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FASSDAUBEN

(57)  Die Fassdauben (2) zur Herstellung von Holz-
fassern sind aus Einzelsegmenten (2a bis 2e) zusam-
mengesetzt, die stirnseitig fest miteinander verbunden
sind. Die Einzelsegmente (2a bis 2e) sind kirzere Holz-
stlicke, die so zusammengesetzt werden, dass die Fass-
daube (2) die notwendige Lange hat. Das Holzfass wird
aus solchen Fassdauben (2) hergestellt, die mit ihren
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Schmalseiten dichtend aneinandergesetzt sind. Die Ein-
zelsegmente (2a bis 2e) werden an ihren Stirnseiten so
bearbeitet, dass aneinanderliegende Einzelsegmente
(2a bis 2e) nach dem Zusammensetzen winklig zuein-
ander liegen und eine Uber die Lange gekrimmt verlau-
fende Rohfassdaube bilden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fassdaube nach dem
Oberbegriff des Anspruches 1, ein Holzfass nach An-
spruch 8 sowie ein Verfahren zur Herstellung von Fass-
dauben nach Anspruch 9.

[0002] Es ist bekannt, Holzfasser aus gekrimmt ver-
laufenden Fassdauben zu bilden, die mit ihren Langssei-
ten dicht aneinander liegen. Die Fassdauben erstrecken
sich Uber die Hohe des Holzfasses und werden Ublicher-
weise nahe dem oberen und dem unteren Ende von ei-
nem Ring umgeben, mit dem die Fassdauben zusam-
mengehalten werden. Die Fassdauben werdeninder Re-
gelentlang der natirlichen Fasern des Holzes gespalten.
Bei der Fassherstellung werden sie in einem Dampfbie-
geverfahren in eine gewdlbte Form gebracht und mit den
Ringen zusammengehalten. Bei der Herstellung der
Holzfasser fallen viele Reststlicke an, die nicht genutzt
werden und Abfall darstellen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Fassdauben und die Holzfasser in rohstoffsparender
Weise kostenglinstig herstellen zu kénnen.

[0004] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaRen
Fassdaube erfindungsgemaf mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 1, beim Holzfass erfin-
dungsgemaf mit den Merkmalen des Anspruches 8 und
beim Verfahren erfindungsgemall mit den Merkmalen
des Anspruches 9 gelost.

[0005] Die erfindungsgemafe Fassdaube zeichnet
sich dadurch aus, dass sie aus Einzelsegmenten zusam-
mengesetzt wird, die stirnseitig miteinander fest verbun-
den sind. Die Einzelsegmente sind kirzere Holzstiicke,
die so zusammengesetzt werden, dass die Fassdaube
die zur Herstellung des Holzfasses notwendige Lange
haben kann. Auf diese Weise kénnen auch Reststlicke
verwendet werden, so dass die Holzfasser rohstoffspa-
rend hergestellt werden kdnnen. In der Regel ist die aus
den zusammengefligten Einzelsegmenten gebildete
Rohfassdaube zu lang. Das jeweilige endseitige Einzel-
element wird vor oder nach dem Zusammensetzen der
Rohfassdaube so weit abgetrennt, dass die Rohfassdau-
be die gewiinschte Lange hat.

[0006] Die Einzelsegmente werden in vorteilhafter
Weise stirnseitig formschliissig miteinander verbunden.
Dadurch sind die Einzelsegmente fest zur Fassdaube
miteinander verbunden. Der Formschluss muss hinsicht-
lich der spateren Belastung primar in Langsrichtung der
Fassdaube wirken und kann auf verschiedene Weise er-
folgen, beispielsweise durch eine Art Schwalben-
schwanz-Verbindung oder durch sogenannte Klickprofi-
le. Nut-Feder- oder Keilzinkenverbindungen kommen
unter Einsatz eines lebensmitteltauglichen Klebemittels
als stoff- bzw. kraftschliissige Verbindungen in Frage.
[0007] Beieinereinfachen Ausgestaltung sind die Ein-
zelsegmente gerade ausgebildet.

[0008] Beieinervorteilhaften Ausbildungist zumindest
die eine Stirnseite der Einzelsegmente unter einem spit-
zen Winkel geneigt zu einer senkrecht zur AulRenseite
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der Einzelsegmente verlaufenden Ebene ausgebildet.
Dadurch werden die Einzelsegmente derart aneinander-
stoRend miteinander verbunden, dass sie um den Nei-
gungswinkel der Stirnseiten geneigt zueinander verlau-
fen. Werden auf diese Weise mehrere Einzelsegmente
aneinandergesetzt, dann ergibt sich eine Fassdaube, die
Uber ihre Lange annahernd gekrimmt verlauft.

[0009] Die Formschlussverbindung zwischen den Ein-
zelsegmenten kann in vorteilhafter Weise so gestaltet
sein, dass benachbarte Einzelsegmente mit ihren ge-
neigt verlaufenden Stirnseiten flachig aneinanderliegen.
Dadurch haben die aus den Einzelsegmenten gebildeten
Fassdauben eine hohe Festigkeit und Stabilitat. Insbe-
sondere wird dadurch verhindert, dass Einzelsegmente
im Verbindungsbereich sich voneinander |6sen.

[0010] Die an den beiden Enden der Fassdaube be-
findlichen Einzelsegmente weisen vorteilhaft an ihrer
freien Stirnseite kein Formschlusselement auf, sondern
sind beispielsweise eben gestaltet. Diese freien Stirnsei-
ten der endseitigen Einzelsegmente bilden dann den
oberen und den unteren Rand des Holzfasses, das durch
die Fassdauben gebildet wird.

[0011] Mit der Formschlussverbindung ist es auch in
sehr einfacher Weise mdglich, die Einzelsegmente aus-
reichend dicht miteinander zu verbinden, so dass der
Fassinhalt nicht Uber die Formschlussverbindungen
nach auflen austreten kann.

[0012] Es ist mdglich, die Verbindung zwischen den
Einzelsegmenten nicht nur formschlissig, sondern zu-
satzlich auch stoffschllssig, beispielsweise mit einem
Klebemittel, miteinander zu verbinden. Dann ergibt sich
eine einwandfreie Dichtheit der Verbindungsbereiche
zwischen den benachbarten Einzelsegmenten.

