen profiliert ausgebildet sein, insbesondere als Vertiefung
oder Nut. Werkstlicke mit einer solchen profilierten Langsseite werden beispielsweise bei einem Mébel eingesetzt, wobei
die profilierte Langsseite als ein Griffleistenprofil dient. Dabei ist die spannehmende Bearbeitung des tber die Werk-
stiickkante (iberstehenden Schmalflachenbeschichtungsmaterials erforderlich, um einen biindigen Ubergang zwischen
der Schmalflache und den beiden angrenzenden Langsseiten und/oder zur Ober- und Unterseite des Werkstuicks zu
schaffen.

[0008] In einer Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die zumindest zwei Tastelemente in der jeweiligen Tast-
position zum Bearbeitungswerkzeug an gegenuberliegenden Seiten angeordnet sind. Durch diese Anordnung der Tas-
telemente, kann ein prazises Abtasten der Konturen an den sich am Werkstiick gegenuberliegenden Langsseiten erreicht
sein.

[0009] In einer weiteren vorteilhaften Weiterbildung des Kantenfrasaggregats kann vorgesehen sein, dass zumindest
ein Endabschnitt der Tastelemente fingerformig ausgebildet ist und am Endabschnitt ein Tastbereich, vorzugsweise
eine Tastrolle, vorgesehen ist, der in der Tastposition benachbart zum Bearbeitungswerkzeug angeordnet ist. Die fin-
gerformige Ausgestaltung der Tastelemente kann ermdglichen, dass durch diese auch eine profilierte Werkstiickkontur
abtastbar ist. Dabei kdnnen durch die fingerférmigen Tastelemente auch als Vertiefungen oder Nuten ausgebildete
Werkstlickkonturen bis zu einem Grund abgetastet werden.

[0010] Ein Querschnitt des Tastbereichs, vorzugsweise ein Durchmesser der Tastrolle, kann bevorzugt gleich groR3
oder kleiner ausgebildet sein als ein Bearbeitungsdurchmesser des Bearbeitungswerkzeugs. Dadurch kann erreicht
sein, dass auch konkav ausgebildete Werkstiickkonturen abgetastet werden konnen. Dabei kénnen durch die Tastele-
mente Radien der Werkstiickkontur abtastbar sein, die gleich grof3 oder kleiner als die durch das Bearbeitungswerkzeug
bearbeitbaren Radien der Werkstiickkante ausgebildet sind.

[0011] Eine Ausgestaltung des Kantenfrasaggregats kann vorsehen, dass die zumindest zwei Tastelemente in der
jeweiligen Warteposition einander gegeniiberliegend angeordnet sind und vorzugsweise zumindest die Tastbereiche
im Wesentlichen zueinander weisend ausgerichtet sind. Auf diese Weise entspricht die Ausrichtung der Tastelemente
in der Warteposition im Wesentlichen der zum Abtasten erforderlichen Ausrichtung in der jeweiligen Tastposition, sodass
ein schnelles Uberfiihren der Tastelemente aus der Warteposition in die Tastposition erméglicht ist.

[0012] In einer bevorzugten Weiterbildung des Kantenfrdsaggregats kann zudem vorgesehen sein, dass den zumin-
dest zwei Tastelementen jeweils eine Stelleinrichtung zugeordnet ist und eine Stellbewegung der Tastelemente zwischen
der Warteposition und der Tastposition einzeln ansteuerbar ist. Indem jeweils eine Stelleinrichtung ein Tastelement
ansteuert, kann eine konstruktiv einfache Ausgestaltung einer Stellmdglichkeit der Tastelemente erreicht sein, bei wel-
cher die Tastelemente unabhangig voneinander angesteuert werden kdnnen.

[0013] Die Stelleinrichtung des Kantenfrdsaggregats kann vorteilhafterweise einen Stellantrieb zum Ansteuern der
Stellbewegung aufweisen, vorzugsweise einen als Spindelantrieb, Pneumatikantrieb, Hydraulikantrieb oder elektrome-
chanischen Linearantrieb ausgebildeten Stellantrieb. Durch einen solchen Stellantrieb kann eine schnelle und prazise
Ansteuerung der Tastelemente zum Ausflihren der Stellbewegung erreicht sein. Dies wird insbesondere durch einen
Stellantrieb erreicht, der eine lineare Stellbewegung zwischen der Warteposition und der Tastposition ansteuert. Solche
Stellantriebe kdnnen zudem eine hohe Funktionssicherheit aufweisen.

[0014] Eine weitere Ausgestaltung des Kantenfrdsaggregats kann vorsehen, dass den Tastelementen jeweils eine
Justiereinrichtung zugeordnet ist, durch welche die Tastelemente zur abzutastenden Werkstlickkontur und/oder zum
Bearbeitungswerkzeug manuell oder automatisiert justierbar sind. Durch eine solche Justiereinrichtung kann eine Ver-
stellmdglichkeit der Tastelemente, insbesondere der Tastbereiche, vorgesehen sein. Durch die Justiereinrichtung kann
eine exakte Anpassung der Tasteinrichtung an die zu bearbeitenden Werkstticke erfolgen, wobei durch die Justierung
sowohl Werkstlicktoleranzen ausgeglichen werden kdnnen als auch eine Anpassung der Tasteinrichtung an unterschied-
liche Werkstlickgeometrien ermdglicht sein kann.

[0015] Die Justiereinrichtung kann in einer vorteilhaften Weiterbildung des Kantenfrasaggregats zwei Linearantriebe
aufweisen, vorzugsweise als Spindelantrieb ausgebildete Linearantriebe, wobei zumindest ein Linearantrieb an dem
Tastelement angreift und/oder zumindest ein Linearantrieb in dem Tastelement integriert ist. Indem die Justierung der
Tastelemente durch zwei Linearantriebe vorgesehen ist, kann eine Justierung der Tastelemente in zwei Justierrichtungen
ermoglicht sein, beispielsweise in einer X-Richtung und einer Z-Richtung. Das Ausbilden der Justiereinrichtung durch
Linearantriebe kann zudem eine préazise Justierung der Tastelemente ermdglichen.

[0016] Eine bevorzugte Ausgestaltung des Kantenfrdsaggregats kann zudem vorsehen, dass die Tastelemente in
einer Ebene justierbar sind, die sich im Wesentlichen parallel zu der dem Bearbeitungswerkzeug zugewandten Schmal-
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flache des Werkstiicks erstreckt. Durch eine Justiermdglichkeit der Tastelemente innerhalb der Ebene kann eine prazise
und zugleich flexible Justierung der Stellelemente ermdglicht sein, bei welcher die Tastelemente durch die beiden
Linearantriebe stufenlose in einer beliebigen Position innerhalb der Ebene justiert werden kdnnen.