[0013] Die Fassdauben kdnnen mitihrenin Langsrich-
tung verlaufenden Schmalseiten bei der Herstellung der
Holzfasser flachig aneinandergesetzt werden. Es be-
steht aber auch die Mdéglichkeit, an diesen Schmalseiten
Formschlusselemente vorzusehen, mit denen benach-
barte Fassdauben dichtend aneinander gesetzt werden
kénnen. Dadurch wird eine sehr hohe Festigkeit des
Holzfasses und eine zuverlassige Dichtung erzielt.
[0014] Das erfindungsgemale Holzfass zeichnet sich
dadurch aus, dass es effizient und rohstoffsparend aus
Fassdauben zusammengesetzt werden kann, die ihrer-
seits aus Einzelsegmenten gebildet sind. Sie lassen sich
sehr einfach und mit geringem Aufwand zur Fassdaube
zusammensetzen.

[0015] Beim erfindungsgemalen Verfahren werden
die durch Holzteile gebildeten Einzelsegmente zunachst
stirnseitig aneinanderliegend zu einer Rohfassdaube zu-
sammengefigt. Je nach Ausbildung der stirnseitigen
Verbindung kann dies durch Ineinanderschieben und
Einpressenin Querrichtung oder bei einer Keilzinkenver-
bindung unter Zugabe des Klebemittels durch Zusam-
menpressen in Langsrichtung erfolgen. Das Zusammen-
fugen kann maschinell, teilmaschinell oder manuell aus-
gefiihrt werden. Beim Einsatz eines Klickprofils werden
die einzelnen Segmente in Langsanordnung einfach in-
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einander geklickt. Das erfindungsgemafe Verfahren er-
moglicht eine einfache, kosten- und materialsparende
Fertigung der Rohfassdauben.

[0016] Eine besonders einfache Verfahrensweise er-
gibt sich, wenn die Einzelsegmente stirnseitig so bear-
beitet werden, dass aneinanderliegende Einzelsegmen-
te nach dem Zusammenfligen winklig zueinander ver-
laufen. Durch die winklige Lage der Einzelsegmente re-
lativ zueinander ergibt sich eine Fassdaube, die tber ihre
Lange gekrimmt verlauft.

[0017] Vorteilhaft werden als Einzelsegmente gerade
Holzteile verwendet. Hierbei ist die Krimmung nicht ste-
tig, sondern besteht aus einzelnen geraden, winklig zu-
einander liegenden Abschnitten.

[0018] Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform kén-
nen die Rohfassdauben anschliefend zur Bildung einer
Uber ihre Lange konvex bzw. konkav gekrimmt verlau-
fenden AuRen- bzw. Innenseite an ihrer Oberseite und
an ihrer Unterseite im Durchlaufverfahren bearbeitet
werden. Das Durchlaufverfahren ermdéglicht eine effizi-
ente, schnelle und kostenglinstige Herstellung der Fass-
daube.

[0019] Dienachdem Zusammensetzen der Einzelseg-
mente gebildete Rohfassdaube wird mit einer ersten
Schmalseite auf einer Auflage aufliegend durch eine Be-
arbeitungsmaschine transportiert. Beim Durchlauf wer-
dendie beiden die AuRen- und die Innenseite der fertigen
Fassdaube bildenden Langsseiten der Rohfassdaube
mit jeweils wenigstens einem Werkzeug bearbeitet. Die-
se beiden Werkzeuge greifen an den einander gegenu-
berliegenden Langsseiten in die Rohfassdaube ein.
Wahrend des Durchlaufes der Rohfassdaube rotieren
die beiden Werkzeuge um ihre Achsen und bearbeiten
die beiden Langsseiten mit hoher Genauigkeit. Mit der
Bearbeitungsmaschine ist eine effektive, rasche und ge-
naue Bearbeitung der Rohfassdauben gewahrleistet.
[0020] Vorteilhaft wird mit dem einen Werkzeug die
quer zur Langsrichtung konvexe AuRenseite und mitdem
anderen Werkzeug die quer zur Langsrichtung konkave
Innenseite der Fassdaube erzeugt. Die entsprechenden
Werkzeuge haben dementsprechend einen konkaven
bzw. konvexen Arbeitsbereich.

[0021] Da die Rohfassdaube uber ihre Lange ge-
krimmt verlauft, werden die beiden Werkzeuge wahrend
des Durchlaufes der Rohfassdaube durch die Bearbei-
tungsmaschine entsprechend der Krimmung der Roh-
fassdaube quer zur Vorschubrichtung gesteuert bewegt,
um Uber die Lange der Rohfassdaube die gewiinschte
Kriimmung zu erhalten.

[0022] Vorteilhaft wird in der gleichen Bearbeitungs-
maschine mit wenigstens einem weiteren Werkzeug die
freiliegende zweite Schmalseite der Rohfassdaube be-
arbeitet.

[0023] Die Rohfassdaube wird somit bei ihrem Durch-
gang durch die erste Bearbeitungsmaschine an drei Sei-
ten bearbeitet.

[0024] Diegekrimmte Rohfassdaube wird lineardurch
die Bearbeitungsmaschine transportiert, die dement-
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sprechend konstruktiv einfach ausgebildet sein kann.
[0025] Zur Fihrung der Rohfassdaube durch die Be-
arbeitungsmaschine wird in die erste Schmalseite in vor-
teilhafter Weise wenigstens eine in Vorschubrichtung
sich erstreckende Flhrungsnut eingebracht. Hierfir
kann beispielsweise in der Bearbeitungsmaschine eine
untere horizontale Spindel vorgesehen sein, auf der ein
Nutenfraswerkzeug sitzt, mit dem in der ersten Schmal-
seite die Flihrungsnut gefrast werden kann.

[0026] Indie Fiihrungsnutkann ein maschinenseitiger,
in Vorschubrichtung sich erstreckender Flihrungssteg
eingreifen, so dass die in ihrer Langsrichtung gekrimmt
ausgebildete Rohfassdaube einwandfrei linear mit Hilfe
von Vorschubelementen durch die Bearbeitungsmaschi-
ne transportiert werden kann.

[0027] Nach dem Durchlauf durch die Bearbeitungs-
maschine wird die an den drei Seiten bearbeitete Roh-
fassdaube so gewendet, dass die die Fiihrungsnut auf-
weisende erste Schmalseite freiliegt und mit einem ent-
sprechenden Werkzeug bearbeitet werden kann, wobei
auch die Fihrungsnut entfernt wird. Dann ist die Fass-
daube fertig bearbeitet und kann zur Herstellung des
Holzfasses eingesetzt werden.

[0028] Damit eine einwandfreie Bearbeitung dieser
Schmalseite an der teilweise bearbeiteten Rohfassdau-
be mdglich ist, wird diese an beiden Langsseiten in Vor-
schubrichtung gefiihrt.

[0029] Hierbei ist es vorteilhaft, wenn die teilweise be-
arbeitete Rohfassdaube mit ihren beiden Enden an ei-
nem Anschlag geflhrt wird. Er verlauft parallel zur Vor-
schubrichtung und stellt sicher, dass die teilweise bear-
beitete Rohfassdaube zuverlassig bei der Bearbeitung
ihrer entsprechenden Schmalseite gefiihrt wird.

[0030] AuRerdem ist es von Vorteil, wenn an der zwi-
schen ihren Enden konvexen AuRenseite der teilweise
bearbeiteten Rohfassdaube eine in Vorschubrichtung
sich erstreckende Fiihrung anliegt.

[0031] Die teilweise bearbeitete Rohfassdaube wird
somitzwischen dem Anschlag und der Fiihrung wahrend
der Bearbeitung der zweiten Schmalseite einwandfrei
abgestitzt.

[0032] 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.

[0033] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.

[0034] DieErfindungwird nachstehend anhand einiger
in den Zeichnungen dargestellter Ausfiihrungsformen
naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung ein erfin-
dungsgemalies Holzfass, das aus erfindungs-
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gemalen Fassdauben hergestellt ist, ohne

Deckel,
Fig. 2 in vergroRerter Darstellung und in Seitenan-
sicht ein Einzelsegment einer erfindungsge-
mafRen Fassdaube,
Fig. 2a  invergroferter Darstellung an den Enden des
Einzelsegmentes gemaR Fig. 2 vorgesehene
Formschlusselemente,
Fig. 3 in Seitenansicht eine aus Einzelsegmenten
zusammengesetzte Fassdaube im Rohzu-
stand,
Fig. 4 in perspektivischer Darstellung die Fassdau-
be gemaR Fig. 3,
Fig. 5 in perspektivischer Darstellung die Fassdau-
be gemaR Fig. 3 in bearbeitetem Zustand, wo-
bei die Trennlinien zwischen den aneinander-
gesetzten Einzelsegmenten nicht dargestellt
sind,
Fig. 6 in vereinfachter Darstellung drei Werkzeuge
zur Bearbeitung der Fassdaube,
Fig. 7 in schematischer Darstellung zwei Fiilhrungen
fir die Fassdaube, die mit einem oberen
Werkzeug bearbeitet wird,
Fig. 8 in schematischer Darstellung die Bearbeitung
der erfindungsgemalen Fassdaube auf einer
ersten Bearbeitungsmaschine,
Fig. 9 in schematischer Darstellung die Bearbeitung
der erfindungsgemalen Fassdaube auf einer
zweiten Bearbeitungsmaschine.

[0035] Fig. 1 zeigt in schematischer Darstellung ein
Holzfass 1, das aus Fassdauben 2 zusammengesetzt
ist. Sie sind Uber ihre Lange gekrimmt ausgebildet und
liegen mitihren schmalen Langsseiten in bekannter Wei-
se flussigkeitsdicht aneinander. Sie werden von dem
oberen bis zu dem unteren Ende auf3enseitig von meh-
reren Ringen umfasst, wodurch die Fassdauben 2 sicher
miteinander verbunden sind.

[0036] Die Fassdauben werden aus einzelnen Seg-
menten zusammengesetzt, wodurch eine effiziente, roh-
stoffsparende Herstellung der Holzfasser 1 moglich ist.
[0037] Die Fig. 3 bis 5 zeigen beispielhaft eine Fass-
daube 2, die aus finf Segmenten 2a bis 2e zusammen-
gesetzt ist. Sie kdnnen gleiche, aber auch unterschied-
liche Lange haben. Bei der dargestellten Ausflihrungs-
form sind die einzelnen Segmente 2a bis 2e gerade aus-
gebildet. Sie sind formschlissig zur Fassdaube 2 anei-
nandergesetzt. Die Stirnseiten 5, 15, mit denen die Seg-
mente 2a bis 2e aneinanderstoRen, sind winklig ausge-
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bildet, was nachfolgend anhand von Fig. 2 beschrieben
wird. Die Segmente sind vorteilhaft 4-seitig vorgehobelt
und in der Lange gekappt.

[0038] Fig. 2 zeigt eines der Segmente, das an beiden
Stirnseiten 5, 15 mit jeweils einem Formschlusselement
3, 4 versehen ist. Die beiden Formschlusselemente 3, 4
sind komplementar ausgebildet und bilden innerhalb der
Fassdaube 2 eine Schwalbenschwanzverbindung zwi-
schen benachbarten Segmenten.

[0039] Das Formschlusselement 3 steht iber die eine
Stirnseite 5 des Segmentes 2b vor und weist zwei diver-
gierend zueinander verlaufende Vorspriinge 3a, 3b mit
fluchtend verlaufenden Stirnseiten 6, 7 auf. Beide Vor-
spriinge 3a, 3b stehen von einem an die Stirnseite 5 des
Segmentes 2b anschlieRenden Fuliteil 8 ab, dessen Sei-
tenwande 9, 10 entgegengesetzt zueinander stetig ge-
krimmt in die Stirnseite 5 des Segments 2b libergehen.
Die Ubergénge der Seitenwande 9,10 zu der Stirnseite
5 und den Stirnseiten 6, 7 der Vorspriinge 3a und 3b
sowie der Vorspriinge 3a und 3b sind jeweils mit Radien
ausgebildet.

[0040] Der Fulteil 8 des Formschlusselementes 3 liegt
vorteilhaft in etwa halber Dicke 13 des Segmentes 2b.
Der Fufteil 8 hat eine solche Dicke, dass die aneinan-
dergesetzten Segmente 2a bis 2e eine ausreichend hohe
Festigkeit haben.

[0041] Die Formschlusselemente 3 erstrecken sich
Uber die gesamte Breite 14 des Segmentes (Fig. 4).
[0042] Das an der anderen Stirnseite 15 des Segmen-
tes 2b befindliche Formschlusselement 4 ist als zum
Formschlusselement 3 komplementéare Vertiefung aus-
gebildet (Fig. 2a). Zur Aufnahme der Vorspriinge 3a, 3b
ist das Formschlusselement 4 mit entsprechend geform-
ten und angeordneten Vertiefungen 16, 17 versehen. In
zusammengesteckter Lage liegt das Formschlussele-
ment 3 mit seiner AuRenkontur an der Innenkontur des
Formschlusselementes 4 an.