[0017] Eine vorteilhafte Weiterbildung des Kantenfrdsaggregats kann eine Sensoreinrichtung vorsehen, durch welche
eine Position der Tastelemente zur abzutastenden Werkstiickkontur und/oder zum Bearbeitungswerkzeug erfassbar
ist, und vorzugsweise in Abhangigkeit von der erfassten Position eine automatisierte Justierung der Tastelemente zur
abzutastenden Werkstiickkontur und/oder zum Bearbeitungswerkzeug vorgesehen ist. Durch eine solche Sensorein-
richtung kann zur Verbesserung der Prozesssicherheit eine Uberwachung des Bearbeitungsvorgangs erreicht sein.
Ebenso kann durch die Sensoreinrichtung eine Erh6hung des Automatisierungsgrades des Bearbeitungsvorgangs um-
gesetzt werden.

[0018] In einer weiteren Ausgestaltung des Kantenfrésaggregats kann die Tasteinrichtung modular ausgebildet sein
und uber eine Schnittstelle auswechselbar an dem Bearbeitungswerkzeug und/oder Kantenfrdsaggregat anordenbar
ist. Durch eine solche modulare Ausgestaltung kann das Anbringen und/oder Auswechseln der Tasteinrichtung an
verschiedenen bzw. an bestehenden Kantenfrdsaggregaten erméglicht sein, sodass eine kostenglinstige Umristung
von Kantenfrasaggregaten ermdglicht sein kann. Indem die Tasteinrichtung tber eine Schnittstelle an dem Kantenfra-
saggregat anbringbar ist, kann zudem ein einfacher und schneller Umristvorgang erreicht sein.

[0019] Die Aufgabe wird zudem durch eine Holzbearbeitungseinrichtung mit einem Kantenfrasaggregat zum Bearbei-
ten von plattenférmigen Werkstlicken, die in einer Durchlaufrichtung relativ zu einem Bearbeitungswerkzeug des Kan-
tenfrdsaggregats bewegbar sind und die wenigstens an einer dem Bearbeitungswerkzeug zugewandten Schmalflache
ein Schmalflachenbeschichtungsmaterial aufweisen, das zumindest bereichsweise gegentber einer die Schmalflache
begrenzenden Werkstlickkante Ubersteht, wobei das Bearbeitungswerkzeug relativ zu dem in Durchlaufrichtung be-
wegbaren Werkstlick verfahrbar vorgesehen ist, um zumindest das gegeniiber der Werkstlickkante Uberstehende
Schmalflachenbeschichtungsmaterial spannehmend zu bearbeiten, geldst, wobei das Kantenfrasaggregat gemaR einer
der zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen ausgebildet ist. Eine Holzbearbeitungseinrichtung mit einem solchen Kan-
tenfrdsaggregat ermdglicht das Bearbeiten von Werkstlicken im Durchlaufverfahren, wobei das Kantenfrasaggregat
eine spannehmende Bearbeitung zumindest von Uberstanden des Schmalflachenbeschichtungsmaterials an wenigs-
tens zwei Abschnitten der die Schmalflache begrenzenden Werkstiickkante wahrend der Durchlaufbewegung der Werk-
stlicke ermdglicht. Auf diese Weise kann durch die Holzbearbeitungseinrichtung eine effiziente Kantenbearbeitung einer
groBen Anzahl von Werkstiicken ermdglicht sein.

[0020] Die Aufgabe wird des Weiteren durch ein Verfahren zum Bearbeiten von plattenformigen Werkstiicken mit
einem Kantenfrasaggregat, insbesondere einem Kantenfrasaggregat nach einem der zuvor beschriebenen Ausfiih-
rungsformen geldst, wobei die Werkstlicke in einer Durchlaufrichtung relativ zu einem Bearbeitungswerkzeug des Kan-
tenfrdsaggregats bewegt werden, wobei die Werkstiicke wenigstens an einer dem Bearbeitungswerkzeug zugewandten
Schmalflache ein Schmalflachenbeschichtungsmaterial aufweisen, das zumindest bereichsweise gegeniber einer die
Schmalflache begrenzenden Werkstlickkante Ubersteht, ein erstes Tastelement einer Tasteinrichtung wahrend der
Durchlaufbewegung des Werkstlicks aus einer Warteposition in eine Tastposition Gberfiihrt wird und einen ersten Ab-
schnitt einer zur Schmalflache benachbarten Werkstiickkontur abtastet, und das Bearbeitungswerkzeug in Abhangigkeit
von der ersten abgetasteten Werkstiickkontur entlang eines Abschnitts der zur abgetasteten Werkstiickkontur benach-
barten Werkstlickkante verfahren wird, um zumindest das gegenliber der Werkstiickkante tberstehende Schmalfla-
chenbeschichtungsmaterial wahrend der Durchlaufbewegung des Werkstlicks spannehmend zu bearbeiten, das erste
Tastelement nach dem Abtasten des ersten Abschnitts der Werkstlickkontur in die Warteposition tGberfihrt wird und das
zweite Tastelement aus einer Warteposition in eine weitere Tastposition Gberfiihrt wird und einen zweiten Abschnitt der
zur Schmalflache benachbarten Werkstlickkontur abtastet, und das Bearbeitungswerkzeug in Abhangigkeit von der
zweiten abgetasteten Werkstlickkontur entlang eines Abschnitts der zur abgetasteten Werkstiickkontur benachbarten
Werkstlickkante verfahren wird, um zumindest das gegentiber der Werkstiickkante Uberstehende Schmalflachenbe-
schichtungsmaterial wahrend der Durchlaufbewegung des Werkstiicks spannehmend zu bearbeiten. Durch dieses Ver-
fahren kann ein zeit- und kosteneffizientes Bearbeiten von Uberstanden des Schmalflaichenbeschichtungsmaterials an
wenigstens zwei Abschnitten der die Schmalflache begrenzenden Werkstiickkante im Durchlaufverfahren erméglicht
sein. Indem die beiden Tastelemente wechselseitig in verschiedene Tastposition Uberfiihrt werden kdnnen, kann das
Abtasten der Werkstlickkontur und gleichzeitige Bearbeiten der Werkstiickkante dabei nacheinander an wenigstens
zwei verschiedenen Abschnitten des Werkstiicks erfolgen.