[0043] Wieaus Fig. 3 hervorgeht, haben die Segmente
2b bis 2d die anhand der Fig. 2 und 2a beschriebene
Gestaltung. Die beiden endseitigen Segmente 2a, 2e der
Fassdaube 2 haben lediglich an einer Stirnseite das
Uberstehende bzw. als Vertiefung ausgebildete Form-
schlusselement 3, 4. Dadurch ist die Fassdaube 2 an
ihren beiden Enden mit einer geschlossenen Stirnseite
18, 19 versehen.

[0044] Da die Fassdaube 2 tiber ihre Lange gekriimmt
ausgebildet sein soll, sind die Stirnseiten 5, 15 der anei-
nanderliegenden Segmente 2a bis 2e unter einem Win-
kel zur AuRenseite der Segmente ausgebildet, wie an-
hand von Fig. 2a erlautert wird.

[0045] Die das Formschlusselement 3 aufweisende
Stirnseite 5 liegt unter einem kleinen spitzen Winkel o zu
einer senkrecht zur Ober-und Unterseite 21, 22 des Seg-
mentes 2b verlaufenden Ebene 20 (Fig. 2a).

[0046] Die gegeniiberliegende Stirnseite 15 des Seg-
mentes 2b istum den gleichen Winkel a. gegeniiber einer
senkrecht zur Ober- und Unterseite 21, 22 verlaufenden
Ebene 20a geneigt, allerdings in entgegengesetzter
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Richtung wie die Stirnseite 5.

[0047] Werden die Segmente 2a bis 2e zur Fassdaube
2 zusammengesteckt, liegen benachbarte Segmente um
denWinkel o.geneigt zueinander. Die GroRe des Winkels
o bestimmt die Krimmung der aus den Segmenten 2a
bis 2e herzustellenden Fassdaube 2. Diese Kriimmung
der Fassdaube 2 ist aus den Fig. 3 bis 5 ersichtlich. Beim
fertigen Fass ergibt sich die Krimmung der Fassdaube
aus der Hohe des Fasses und dem Mass seiner bauchi-
gen Form. Um die Rohfassdaube in der einbaufertigen
Lange und mit der einbaufertigen Krimmung herzustel-
len, missen die Anzahl der Segmente und der Winkel o
entsprechend gewahlt werden.

[0048] Da die Segmente 2a bis 2e jeweils gerade aus-
gebildet sind, hat die aus den Segmenten zusammen-
gesetzte Fassdaube 2 im Rohzustand eine unstetige
Form. Damitdie Fassdaube 2 eine Uber ihre Lange stetig
gekrimmte Form hat, wird die in den Fig. 3 und 4 im
Rohzustand dargestellte Fassdaube 2 nach dem Zusam-
menstecken noch bearbeitet.

[0049] Durch die beschriebene Ausbildung der Form-
schlusselemente 3, 4 mitden stetig gekriimmten Kontur-
Uibergangen lassen sich benachbarte Segmente so zu-
sammenstecken, dass ihre Stirnseiten 5,15 und Form-
schlusselemente 3, 4 flachig aneinanderliegen und eine
hohe Dichtigkeit der Formschlussverbindungen gewahr-
leistet ist.

[0050] Anhand der Fig. 6 bis 9 wird die Bearbeitung
der Fassdaube 2 im Rohzustand beschrieben. Die zur
Bearbeitung der Fassdaube 2 eingesetzte Maschine ist
nur schematisch dargestellt. Es handelt sich bei dieser
Maschine um eine Durchlaufmaschine, bei der die Fass-
dauben 2 wahrend ihres Transportes durch die Maschine
an ihren Seiten bearbeitet werden.

[0051] Die Fassdauben 2 liegen bei ihrem Transport
durch die Maschine mit einer Schmalseite 23 auf einem
(nicht dargestellten) Maschinentisch auf. Zum Vorschub
der Fassdaube 2 in der Maschine sind entsprechende
Vorschubelemente, wie Vorschubwalzen, vorgesehen,
die die auf dem Maschinentisch aufliegenden Fassdau-
ben 2 gegen den Maschinentisch belasten und in Vor-
schubrichtung férdern.

[0052] Die Maschine hatim Eintrittsbereich eine unte-
re, horizontale Spindel, auf der ein Werkzeug drehfest
sitzt, mit dem an der auf dem Maschinentisch aufliegen-
den Schmalseite 23 (Fig. 6) wenigstens eine Nut 24 ge-
frast wird. Wie aus Fig. 6 hervorgeht, werden in die
Schmalseite 23 der Fassdaube 2 mehrere parallel zu-
einander liegende Nuten 24 gefrast. Der Maschinentisch
istim Bereich der unteren horizontalen Spindel unterbro-
chen, so dass das auf ihr sitzende Werkzeug die Nuten
24 frasen kann.

[0053] Das Maschinenbett der Maschine ist in Vor-
schubrichtung hinter der unteren horizontalen Spindel
mit vorstehenden, in Vorschubrichtung verlaufenden
Stegen versehen, die in die Nuten 24 eingreifen und da-
durch die Fassdaube 2 bei ihrem Durchlauf durch die
Maschine fihren.
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[0054] Fig. 8 zeigt eine Draufsicht auf die noch unbe-
arbeitete Fassdaube 2, deren die Oberseite und die Un-
terseite bildenden Langsseiten 21, 22 mit einem rechten
Werkzeug 25 und einem linken Werkzeug 26 bearbeitet
werden. Beide Werkzeuge 25, 26 sitzen drehfest auf ver-
tikalen Spindeln, die beim Durchlauf der Fassdaube 2 in
Vorschubrichtung 27 drehbar angetrieben werden. Die
Nuten 24 erstrecken sich parallel zur Vorschubrichtung
27.

[0055] Die Drehachsen 28, 29 der Werkzeuge 25, 26
sowie deren Eingriffsbereiche an der Fassdaube 2 liegen
vorteilhaft in Vorschubrichtung 27 mit geringem Abstand
hintereinander oder gegentiber. Dadurch ergibt sich eine
hohe Bearbeitungsgenauigkeit.

[0056] Beide Werkzeuge 25, 26 sind Profilwerkzeuge,
mit denen die Langsseiten 21, 22 mit der in Querrichtung
konvexen bzw. konkaven Kontur gefrast werden.
[0057] Wenn die Fassdauben 2 zum Holzfass 1 zu-
sammengesetzt werden, bilden die Langsseiten 21, 22
die AulRenseite und die Innenseite der Fassdaube 2.
[0058] Beide Werkzeuge 25, 26 sind quer zur Vor-
schubrichtung 27 in Verstellrichtung 30, 31 gesteuert ver-
stellbar, damit sie beim Durchlauf der Fassdaube 2 durch
die Maschine die gekrimmte Form erzeugen kénnen.
[0059] Dabei wird in bekannter Weise der Transport-
weg der einzelnen Fassdaube durch die Maschine er-
fasst und die Werkzeuge 25, 26 tiber die Maschinensteu-
erung entsprechend der vorgegebenen Krimmung so
verstellt, dass die Fassdaube 2 nach der Bearbeitung die
gewunschte kontinuierlich gekrimmte Aulen- und In-
nenseite aufweist.