[0021] In einer vorteilhaften Weiterbildung des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass durch das erste Tastelement
die Werkstiicckontur einer an die Schmalflache angrenzenden ersten Langsseite des Werkstiicks abgetastet wird und
darauffolgend durch das zweite Tastelement die Werkstlickkontur einer zweiten Langsseite abgetastet wird, welche der
ersten Langsseite gegeniberliegt, und vorzugsweise durch die Tastelemente eine im Wesentlichen konkav ausgebildete
Werkstlickkontur abgetastet wird. Auf diese Weise kdnnen die Werkstlickkonturen der in gegenséatzliche Richtungen
ausgerichteten Langsseiten abgetastet werden. Indem die Tastelemente auch eine konkave Werksttickkontur, d.h. eine
als Vertiefung oder Nut ausgebildete Profilierung, abtasten kdnnen, kann durch das Verfahren eine Bearbeitung entlang
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eines konkaven Profils der Werkstlickkante ermdglicht sein.

[0022] Eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens kann zudem vorsehen, dass das Bearbeitungswerkzeug nach dem
Abtasten des ersten Abschnitts der Werkstluckkontur zum zweiten abzutastenden Abschnitt der Werksttickkontur ver-
fahren wird und wahrend der Verfahrbewegung des Bearbeitungswerkzeugs das erste Tastelement aus der Tastposition
in die Warteposition und das zweite Tastelement aus der Warteposition in die weitere Tastposition wechselseitig iberfuhrt
werden. Durch das wechselseitige Uberfiihren der Tastelemente wahrend der Verfahrbewegung des Kantenfrasaggre-
gats kann das Kantenfrasaggregat beim Erreichen des zweiten Abschnitts der Werkstlickkontur bereits in eine Bereit-
schaftsstellung zum Abtasten der Werkstlickkontur bzw. zum Bearbeiten der Werkstiickkante Uberfihrt sein, sodass
eine deutliche Verkiirzung der Bearbeitungszeiten erreicht werden kann.

[0023] Eine besonders bevorzugte Ausgestaltung des Verfahrens kann vorsehen, dass das erste Tastelement den
ersten Abschnitt der Werkstlickkontur entlang eines ersten Tastweges von einer Unterseite des Werkstlicks zu einer
Oberseite des Werkstlicks abtastet und das zweite Tastelement den zweiten Abschnitt der Werkstiickkontur entlang
eines zweiten Tastweges von einer Oberseite des Werkstiicks zu einer Unterseite des Werkstlicks. Durch die Bewegung
der Tastelemente entlang dieser Tastwege kann zum Bearbeiten der Werkstiickkante eine Verfahrbewegung des Kan-
tenfrdsaggregats zum Werkstlick entgegen dem Uhrzeigersinn ausgebildet sein. Zudem ist das Kantenfrdsaggregat
durch diese Verfahrbewegung nach dem Bearbeiten eines ersten Werkstlicks bereits in der Weise unterhalb des ersten
Werkstlicks positioniert, dass die Bearbeitung eines darauffolgenden Werkstiicks aus dieser Position unmittelbar be-
gonnen werde kann. Es ist jedoch zu beachten, dass im Rahmen der Erfindung auch eine umgekehrte Verfahrensweise
zum Einsatz kommen kann.

[0024] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen derselben werden im Fol-
genden anhand der in den Figuren dargestellten Beispiele ndher beschrieben und erlautert. Die der Beschreibung und
den Figuren zu entnehmenden Merkmale kdnnen einzeln fir sich oder zu mehreren in beliebiger Kombination erfin-
dungsgemaf angewandt werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht auf eine Holzbearbeitungseinrichtung mit einem Kantenfrasaggregat,
Fig. 2 eine Detailansicht des Kantenfrdsaggregats gemag Figur 1,
Fig. 3 ein Werkstiick mit einem an einer Schmalflache angebrachten Schmalflachenbeschichtungsmaterial,

Fig. 4 das Kantenfrasaggregat wahrend der Bearbeitung eines ersten Abschnitts einer Werkstiickkante des Werk-
stlicks,

Fig. 5 das Kantenfrasaggregat wahrend der Bearbeitung eines zweiten Abschnitts der Werkstlickkante des Werk-
stlicks,

Fig. 6 eine schematische Darstellung eines ersten Verfahrensschritt zum Bearbeiten der Werkstiickkante des Werk-
stiicks mit dem Kantenfrdsaggregat gemag Figur 2,

Fig. 7 eine schematische Darstellung eines zweiten Verfahrensschritt zum Bearbeiten der Werkstlickkante des
Werkstlicks,

Fig. 8 eine schematische Darstellung eines dritten Verfahrensschritt zum Bearbeiten der Werkstiickkante des Werk-
stlicks,

Fig. 9 eine schematische Darstellung eines vierten Verfahrensschritt zum Bearbeiten der Werkstiickkante des Werk-
stiicks und

Fig. 10  eine schematische Darstellung eines fiinften Verfahrensschritt zum Bearbeiten einer Werkstlickkante eines
weiteren Werkstiicks.

[0025] Figur 1 zeigt eine perspektivische Ansicht einer Holzbearbeitungseinrichtung 10. Diese Holzbearbeitungsein-
richtung 10 umfasst ein Kantenfrasaggregat 11 zum Bearbeiten von plattenférmigen Werkstlicken 12, wobei die Werk-
stlicke 12 in einer Durchlaufrichtung D zum Kantenfrasaggregat 11 transportiert werden. Die Transportbewegung der
Werkstlicke 12 erfolgt durch eine nicht ndher dargestellte Transportvorrichtung, durch welche die Werkstiicke 12 nach-
einander, d.h.im Durchlaufverfahren, zum Kantenfrasaggregat 11 transportiert werden. Die Holzbearbeitungseinrichtung
10 ist somit insbesondere als sogenannte Durchlaufmaschine ausgebildet.

[0026] Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung des plattenférmigen Werkstiicks 12. Wahrend der Transportbe-
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wegung sind die Werkstlicke 12 mit einer Schmalflache 13 zum Kantenfrasaggregat 11 weisend ausgerichtet, wobei
wenigstens an der zum Kantenfradsaggregat 11 weisenden Schmalflache 13 ein Schmalflachenbeschichtungsmaterial
16 angebracht ist. Dieses Schmalflachenbeschichtungsmaterial 16 ist an der Schmalflache 13, insbesondere in Seiten-
bereichen 17 der Schmalfléache 13, zumindest bereichsweise mit einem Uberstand 18 gegeniiber einer die Schmalflache
13 begrenzenden Werkstiickkante 14 angebracht. Durch die Bearbeitung des Werkstiicks 12 mit dem Kantenfrasag-
gregat 11 wird zumindest dieser Uberstand 18 des Schmalfldchenbeschichtungsmaterials 16 spannehmend bearbeitet,
um einen biindigen Ubergang von der Schmalseite 13 zu den angrenzenden Langsseiten 19 des Werkstiicks 12 bzw.
zu der angrenzenden Werkstiickober- und -unterseite 47, 48 auszubilden.

[0027] Das Werkstlick 12 ist entlang der beiden sich gegeniiberliegenden und an die Schmalflache 13 angrenzenden
Langsseiten 19 mit einer profilierten Werkstiickkontur 21 ausgebildet. Aufgrund dieser profilierten Werkstiickkontur 21
ist die Werkstlickkante 14 im Seitenbereich 17 der Schmalflache 13 ebenfalls profiliert ausgebildet. Das Schmalflachen-
beschichtungsmaterial 16 ist insbesondere gegeniiber diesen profilierten Bereichen der Werkstiickkante 14 in den
Seitenbereichen 17 der Schmalflache 13 mit dem Uberstand 18 vorgesehen.

[0028] Die profilierte Werkstiickkontur 21 erstreckt sich entlang einer Langserstreckung der Schmalflachen 19 und ist
insbesondere als Vertiefung oder Nut ausgebildet. Dabei kdnnen die Schenkel, welche die Vertiefung begrenzen, un-
terschiedlich lang ausgebildet sein. Durch das Kantenfrasaggregat 11 erfolgt insbesondere die Bearbeitung der Werk-
stlickkante 14 in den profilierten Seitenbereichen 17. Ebenso kann jedoch auch vorgesehen sein, dass durch das
Kantenfrasaggregat 11 eine Bearbeitung der Werkstiickkante 14 in den zur Ober- und Unterseite 47, 48 angrenzenden
Bereichenvorgesehenist. Dabeiistunter Bearbeitung der Werkstiickkante 14 gleichzeitig die Bearbeitung des gegentiber
der Werkstlickkante 14 Gberstehenden Schmalflachenbeschichtungsmaterials 16 zu verstehen. Dieser Bearbeitungs-
vorgang wird auch als Besaumen bezeichnet.

[0029] Solche Werkstiicke 12 werden beispielsweise in der Mébelfertigung als Fronten fiir Schubladen oder Tiren
verwendet, wobei die Profilierung als optisch verdecktes Griffleistenprofil zum Offnen der Schubladen oder Tiiren dient.
Hierbei ist vorgesehen, dass das Werkstlick 12 nach dem Bearbeitungsvorgang entlang der Schnittlinie 22 geman Figur
3 geteilt wird, sodass aus einem Werkstiick 12 zwei Bauteile entstehen. Auf diese Weise kdnnen mit dem Kantenfras-
aggregat 11 durch einen Bearbeitungsvorgang am Werkstiicke 12 zwei Bauteile ausgebildet werden, bei denen jeweils
eine Langsseite 19 eine solche profilierte Werkstlickkontur 21 aufweist. Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf
eine solche Verwendung der Werkstiicke 12 beschrankt. Ebenso beschrankt sich die Werkstiickkontur 21 nicht auf die
beschriebene Ausgestaltung, beispielsweise kann an den Langsseiten 19 auch eine abgerundete oder sonstige profilierte
Werkstlckkontur 21 ausgebildet sein.

[0030] Beiden plattenférmigen Werkstiicken 12 handelt es sich beispielsweise um Massivholzplatten, Spanplatten,
Leichtbauplatten, Sandwichplatten oder ahnliche, die zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff, Ver-
bundwerkstoffen oder dergleichen ausgebildet sind. Solche Werkstiicke 12 kbnnen sowohl bei der Mdbel- als auch bei
der Bauelementefertigung zum Einsatz kommen.

[0031] Zum Bearbeiten der Werkstiickkante 14 des Werkstlicks 12 ist das Kantenfrasaggregat 11 durch eine Positi-
oniereinrichtung 23 relativ zum Werkstiick 12 verfahrbar vorgesehen, wie diese in Figur 1 dargestellt ist. Durch diese
ist das Kantenfrasaggregat 11 wahrend der Transportbewegung des Werkstlicks 12 entlang der zu bearbeitenden
Werkstlickkante 14 verfahrbar. Die Positioniereinrichtung 23 ermdglicht eine Positionierung des Kantenfrasaggregats
11 zum Werkstiick 12 in einer X-Richtung sowie in einer Z-Richtung, wobei die X-Richtung parallel zur Durchlaufrichtung
D des Werkstlicks 12 vorgesehen ist. Hierzu ist das Kantenfrasaggregat 11 Uber eine erste Flihrungseinrichtung 24 an
einem Support 26 angeordnet, wobei durch die erste Flihrungseinrichtung 24 die Positionierung des Kantenfrasaggregats
11 in Z-Richtung vorgesehen ist. Der Support 26 ist verfahrbar an einer zweiten Flhrungseinrichtung 27 angeordnet,
durch welche die Positionierung des Supports 26 und dem daran vorgesehenen Kantenfrasaggregat 11 in X-Richtung
vorgesehen ist. Durch eine weitere Zustelleinrichtung ist das Kantenfrasaggregat 11 zudem in eine Y-Richtung positi-
onierbar, sodass eine Zustellbewegung des Kantenfrdsaggregats 11 in Richtung des Werkstiicks 12 ausfiihrbar ist.
[0032] Figur 2 zeigt eine Detailansicht des Kantenfrdsaggregats 11. Das Kantenfrasaggregat 11 weist ein Bearbei-
tungswerkzeug 28 zum Bearbeiten der Werkstiickkante 14 bzw. des Schmalflachenbeschichtungsmaterials 16 auf.
Dieses Bearbeitungswerkzeug 28 ist insbesondere als Fingerfraser ausgebildet. Ein Bearbeitungsdurchmesser des als
Fingerfraser ausgebildeten Bearbeitungswerkzeugs 28 ist gleich grol? oder kleiner ausgebildet als ein Profilradius am
Grund der Werkstlickkontur 21. Auf diese Weise kann das Bearbeitungswerkzeug 28 entlang des Profils der Werkstlick-
kante 14 bis zum Profilgrund der Werkstiickkontur 21 gefiihrt werden, um das Schmalflachenbeschichtungsmaterials
16 zu bearbeiten.

[0033] Der Fingerfraser kann eine konische Gestalt mit einer konkaven Aufienkontur aufweisen, sodass durch die
Bearbeitung mitdem Bearbeitungswerkzeug 28 eine abgerundete Werkstiickkante 14 ausbildbar ist. Dem Bearbeitungs-
werkzeug 28 ist eine Anlageflache (Tastflache) 29 zugeordnet, die durch die Zustellbewegung des Kantenfrasaggregats
11 in Y-Richtung in Anlage zu der Schmalflache 13 des Werkstlicks 12 gebracht werden kann und als Anschlag zur
Positionierung des Kantenfrdsaggregats 11 zum Werkstiick 12 vorgesehen ist. Zudem ist durch die Anlageflache 29
ein konstanter Abstand zwischen dem Bearbeitungswerkzeug 28 und dem zu bearbeitenden Werkstiick 12 wahrend
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des Bearbeitungsvorgangs gebildet.