[0060] Bei der Verstellbewegung der Werkzeuge 25,
26 wird die Dicke 13 der Fassdaube 2 berticksichtigt, so
dass nur so viel Material abgetragen wird, dass die Fass-
daube 2 Uber ihre Lange eine ausreichende Dicke hat.
[0061] Wie sich aus Fig. 6 ergibt, ist das linke Werk-
zeug 26, mit dem die AuBenkontur der Fassdaube 2 er-
zeugt wird, derart gestaltet, dass es einen konkav ge-
krimmten Frasbereich 32 hat.

[0062] Das rechte Werkzeug 25, mit dem die Innen-
kontur der Fassdaube 2 hergestellt wird, ist dementspre-
chend so gestaltet, dass es einen konvex gekrimmten
Frasbereich 33 hat.

[0063] Die axiale Lange der Werkzeuge 25, 26 ist gro-
Rer als die Breite 14 der Fassdaube 2, die dadurch tber
ihre gesamte Breite durch die beiden Werkzeuge 25, 26
bearbeitet wird.

[0064] Beim Durchlauf durch die Maschine wird die
Fassdaube 2 aulerdem durch ein oberes Werkzeug 34
bearbeitet (Fig. 6). Mit dem Werkzeug 34 wird die der
Schmalseite 23 gegenuberliegende Schmalseite 35 be-
arbeitet. Da die Schmalseite 35 winklig zur Horizontalen
liegt, ist auch die Drehachse 36 des Werkzeuges 34 ent-
sprechend geneigt angeordnet.

[0065] Das Werkzeug 34 ist ein Hobelwerkzeug, das
um seine Achse 36 drehbar angetrieben wird und die
Schmalseite 35 plan hobelt.

[0066] Da die Fassdaube 2 tiber ihre Lange gekriimmt
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verlauft, hat das Werkzeug 34 eine solche axiale Lange,
dass es die gekrimmt verlaufende Schmalseite 35 tber
die Lange der Fassdaube 2 bearbeiten kann. Dadurch
ist eine Verstellung des Werkzeuges 34 in Richtung ihrer
Drehachse 36 beider Bearbeitung der Fassdaube 2 nicht
erforderlich.

[0067] Vorteilhaft befindet sich das Werkzeug 34 in
Vorschubrichtung 27 hinter den beiden Werkzeugen 25,
26. Zur Anpassung an unterschiedlich breite Fassdau-
ben 2 ist das obere Werkzeug 34 gegeniiber dem Ma-
schinentisch, auf dem die Fassdaube 2 wahrend ihres
Durchlaufes durch die Maschine abgestiitzt ist, verstell-
bar. Zusatzlich ist das Werkzeug 34 zur Anpassung an
unterschiedliche Neigungswinkel der Schmalseite 35
auch in der Neigung einstellbar, so dass die Drehachse
36 des Werkzeuges 34 an unterschiedliche Neigungs-
winkel der Schmalseite 35 angepasst werden kann. Bei
einem gewiinschten Durchmesser des herzustellenden
Fasses ergibt sich Gber die Breite der einzelnen Fass-
daube die Anzahl der bendtigten Dauben und Uber die
Anzahl der Dauben der Neigungswinkel der Schmalseite
35.

[0068] Nach dem Durchlauf durch die Maschine ist die
Fassdaube 2 mittels der Werkzeuge 25, 26, 34 an der
Innen- und der AuRenkontur sowie an der Schmalseite
35 fertig bearbeitet. Auf einer zweiten Maschine wird an-
schlieBend die Schmalseite 23 mit den Nuten 24 bear-
beitet. Hierzu wird die teilweise fertig bearbeitete Fass-
daube 2 so gedreht, dass sie mit ihrer bearbeiteten
Schmalseite 35 auf dem Maschinenbett der zweiten Ma-
schine aufliegt. Im Unterschied zur ersten Maschine hat
dieses Maschinenbett keine vorstehenden Stege. Zur
Fihrung der Fassdaube 2 sind eine linke Fihrung 37
sowie ein rechter Anschlag 38 vorgesehen (Fig. 7 und
9). Die Fihrung 37 erstreckt sich parallel zur Vorschub-
richtung 27 und liegt auf dem Maschinenbett auf. An die-
ser linken Fiihrung 37, in Vorschubrichtung 27 gesehen,
liegt die Fassdaube 2 etwa in halber Lange an der hdchs-
ten Stelle der konvexen Kriimmung an.

[0069] Am gegenlberliegenden Anschlag 38 liegt die
Fassdaube 2 mit ihren beiden Enden an, wie aus Fig. 9
hervorgeht.

[0070] DerAnschlag 38 erstreckt sich ebenfalls in Vor-
schubrichtung 27 und ist derart geneigt angeordnet, dass
die Fassdaube 2 im Bereich ihrer Stirnseite 18 und nahe
der Stirnseite 19 anliegt. Da die dem Anschlag 38 zuge-
wandte Seite der Fassdaube 2 konkav gekrimmt ver-
lauft, liegt die Fassdaube 2 lediglich mit ihren Endberei-
chen 39, 40 am Anschlag 38 an.

[0071] Der Anschlag 38 hat eine gréRere Hohe als die
Fihrung 37 (Fig. 7).

[0072] Vorteilhaft ist es, wenn der Anschlag 37 quer
zurVorschubrichtung 27 verstellbar an der Maschine vor-
gesehen ist, so dass er an unterschiedlich stark ge-
krimmte Fassdauben 2 angepasst werden kann. Dar({-
ber hinaus ist es vorteilhaft, wenn die Neigung des An-
schlages 38 zur Anpassung an unterschiedliche Nei-
gungswinkel der Schmalseite eingestellt werden kann.
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[0073] Zur Bearbeitung unterschiedlich breiter Fass-
dauben 2 ist es zweckmaRig, dass der Anschlag 38 eine
der grofiten Breite der Fassdaube entsprechende Hohe
aufweist.