[0034] Das Kantenfrasaggregat 11 umfasst eine Tasteinrichtung 31, die zwei Tastelemente 32, 33 aufweist. Den
Tastelementen 32, 33 ist jeweils eine Stelleinrichtung 34 zugeordnet, durch welche die Tastelemente 32, 33 einzeln aus
einer Warteposition 36, 37 in eine Tastposition 38, 39 Uberfiihrt werden kdnnen. Die Stelleinrichtung 34 weist einen
Stellantrieb zum Ansteuern der Stellbewegung auf, wobei der Stellantrieb insbesondere als Pneumatikantrieb ausgebildet
ist. Ebenso kann der Stellantrieb als ein Spindelantrieb, Hydraulikantrieb oder elektromechanischer Linearantrieb aus-
gebildet sein. Die Tastelemente 32, 33 kdnnen gleichzeitig in der jeweiligen Warteposition 36, 37 angeordnet sein oder
zum Abtasten der Werkstlickkontur 21 wechselseitig in die jeweilige Tastposition 38, 39 Giberflihrt werden. In Figur 2 ist
das erste Tastelement 32 in dessen Tastposition 38 angeordnet und das zweite Tastelement 33 in dessen Warteposition
37. Ebenso kann das erste Tastelement 32 in dessen Warteposition 36 angeordnet sein und das zweite Tastelement
33 in dessen Tastposition 39.

[0035] Den Tastelementen 32, 33 ist jeweils eine Justiereinrichtung 44 zugeordnet, durch welche die Tastelemente
32, 33 zum Bearbeitungswerkzeug 28 und/oder zu der abzutastenden Werkstiicckontur 21 des Werkstlicks 12 justierbar
sind. Diese Justierung ist fir den Ausgleich von Werkstlcktoleranzen und/oder die Anpassung der Tasteinrichtung 31
an unterschiedliche Geometrien oder Dimensionen von Werkstilicken 12 vorgesehen. Die Justiereinrichtung 44 ist jeweils
durch zwei Linearantriebe 46 gebildet, wobei die Linearantriebe 46 gemaR Figur 2 als Spindelantriebe ausgebildet sind.
Ebenso kénnen die Linearantriebe 46 auch als Pneumatikantrieb, Hydraulikantrieb oder elektrischer Linearmotor aus-
gebildet sein. Dabei ist jeweils ein Linearantrieb 46 in einem Tastelement 32, 33 integriert und ermdglicht eine Justierung
zumindest des Tastbereichs 41 in einer Erstreckungsrichtung der Tastelemente 32, 33. Der zweite Linearantrieb 46
greift an dem Tastelement 32, 33 an und ermdglicht eine Justierung des Tastelements 32, 33 orthogonal zur Erstre-
ckungsrichtung des Tastelements 32, 33. Die Tastelemente 32, 33 sind auf diese Weise in einer Ebene parallel zur
Schmalflache 13 des Werkstlicks 12 stufenlos justierbar. Die Justierung der Tastelemente 32, 33 kann sowohl manuell
als auch automatisiert vorgesehen sein.

[0036] Erganzend kann eine nicht naher dargestellte Sensoreinrichtung vorgesehen sein, durch welche eine Ausrich-
tung der Tastelemente 32, 33 und/oder der Tastbereiche 41 zur abzutastenden Werkstiickkontur 21 und/oder zum
Bearbeitungswerkzeug 28 erfasst werden kann. Dabei kann insbesondere vorgesehen sein, dass die Justierung der
Tastelemente 32, 33 in Abhangigkeit von der durch die Sensoreinrichtung erfassten Position der Tastelemente 32, 33
durch die Justiereinrichtung 31 automatisiert erfolgt.

[0037] Die Tastelemente 32, 33 sind zumindest an deren jeweiligen Endabschnitten fingerférmig ausgebildet und
weisen an den Endabschnitten jeweils einen Tastbereich 41 auf. Dieser Tastbereich 41 ist insbesondere durch eine
Tastrolle gebildet, die wahrend dem Abtasten der Werkstlickkontur 21 auf der Werkstlickoberflache abrollt. In den
Tastpositionen 38, 39 sind die Tastelemente 32, 33 mit dem jeweiligen Tastbereich 41 aus gegensatzlichen Richtungen
zum Bearbeitungswerkzeug 28 weisend ausgerichtet. Dabei sind die Tastbereiche 41 in den Tastpositionen 38, 39
benachbart zum Bearbeitungswerkzeug 28 angeordnet. Das heif’t, dass die fingerformigen Tastelemente 32, 33 in der
jeweiligen Tastposition 38, 39 zum Bearbeitungswerkzeug 28 an gegeniiberliegenden Seiten angeordnet sind. Auf diese
Weise kénnen die Tastelemente 32, 33 in der jeweiligen Tastposition 38, 39 wechselseitig, d.h. nacheinander, positioniert
werden, um die Werkstiickkonturen 21 der sich am Werkstiick 12 gegeniiberliegenden und an die Schmalflache 13
angrenzenden Langsseiten 19 abzutasten.

[0038] Dieses wechselseitige Abtasten der sich an den Langsseiten 19 des Werkstlicks 12 gegentiiberliegen Werk-
stlickkonturen 21, istin den Figuren 4 und 5 dargestellt, wobei Figur 4 das Kantenfrdsaggregat 11 wahrend dem Abtasten
eines ersten Abschnitts der Werkstiickkontur 21 und dem gleichzeitigen Bearbeiten des Werkstlicks 12 entlang eines
ersten Abschnitts der Werkstiickkante 14 zeigt und Figur 5 wahrend dem Abtasten eines zweiten Abschnitts der Werk-
stlickkontur 21 und dem gleichzeitigen Bearbeiten des Werkstiicks 12 entlang eines zweiten Abschnitts der Werksttick-
kante 14.

[0039] Wahrend der Bearbeitung der Werkstiickkante 14 bzw. des Schmalflachenbeschichtungsmaterials 16 liegt
jeweils eines der Tastelemente 32, 33 an der Werkstiickkontur 21 an und wird orthogonal zur Langserstreckung der
Langsseite 19 entlang der Werkstiickkontur 21 bewegt. Dabei liegt das jeweilige Tastelement 32, 33 mit dem Tastbereich
41 an der Werkstuickkontur 21 kontinuierlich an, um diese abzutasten. Die Verfahrbewegung des Kantenfrasaggregats
11 erfolgt in Abhangigkeit von der abgetasteten Werkstlickkontur 21, sodass die Verfahrbewegung des Kantenfrasag-
gregats 11 wahrend der Bearbeitung der Werkstlicckante 14 bzw. des Schmalflachenbeschichtungsmaterials 16 syn-
chron zur abgetasteten profilierten Werkstiickkontur 21 erfolgt. Auf diese Weise ist durch das an der Werkstiickkontur
21 anliegende Tastelement 32, 33 eine Fihrung fiir die Verfahrbewegung des Kantenfrasaggregat 11 wahrend der
Bearbeitung des Schmalflachenbeschichtungsmaterials 16 gebildet.

[0040] Inden Figuren 6 bis 10 ist der Bearbeitungsvorgang der Werkstlickkante 14 durch das Kantenfrdsaggregat 11
stark schematisiert dargestellt.

[0041] Figur 6 zeigt das Werkstlick 12 sowie die Tastelemente 32, 33 und das Bearbeitungswerkzeug 28 des Kan-
tenfrdsaggregats 11 in einem ersten Verfahrensschritt zum Bearbeiten der Werkstiicckante 14 des Werkstlicks 12,
wobei die beiden Tastelemente 32, 33 in der jeweiligen Warteposition 36, 37 angeordnet sind und das Bearbeitungs-
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werkzeug 28 in einer Ausgangsposition. Das Werksttick 12 wird in der Durchlaufrichtung D zum Kantenfradsaggregat 11
kontinuierlich transportiert. Vor dem Bearbeitungsvorgang ist das Schmalflachenbeschichtungsmaterial 16 an beiden
Seitenbereichen 17 der Schmalseite 13 mit dem Uberstand 18 gegeniiber der Werkstiickkante 14 angebracht.

[0042] Figur 7 zeigt einen zweiten Bearbeitungsschritt, um das gegenuber des ersten Abschnitts der Werkstiickkante
14 Uberstehende Schmalflachenbeschichtungsmaterial 16 spannehmend zu bearbeiten. Dieser erste Abschnitt der
Werkstlickkante 14 begrenzt die Schmalseite 13 zu der in Durchlaufrichtung D vorauseilenden Langsseite 19 des Werk-
stlicks 12. Zum Beginn der Bearbeitung des ersten Abschnitts der Werkstlickkante 14 ist das Kantenfrasaggregat 11
in der Weise zum Werkstlick 12 positioniert, dass das Bearbeitungswerkzeug 28 sowie das erste Tastelement 32 in der
Tastposition 38 zu einer Unterseite 47 des Werkstlicks 12 angeordnet sind. Um das gegentiber des ersten Abschnitts
der Werkstilickkante 14 (iberstehende Schmalflaichenbeschichtungsmaterial 16 spannehmend zu bearbeiten, wird das
Tastelement 32 in Anlage zu dem Werkstiick 12 gebracht und die Werkstiickkontur 21 entlang des gestrichelt darge-
stellten ersten Tastweges 49 abgetastet. Dabei erfolgt die Verfahrbewegung des Kantenfrasaggregats 11 von der Un-
terseite 47 in Richtung zu einer Oberseite 48 des Werkstiicks 12. Das Bearbeitungswerkzeug 28 wird wahrend des
Abtastens synchron zum ersten Tastweg 49 entlang der Werkstlickkante 14 bewegt und das Uberstehende Schmalfla-
chenbeschichtungsmaterial 16 spannehmend bearbeitet. Nach dem Bearbeiten der Werkstlickkante 14 ist ein biindiger
Ubergang zur Langsseite 19 bzw. zu der angrenzenden Unter- und Oberseite 47, 48 des Werkstiicks 12 ausgebildet.
[0043] Figur 8 zeigt die Verfahrbewegung des Kantenfrasaggregats 11 von dem ersten bearbeiteten Abschnitt der
Werkstlickkante 14 zu dem zweiten zu bearbeitenden Abschnitt der Werkstiickkante 14. Dieser zweite Abschnitt der
Werkstlickkante 14 ist gegenuberliegend zum ersten Abschnitt der Werkstlickkante 14 angeordnet und begrenzt die
Schmalseite 13 zu der Langsseite 19 des Werkstlicks 12, die entgegengesetzt zur Durchlaufrichtung D vorgesehen ist.
Wahrend der Verfahrbewegung des Kantenfrasaggregats 11 zum zweiten Abschnitt der Werkstlickkante 14 sind die
beiden Tastelemente 32, 33 in deren Warteposition 36, 37 angeordnet. Dabei kann vorgesehen sein, dass wahrend der
Verfahrbewegung des Kantenfrasaggregats 11 zum zweiten Abschnitt der Werkstlickkante 14 das erste Tastelement
32 aus dessen Tastposition 38 in die Warteposition 36 tberfiihrt wird und darauffolgend das zweite Tastelement 33 aus
der Warteposition 37 in dessen Tastposition 39 Uberfiihrt wird.

[0044] Figur9zeigtden zweiten Bearbeitungsvorgang, um das gegeniiber des zweiten Abschnitts der Werkstiickkante
14 Gberstehende Schmalflachenbeschichtungsmaterial 16 spannehmend zu bearbeiten. Zum Beginn der Bearbeitung
des zweiten Abschnitts der Werkstlickkante 14 istdas Kantenfrasaggregat 11 in der Weise zum Werkstiick 12 positioniert,
dass das Bearbeitungswerkzeug 28 sowie das zweite Tastelement 33 in der Tastposition 39 zur Oberseite 48 des
Werkstlicks 12 angeordnet sind. Um das gegeniiber des zweiten Abschnitts der Werkstiickkante 14 (iberstehende
Schmalflachenbeschichtungsmaterial 16 spannehmend zu bearbeiten, wird das Tastelement 33 in Anlage zu dem Werk-
stlick 12 gebracht und die Werkstiickkontur 21 entlang des gestrichelt dargestellten zweiten Tastweges 51 abgetastet.
Dabei erfolgt die Verfahrbewegung des Kantenfrasaggregats 11 von der Oberseite 48 in Richtung zur Unterseite 47 des
Werkstlicks 12. Das Bearbeitungswerkzeug 28 wird wahrend des Abtastens synchron zum zweiten Tastweg 51 entlang
der Werkstiickkante 14 bewegt und das Uberstehende Schmalflachenbeschichtungsmaterial 16 spannehmend bearbei-
tet. Nach dem Bearbeiten des zweiten Abschnitts der Werkstiickkante 14 bleibt das Kantenfrasaggregat 11 zur Unterseite
47 des Werkstlicks 12 positioniert, um den gemaR Figur 7 beschriebenen Bearbeitungsschritt bei einem nachfolgenden
Werkstlick 12 an der in Durchlaufrichtung D vorauseilenden Langsseite 19 aus dieser Position erneut zu beginnen.
[0045] Der Wechsel der beiden Tastelemente 32, 33 zwischen zwei zu bearbeitenden Werkstlicken 12 ist in Figur 10
dargestellt, wobei die Werkstiicke 12 beabstandet zueinander zum Kantenfrdsaggregat 11 transportiert werden. Inner-
halb des Abstandes zwischen den beiden Werkstiicken 12 erfolgt der Wechsel der beiden Tastelemente 32, 33, wobei
zunachst das zweite Tastelement 33 aus dessen Tastposition 39 in die Warteposition 37 tiberfiihrt wird und anschliefsend
das erste Tastelement 32 aus dessen Warteposition 36 in die Tastposition 38, um die Bearbeitung am ersten Abschnitt
der Werkstlickkante 14 des folgenden Werkstlicks 12 durchzufiihren.