[0074] Die die Nuten 24 aufweisende Schmalseite 23
der Fassdaube 2 wird miteinem Werkzeug 41 bearbeitet,
das um seine Achse 42 drehbar angetrieben wird und
vorzugsweise ein Hobelwerkzeug ist, mit dem die
Schmalseite 23 so gefrast wird, dass die Nuten 24 ent-
fernt sind. Die Drehachse 42 des Werkzeuges 41 ist ge-
neigt angeordnet, so dass die Schmalseite 23 mit dem
entsprechenden Neigungswinkel bearbeitet werden
kann.

[0075] Die axiale Lange des Werkzeuges 41 ist so
groB, dass die Schmalseite 23 (iber die gesamte Lange
der Fassdaube 2 bearbeitet werden kann, ohne dass das
Werkzeug 41 verstellt werden muss.

[0076] Zur Anpassung an unterschiedlich breite Fass-
dauben 2 ist das Werkzeug 41 vorteilhaft quer zum Ma-
schinentisch in der Héhe einstellbar.

[0077] Esist zusatzlich vorteilhaft, wenn auch die Nei-
gung des Werkzeuges 41 eingestellt werden kann, so
dass auch unterschiedlich schrag liegende Schmalseiten
23 der Fassdauben 2 bearbeitet werden kdnnen.
[0078] Diezweite Maschine hatwie die erste Maschine
Vorschubelemente, mit denen die Fassdaube 2 durch
die Maschine transportiert werden kann. Die Vorschube-
lemente sind vorteilhaft Vorschubwalzen, die in bekann-
ter Weise auf der Schmalseite 23 der Fassdaube 2 auf-
liegen und diese in Vorschubrichtung 27 auf dem Ma-
schinentisch aufliegend transportieren. Die Fassdaube
2 ist hierbei in der beschriebenen Weise an der Fiihrung
37 und am Anschlag 38 abgestuitzt, die sich auf einander
gegenuberliegenden Seiten der hochkant stehenden
Fassdaube 2 befinden. Vorteilhaft sind auch die Vor-
schubwalzen geneigtangeordnetundin der Neigung ent-
sprechend dem Neigungswinkel der Schmalseite ver-
stell- bzw. schwenkbar, so dass sie auf der gesamten
Schmalseite 23 sauber aufliegen. Dabei ist zu bertick-
sichtigen, dass die Neigung vor und nach der Bearbei-
tung durch das Werkzeug 41 unterschiedlich ist.

[0079] Die fertig bearbeiteten Fassdauben (Fig. 5)
werden dann in bekannter Weise zum Holzfass 1 zusam-
mengefiigt. Benachbarte Fassdauben liegen hierbei mit
ihren Schmalseiten 23, 35 stoRend aneinander. Zur Er-
héhung der Dichtigkeit und Vereinfachung bei der Mon-
tage kdnnen die Schmalseiten 23, 35 mit Formschluss-
elementen versehen sein, um beispielsweise eine v-for-
mige Nut-Feder-Verbindung zu erreichen. In diesem Fal-
le sind die die Schmalseiten 23, 35 bearbeitenden Werk-
zeuge 36, 41 keine Hobelwerkzeuge, sondern Profilier-
werkzeuge, mit denen Uber die Lange der Schmalseiten
23, 35 die entsprechenden Formschlusselemente her-
gestellt werden koénnen. Fir diesen Fall sind die Werk-
zeuge 34, 41 quer zur Vorschubrichtung 27 in Richtung
ihrer Drehachse 36, 42 wahrend des Durchlaufes der
Fassdauben 2 durch die Maschine gesteuert verstellbar,
um die entsprechenden Formschlusselemente lber die
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gekrimmt verlaufende Lange der Schmalseiten 23, 35
anzubringen.

[0080] Zur Erhéhung der Dichtigkeit kénnen die
Schmalseiten 23, 35 mittels Leim verbunden oder die
Fassdauben unter Zwischenlage von Dichtelementen
zusammengesetzt werden.

[0081] Die Herstellung der Holzfasser 1 mittels der
Fassdauben 2 ist sehr rohstoffsparend, weil die Fass-
dauben 2 aus einzelnen Segmenten 2a bis 2e zusam-
mengesetzt werden kdnnen. So kdnnen Reststlicke zur
Herstellung der Fassdauben 2 herangezogen werden.
Die bei der Holzbearbeitung haufig anfallenden Resthdl-
zer kdnnen auf diese Weise optimal zur Herstellung der
Fassdauben 2 und damit der Holzfasser 1 verwendet
werden. Auflerdem kann das Rohholz effektiver genutzt
werden, da vergleichsweise kurze Stiicke verwendet
werden kdnnen, die qualitativ hochwertig und rissfrei sind
und ohne Einbufen hinsichtlich eines giinstigen Faser-
verlaufs aus dem Rohholz gesagt werden kdnnen. Dem-
gegenuber kann bei der Verwendung einstiickiger Roh-
dauben nur ein Prozentsatz des Holzstammes genutzt
werden, um die Rohdauben in der geforderten Qualitat,
rissfrei und mit entsprechendem Faserverlauf zu gewin-
nen.

[0082] Die stirnseitige Verbindung der Segmente 2a
bis 2e kann mit und ohne Klebemittel durchgefiihrt wer-
den.

[0083] Da zur Herstellung der Fassdauben 2 Reststii-
cke bzw. kurze und gesagte Rohholzteile verwendet wer-
denkdnnen, lasst sich das Holzfass 1 sehr kostenglinstig
herstellen, ohne dass dies mit Nachteilen bei der Stabi-
litdt oder Dichtigkeit verbunden ist.

[0084] Die Formschlusselemente 3,4 kdnnenbeieiner
alternativen Ausfiihrung auch derart gestaltet sein, dass
sich ein Schlissellochprofil ergibt. Auch eine solche Ge-
staltung der Formschlusselemente 3, 4 ermdglicht es,
die Segmente 2a bis 2e winklig aneinanderzusetzen.
[0085] Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, in die
Stirnseiten der Segmente 2a bis 2e Keilzinken einzubrin-
gen. In diesem Falle greifen aneinanderstolRende Seg-
mente 2a bis 2e mit ihren Keilzinken ineinander. Diese
Keilzinkenverbindung wird dann mit Hilfe eines Klebe-
mittels vorgenommen, so dass aneinanderliegende Seg-
mente 2a bis 2e fest miteinander verbunden sind.
[0086] Weiterhin kdnnen auch separate Verbindungs-
elemente verwendet werden, wie sie zum Beispiel im Mo6-
bel- oder Rahmenbau zum Einsatz kommen, z. B. Dop-
pelschwalbenschwanz/Doppelkeil. Dann muss in die ein-
zelnen Segmente nur die entsprechende Gegenform als
Vertiefung eingebracht werden.