Bezugszeichenliste

10. Holzbearbeitungseinrichtung 31. Tasteinrichtung

11. Kantenfrasaggregat 32. erstes Tastele-ment
12. Werkstiick

13. Schmalflache 33. zweites Tas-telement
14. Werkstiickkante

15. 34. Stelleinrich-tung

16. Schmalflachenbeschichtungsmaterial 35.

17. Seitenbereich 36. erste Wartepo-sition

18. Uberstand
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(fortgesetzt)
19. Langsseite 37. zweite Wartepo-sition
20.
21. profilierte Werksttickkontur 38. erste Tastposition
22. Schnittlinie 39. zweite Tastpo-sition
23. Positioniereinrichtung
24. erste Fuhrungseinrichtung 40.
25. 41. Tastbereich
26. Support 42.
27. zweite Fuhrungseinrichtung 43.
28. Bearbeitungswerkzeug 44. Justiereinrich-tung
29. Anlageflache
30. 45.

46. Linearantrieb
47. Unterseite

48. Oberseite

49. erster Tastweg
50.

51. zweiter Tastweg

Patentanspriiche

1.

Kantenfrdsaggregat (11) fir eine Holzbearbeitungseinrichtung (10) zum Bearbeiten von plattenférmigen Werkstu-
cken (12), die in einer Durchlaufrichtung (D) relativ zu einem Bearbeitungswerkzeug (28) bewegbar sind und die
wenigstens an einer dem Bearbeitungswerkzeug (28) zugewandten Schmalflache (13) ein Schmalflachenbeschich-
tungsmaterial (16) aufweisen, das zumindest bereichsweise gegenuber einer die Schmalflache (16) begrenzenden
Werkstiickkante (14) Gbersteht, wobei das Bearbeitungswerkzeug (28) relativ zu dem in Durchlaufrichtung (D)
bewegbaren Werkstlick (12) verfahrbar vorgesehen ist, um zumindest das gegentber der Werkstiickkante (14)
Uberstehende Schmalflachenbeschichtungsmaterial (16) spannehmend zu bearbeiten, sowie mit einer Tasteinrich-
tung (31), durch die eine an die Schmalflache (13) angrenzende Werkstiickkontur (21) zumindest abschnittsweise
abtastbar ist, wobei die Verfahrbewegung des Bearbeitungswerkzeugs (28) zum Bearbeiten des Werkstlicks (12)
in Abhangigkeit von der abgetasteten Werkstlickkontur (21) vorgesehen ist,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Tasteinrichtung (31) zumindest zwei Tastelemente (32, 33) zum Abtasten von wenigstens zwei Abschnitten der
Werkstiickkontur (21) aufweist, wobei die zumindest zwei Tastelemente (32, 33) wahrend der Durchlaufbewegung
des Werkstiicks (12) wechselseitig aus einer Warteposition (36, 37) in eine Tastposition (38, 39) Uberfuhrbar sind.

Kantenfrdsaggregat nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest zwei Tastelemente (32, 33) aus der jeweiligen Warteposition (36, 37) wechselseitig in unterschiedliche
Tastpositionen (38, 39) Uiberfihrbar sind, sodass durch die Tastelemente (32, 33) wahrend der Durchlaufbewegung
des Werkstiicks (12) verschiedene Abschnitte der Werkstiickkontur (21) abtastbar sind.

Kantenfrdsaggregat nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest zwei Tastelemente (32, 33) in der jeweiligen Tastposition (38, 39) in der Weise angeordnet sind, dass
durch die Tastelemente (32, 33) die Werkstlickkonturen (21) der sich gegenuberliegenden und an die Schmalflache
(13) angrenzenden Langsseiten (19) des Werkstlicks (12) abtastbar sind.

Kantenfrdsaggregat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest zwei Tastelemente (32, 33) in der jeweiligen Tastposition (38, 39) zum Bearbeitungswerkzeug (28)
an gegeniberliegenden Seiten angeordnet sind.
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Kantenfrdsaggregat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

zumindest ein Endabschnitt der Tastelemente (32, 33) fingerférmig ausgebildet ist und am Endabschnitt ein Tast-
bereich (41), vorzugsweise eine Tastrolle, vorgesehen ist, der in der Tastposition (38, 39) benachbart zum Bear-
beitungswerkzeug (28) angeordnet ist.

Kantenfrdsaggregat nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Querschnitt des Tastbereichs (41), vorzugsweise ein Durchmesser der Tastrolle, gleich gro3 oder kleiner aus-
gebildet ist als ein Bearbeitungsdurchmesser des Bearbeitungswerkzeugs (28).

Kantenfrdsaggregat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest zwei Tastelemente (32, 33) in der jeweiligen Warteposition (36, 37) einander gegeniberliegend
angeordnet sind und vorzugsweise zumindest die Tastbereiche (41) im Wesentlichen zueinander weisend ausge-
richtet sind.

Kantenfrdsaggregat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

den zumindest zwei Tastelementen (32, 33) jeweils eine Stelleinrichtung (34) zugeordnetist und eine Stellbewegung
der Tastelemente (32, 33) zwischen der Warteposition (36, 37) und der Tastposition (38, 39) einzeln ansteuerbar ist.

Kantenfrdsaggregat nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Stelleinrichtung (34) einen Stellantrieb zum Ansteuern der Stellbewegung aufweist, vorzugsweise einen als
Spindelantrieb, Pneumatikantrieb, Hydraulikantrieb oder elektromechanischen Linearantrieb ausgebildeten Stell-
antrieb.

Kantenfrdsaggregat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

den Tastelementen (32, 33) jeweils eine Justiereinrichtung (44) zugeordnet ist, durch welche die Tastelemente (32,
33) zur abzutastenden Werkstiickkontur (21) und/oder zum Bearbeitungswerkzeug (28) manuell oder automatisiert
justierbar sind.