[0087] Die Bearbeitung der stirnseitigen Formschlus-
selemente kann mit herkdmmlichen Bearbeitungsme-
thoden und -maschinen erfolgen, zum Beispiel Doppe-
lendprofiler, CNC-Bearbeitungszentren, Zapf- und
Schlitzmaschinen.

[0088] Da die Fassdauben 2 aus den winklig aneinan-
dergesetzten Segmenten 2a bis 2e hergestellt und be-
reits mit der vorgesehenen Krimmung bearbeitet wer-
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den, werden die Herstellkosten des Holzfasses weiter
verringert, da der Arbeitsschritt des Fassformens entfallt,
wie er bei der Ublichen Holzfassherstellung erforderlich
ist. Insbesondere wird Holzbruch vermieden, wie er beim
Fassformen haufig auftritt.

[0089] Das Fassformen erfolgt bei der herkdmmlichen
Holzfassherstellung durch Hammerschlage, was mitgro-
Rem Larm und mit erheblichem Krafteinsatz verbunden
ist. Durch Wegfall dieses Fassformens mittels Hammer-
schlagen wird die Arbeitssicherheit erheblich erhoht.
[0090] Da die Rohfassdaube mit den Werkzeugen 25,
26; 34, 41 bearbeitet wird, missen die Segmente 2a bis
2e nicht exakt gleiche Dicke und/oder Breite haben. Mit
den Werkzeugen 25, 26; 34, 41 werden ungleiche Dicken
und/oder Breiten beseitigt.

[0091] Es besteht auch die Mdglichkeit, aus den Seg-
menten gerade Rohfassdauben zu bilden. In diesem Fall
liegen die Stirnseiten 5, 15 der Segmente 2a bis 2e senk-
recht zur Ober- und Unterseite 21, 22. Die Segmente 2a
bis 2e liegenin zusammengestecktem Zustand fluchtend
hintereinander. Auch in diesem Fall ergeben sich hin-
sichtlich der Holzausbeute die gleichen Vorteile, wie sie
zuvor beschrieben worden sind. Da die Fassdauben zu-
nachst gerade sind, werden sie durch einen Formvor-
gang, wie den oben beschriebenen Vorgang des Fass-
formens, in die zur Herstellung des Holzfasses 1 erfor-
derliche Form gebogen.

[0092] Die geraden Rohfassdauben werden in be-
kannter Weise in einem linearen, geraden Durchlaufpro-
zess bearbeitet. Um die notwendige Taillierung der Fass-
daube zu erzeugen, werden die Werkzeuge wahrend des
Durchlaufs quer zur Vorschubrichtung gesteuert ver-
stellt. Die Werkzeuge sind entsprechend der gewtlinsch-
ten Neigung der Schmalseiten geneigt angeordnet und
kénnen bei Bedarf ebenfalls wahrend des Durchlaufs der
Fassdaube 2 inihrer Neigung gesteuert verstellt werden.
[0093] DerVorteildes Einsatzes gekrimmter Rohfass-
dauben, die bereits die einbaufertige Krimmung haben,
liegt auch in der beschriebenen, einfacheren Bearbei-
tung. Die Werkzeuge zur Bearbeitung der Schmalseiten
missen lediglich radial, axial und in ihrer Neigung ein-
gestellt werden, bleiben aber beim Durchlauf der Fass-
daube durch die Maschine starr und missen nicht ge-
steuert verstellt werden. Dies reduziert den Steuerungs-
aufwand und den Aufwand zur Erfassung der Werkstiick-
position beim Durchlauf wesentlich. Die Fassdauben ha-
ben direkt nach der Bearbeitung die ebenen Schmalsei-
ten, mit denen sie beim Zusammensetzen des Fasses
dicht aneinander liegen.

[0094] Zur Bildung der gekrimmten Rohfassdaube
kénnen anstelle gerader Segmentstlicke, die stirnseitig
winklig bearbeitet werden und winklig aneinander liegen,
auch in Langsrichtung gekrimmte Segmente verwendet
werden, die stirnseitig rechtwinklig oder auch in einem
anderen Winkel zusammengefiigt sind.

[0095] Nach dem Zusammensetzen der Fassdauben
2 kénnen am oberen und/oder unteren Ende Einfrasun-
gen fur einen Deckel angebracht werden.
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[0096] Fur ein hochwertiges Aussehen kann die sicht-
bare AuRenseite der Fassdauben 2 geschliffen werden.
[0097] Es ist weiter mdglich, nach oder vor dem Zu-
sammensetzen der Fassdauben 2 zum Holzfass 1 die
Teile an der Innenseite mittels einer thermischen Be-
handlung (Beflammen, Rdsten, Toasten) anzukohlen
bzw. zu résten oder zu toasten. Diese Behandlung bringt
Vorteile im Hinblick auf die Geschmacksbeeinflussung
(Barrique-Geschmack) eines im Holzfass 1 gelagerten
Weins.

[0098] ZurSteigerungdes Barrique-Geschmacks kon-
nen in die Innenseite der Fassdaube 2 zur Oberflachen-
vergrofierung Schlitze oder Perforierungen eingebracht
werden.

[0099] Bei einer anderen Verfahrensweise zur Bear-
beitung der Rohfassdauben kann die Schmalseite 23 mit
den Nuten 24 bereits in der ersten Maschine bearbeitet
werden. Sie hat eine weitere untere Spindel, auf der ein
Hobelwerkzeug sitzt, mit dem die Nuten 24 in der be-
schriebenen Weise entfernt werden kénnen. Die Spindel
ist entsprechend geneigt angeordnet. Der Maschinen-
tisch bzw. die Werkstiickauflage ist im Bereich nach die-
ser unteren Spindel vorteilhaft ebenfalls geneigt ange-
ordnet. Alternativ kdnnen die Werkstlicke im Bereich die-
ser unteren Spindel von einer Transporteinheit aufge-
nommen werden, mittels derer sie zur Bearbeitung in
Vorschubrichtung transportiert werden.

[0100] Beieineranderen Ausflihrungsform werden auf
der ersten Maschine die Ober- und Unterseite 21, 22 der
Rohfassdauben 2 in der beschriebenen Weise bearbei-
tet. Die zweite Maschine ist so ausgebildet, dass spezi-
elle Stitzelemente die gekrimmte teilbearbeitete bzw.
rohe Fassdaube 2 in exakter Lage von unten aufnehmen
und linear durch die zweite Maschine transportieren. Fir
den Transport ist die Maschine mit einem Kettenvor-
schub versehen, an dem die Stiitzelemente vorgesehen
sind. Bei diesem Vorschub werden die Fassdauben an
ihren Schmalseiten 23, 35 im Durchlauf durch geneigt
angeordnete rechte und linke Werkzeuge bearbeitet. Die
Fassdauben 2 kdnnen beispielsweise von Robotern zu-
geflihrt und mit Robotern entnommen werden. Bei einer
weiteren Ausfuhrungsform werden auf der ersten Ma-
schine vorteilhaft wiederum die Ober-und Unterseite 21,
22 der Fassdauben 2 in der beschriebenen Weise bear-
beitet. Die zweite Maschine hat einen Maschinentisch,
der eine entsprechend der Krimmung der Fassdaube 2
gekrimmt verlaufende Auflage fir die Fassdaube 2 hat.
Die Fassdauben 2 werden nicht linear durch die Maschi-
ne transportiert, sondern entlang des in Vorschubrich-
tung gekrimmt verlaufenden Maschinentisches. Die
Fassdaube 2 wird an ihren Schmalseiten 23, 35 mit ei-
nem linken und einem rechten Werkzeug wahrend ihres
Durchlaufs bearbeitet. Um die notwendige Taillierung der
Fassdaube zu erzeugen, werden die Werkzeuge wah-
rend des Durchlaufs quer zur Vorschubrichtung gesteu-
ert verstellt. Die Werkzeuge sind entsprechend der ge-
wiinschten Neigung der Schmalseiten geneigt angeord-
netund kdnnen bei Bedarf ebenfalls wahrend des Durch-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

laufs der Fassdaube 2 durch die zweite Maschine in ihrer
Neigung gesteuert verstellt werden. Diese Verfahrens-
weise ist, wie beschrieben, bei der heutigen Bearbeitung
von geraden Fassdauben bekannt.

Patentanspriiche

1. Fassdaube zur Herstellung von Holzfassern,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fassdaube (2)
aus Einzelsegmenten (2a bis 2e) zusammengesetzt
ist, die stirnseitig fest miteinander verbunden sind.

2. Fassdaube nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelsegmen-
te (2a bis 2e) formschliissig miteinander verbunden
sind.

3. Fassdaube nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelsegmen-
te (2a bis 2e) gerade ausgebildet sind.

4. Fassdaube nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die eine
Stirnseite (5, 15) der Einzelsegmente (2a bis 2e) un-
ter einem spitzen Winkel (a) geneigt zu einer senk-
recht zur Ober- bzw. Unterseite (21, 22) der Einzel-
segmente (2a bis 2e) verlaufenden Ebene (20, 20a)
ausgebildet ist.

5. Fassdaube nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Formschluss-
verbindung (3, 4) zwischen den Einzelsegmenten
(2a bis 2e) so gestaltet ist, dass benachbarte Ein-
zelsegmente (2a bis 2e) mit ihren geneigt verlaufen-
den Stirnseiten (5, 15) flachig aneinander liegen.

6. Fassdaube nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Formschluss-
verbindung (3, 4) zwischen den Einzelsegmenten
(2a bis 2e) eine Nut-Feder- oder eine Keilzinkenver-
bindung ist.

7. Fassdaube nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Fassdaube (2)
an ihren Schmalseiten (23, 35) mit Formschlussele-
menten versehen ist, mit denen benachbarte Fass-
dauben (2) aneinandersetzbar sind.

8. Holzfass (1) mit Fassdauben (2) nach einem der An-
spriiche 1 bis 7, die mit ihren Schmalseiten (23, 35)
dichtend aneinandergesetzt sind.

9. Verfahren zur Herstellung von Fassdauben (2) nach
einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass Einzelsegmente
(2abis 2e) stirnseitig aneinanderliegend miteinander
zu einer Rohfassdaube zusammengefligt werden.
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Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die Einzelsegmen-
te (2a bis 2e) an ihren Stirnseiten (5, 15) derart be-
arbeitet werden, dass aneinanderliegende Einzel-
segmente (2a bis 2e) nach dem Zusammensetzen
winklig zueinander liegen und damit eine Uber die
Lange gekrimmt verlaufende Rohfassdaube bilden.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Rohfassdaube
zur Bildung einer tber ihre Lange konvex bzw. kon-
kav verlaufenden AuRen- (21) bzw. Innenseite (22)
an ihrer Oberseite und an ihrer Unterseite im Durch-
laufverfahren bearbeitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rohfassdaube
mit einer ersten Schmalseite (23) auf einer Auflage
durch eine Bearbeitungsmaschine transportiert
wird, und dass beim Durchlauf die die AuRenseite
bzw. Oberseite und die Innenseite bzw. Unterseite
bildenden Langsseiten (21, 22) der Rohfassdaube
mit jeweils wenigstens einem Werkzeug (25, 26) be-
arbeitet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass mit dem einen
Werkzeug (25) die quer zur Langsrichtung konvexe
AuBenseite und mit dem anderen Werkzeug (26) die
quer zur Langsrichtung konkave Innenseite der
Fassdaube erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass mit wenigstens ei-
nem weiteren Werkzeug (34) die gegenuberliegen-
de zweite Schmalseite (35) der Rohfassdaube be-
arbeitet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die tber ihre Lan-
ge gekrimmte Rohfassdaube linear durch die Bear-
beitungsmaschine transportiert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass in die erste
Schmalseite (23) wenigstens eine in Vorschubrich-
tung (27) sich erstreckende Fluhrungsnut (24) ein-
gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die teilweise bear-
beitete Rohfassdaube nach ihrem Durchlauf durch
die Bearbeitungsmaschine so gewendet wird, dass
die FUhrungsnut (24) in der ersten Schmalseite (23)
in einem weiteren Bearbeitungsschritt mit einem
Werkzeug (41) entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 17,
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19.

20.

dadurch gekennzeichnet, dass die teilweise bear-
beitete Rohfassdaube an beiden Langsseiten (21,
22) in Vorschubrichtung (27) gefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass die teilweise bear-
beitete Rohfassdaube im Bereich ihrer beiden En-
den (39, 40) an einem Anschlag (38) gefuihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 19,

dadurch gekennzeichnet, dass an der zwischen
ihren Enden (39, 40) konvexen AulRenseite der teil-
weise bearbeiteten Rohfassdaube eine in Vorschub-
richtung (27) sich erstreckende Fiihrung (37) anliegt.
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