Kantenfrdsaggregat nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Justiereinrichtung (44) zwei Linearantriebe (46) aufweist, vorzugsweise als Spindelantrieb ausgebildete Linea-
rantriebe (46), wobei zumindest ein Linearantrieb (46) an dem Tastelement (32, 33) angreift und/oder zumindest
ein Linearantrieb (46) in dem Tastelement (32, 33) integriert ist.

Kantenfrdsaggregat nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Tastelemente (32, 33) in einer Ebene justierbar sind, die sich im Wesentlichen parallel zu der dem Bearbei-
tungswerkzeug (28) zugewandten Schmalflache (13) des Werkstiicks (12) erstreckt.

Kantenfrdsaggregat nach einem der Anspriiche 9 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Sensoreinrichtung vorgesehen ist, durch welche eine Position der Tastelemente (32, 33) zur abzutastenden
Werkstiickkontur (21) und/oder zum Bearbeitungswerkzeug (28) erfassbar ist, und vorzugsweise in Abhangigkeit
von der erfassten Position eine automatisierte Justierung der Tastelemente (32, 33) zur abzutastenden Werksttick-
kontur (21) und/oder zum Bearbeitungswerkzeug (28) vorgesehen ist.

Kantenfrdsaggregat nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Tasteinrichtung (31) modular ausgebildet ist und tiber eine Schnittstelle auswechselbar an dem Bearbeitungs-
werkzeug (28) und/oder Kantenfrasaggregat (11) anordenbar ist.

Holzbearbeitungseinrichtung (10) mit einem Kantenfrasaggregat (11) zum Bearbeiten von plattenférmigen Werk-
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stlicken (12), die in einer Durchlaufrichtung (D) relativ zu einem Bearbeitungswerkzeug (28) des Kantenfrasaggre-
gats (11) bewegbar sind und die wenigstens an einer dem Bearbeitungswerkzeug (28) zugewandten Schmalflache
(13) ein Schmalflachenbeschichtungsmaterial (16) aufweisen, das zumindest bereichsweise gegeniber einer die
Schmalflache (13) begrenzenden Werkstiickkante (14) Gibersteht, wobei das Bearbeitungswerkzeug (28) relativ zu
dem in Durchlaufrichtung (D) bewegbaren Werkstiick (12) verfahrbar vorgesehen ist, um zumindest das gegeniiber
der Werkstlicckante (14) Gberstehende Schmalflachenbeschichtungsmaterial (16) spannehmend zu bearbeiten,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Kantenfrasaggregat (11) nach einem der Anspriiche 1 bis 14 ausgebildet ist.

Verfahren zum Bearbeiten von plattenférmigen Werkstiicken (12) mit einem Kantenfradsaggregat (11), insbesondere
einem Kantenfrdsaggregat (11) nach einem der Anspriiche 1 bis 14, aufweisend die Schritte, dass

- die Werkstuicke (12) in einer Durchlaufrichtung (D) relativ zu einem Bearbeitungswerkzeug (28) des Kanten-
frasaggregats (11) bewegt werden, wobei die Werkstlicke (12) wenigstens an einer dem Bearbeitungswerkzeug
(28) zugewandten Schmalflache (13) ein Schmalflachenbeschichtungsmaterial (16) aufweisen, das zumindest
bereichsweise gegeniber einer die Schmalflache (13) begrenzenden Werkstiickkante (14) tbersteht,

- ein erstes Tastelement (32) einer Tasteinrichtung (31) wahrend der Durchlaufbewegung des Werkstiicks (12)
aus einer Warteposition (36) in eine Tastposition (38) Uberfihrt wird und einen ersten Abschnitt einer zur
Schmalflache (13) benachbarten Werkstiickkontur (21) abtastet,

-und das Bearbeitungswerkzeug (28) in Abhangigkeit von der ersten abgetasteten Werkstiickkontur (21) entlang
eines Abschnitts der zur abgetasteten Werkstiickkontur (21) benachbarten Werkstlickkante (14) verfahren wird,
um zumindest das gegeniber der Werkstlickkante (14) Giberstehende Schmalflachenbeschichtungsmaterial
(16) spannehmend zu bearbeiten,

- das erste Tastelement (32) nach dem Abtasten des ersten Abschnitts der Werkstiickkontur (21) in die War-
teposition (36) Uberfihrt wird und das zweite Tastelement (33) aus einer Warteposition (37) in eine weitere
Tastposition (39) Uberfiihrt wird und einen zweiten Abschnitt der zur Schmalflache (13) benachbarten Werk-
stiickkontur (21) abtastet,

- und das Bearbeitungswerkzeug (28) in Abhangigkeit von der zweiten abgetasteten Werkstiickkontur (21)
entlang eines Abschnitts der zur abgetasteten Werkstiickkontur (21) benachbarten Werkstiickkante (14) ver-
fahren wird, um zumindest das gegenuber der Werkstiickkante (14) lGberstehende Schmalflachenbeschich-
tungsmaterial (16) spannehmend zu bearbeiten.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass

durch das erste Tastelement (32) die Werkstiickkontur (21) einer an die Schmalflache (13) angrenzenden ersten
Langsseite (19) des Werkstiicks (12) abgetastet wird und darauffolgend durch das zweite Tastelement (33) die
Werkstiickkontur (21) einer zweiten Langsseite (19) abgetastet wird, welche der ersten Langsseite (19) gegenu-
berliegt, und vorzugsweise durch die Tastelemente (32, 33) eine im Wesentlichen konkav ausgebildete Werksttick-
kontur (21) abgetastet wird.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Bearbeitungswerkzeug (28) nach dem Abtasten des ersten Abschnitts der Werkstiickkontur (21) zum zweiten
abzutastenden Abschnitt der Werksttickkontur (21) verfahren wird und wahrend der Verfahrbewegung des Bear-
beitungswerkzeugs (28) das erste Tastelement (32) aus der Tastposition (38) in die Warteposition (36) und das
zweite Tastelement (33) aus der Warteposition (37) in die weitere Tastposition (39) wechselseitig iberfuhrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 16 bis 18,

dadurch gekennzeichnet, dass

das erste Tastelement (32) den ersten Abschnitts der Werkstlickkontur (21) entlang eines ersten Tastweges (49)
von einer Unterseite (47) des Werkstlicks (12) zu einer Oberseite (48) des Werkstlicks (12) abtastet und das zweite
Tastelement (33) den zweiten Abschnitts der Werkstiicckontur (21) entlang eines zweiten Tastweges (51) von einer
Oberseite (48) des Werkstlicks (12) zu einer Unterseite (47) des Werkstlicks (12) abtastet.
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