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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum mate-
rialabtragenden Bearbeiten einer Holzwerkstoffplatte
(10) mittels eines drehend antreibbaren Holzbearbei-
tungswerkzeugs (50), wobei man die Holzwerkstoffplatte
(10) in mehrere Teilplatten (11-19) aufteilt und vor oder
nach dem Aufteilen in einen Zwischenbereich (21) zwi-
schen einer ersten Teilplatte (11) und einer zweiten Teil-
platte (12) eine erste Aussparung (31) einbringt und in
eine Seitenwand der ersten Aussparung (31) eine zweite
Aussparung einbringt, die in eine Stirnseite (91) der ers-
ten Teilplatte (11) eindringt. Um das Verfahren derart
weiterzubilden, dass die Bearbeitungszeit zum Einbrin-

gen der Aussparungen reduziert werden kann, wird er-
findungsgeman vorgeschlagen, dass das Einbringen der
ersten Aussparung (31) und das Einbringen der zweiten
Aussparung (32) mit Hilfe desselben Holzbearbeitungs-
werkzeugs (50) erfolgt, das zum Einbringen der ersten
Aussparung (31) bezogen auf seine Drehachse (58) in
axialer Richtung bewegt wird und das zum anschlief3en-
den Einbringen der zweiten Aussparung (32) senkrecht
zu seiner Drehachse (58) linear bewegt wird. AuRerdem
betrifft die Erfindung ein Holzbearbeitungswerkzeug (50)
zur Durchfiihrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum mate-
rialabtragenden Bearbeiten einer Holzwerkstoffplatte
mittels eines drehend antreibbaren Holzbearbeitungs-
werkzeugs, wobei man die Holzwerkstoffplatte in meh-
rere Teilplatten aufteilt und vor oder nach dem Aufteilen
in die Oberseite eines Zwischenbereichs zwischen einer
Stirnseite einer ersten Teilplatte und einer Stirnseite ei-
ner zweiten Teilplatte eine erste Aussparung einbringt
und in eine Seitenwand der ersten Aussparung eine
zweite Aussparung einbringt, die in eine Stirnseite der
ersten Teilplatte eindringt.

[0002] AuRerdem betrifft die Erfindung ein Holzbear-
beitungswerkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens.
[0003] Die materialabtragende Bearbeitung groffor-
matiger Holzwerkstoffplatten, also plattenférmiger Werk-
stlicke aus Holz oder Holzersatzstoffen, insbesondere
Spanplatten, erfolgt in vielen Fallen in der Weise, dass
die Holzwerkstoffplatte, die eine Breite von beispielswei-
se mehr als zwei Meter und eine Lange von beispiels-
weise mehr als zwei Meter, insbesondere eine Lange
von mehr als finf Meter aufweisen kann, zunachst in
einem ersten Bearbeitungsschritt in mehrere Teilplatten
aufgeteilt wird. In eine oder mehrere Stirnseiten der Teil-
platten werden in nachfolgenden Bearbeitungsschritten
Aussparungen eingebracht, in die Verbindungselemente
eingesetzt werden kdnnen, mit deren Hilfe die Teilplatten
mitanderen Bauteilen oder auch anderen Teilplatten ver-
bunden werden kénnen.

[0004] Zum Aufteilen einer Holzwerkstoffplatte und
dem nachfolgenden Einbringen von Aussparungen in ei-
ne oder mehrere Stirnseiten der Teilplatten wird in der
EP 1837 143 A1 vorgeschlagen, die Holzwerkstoffplatte
auf einem ersten Maschinentisch einer Holzbearbei-
tungsmaschine zu positionieren und die Holzwerkstoff-
platte an diesem ersten Maschinentisch in mehrere Teil-
platten aufzuteilen. AnschlieRend werden die einzelnen
Teilplatten auf einem zweiten Maschinentisch derselben
Holzbearbeitungsmaschine positioniert, und an diesem
zweiten Maschinentisch erfolgt dann das Einbringen von
Aussparungen in Stirnseiten der Teilplatten.

[0005] Um das Verfahren zu vereinfachen, wird in der
DE 10 2012 110 453 A1 ein Verfahren vorgeschlagen,
bei dem die Holzwerkstoffplatte nur auf einem Maschi-
nentisch fixiert wird. Auf diesem Maschinentisch erfolgt
das Aufteilen der Holzwerkstoffplatte in mehrere Teilplat-
ten, und vor oder nach dem Aufteilen wird in einem Zwi-
schenbereich zwischen einer Stirnseite einer ersten Teil-
platte und einer Stirnseite einer zweiten Teilplatte in die
Oberseite des Zwischenbereichs eine erste Aussparung
mit Hilfe eines Fraswerkzeugs eingebracht. Anschlie-
Rend wird dann in die erste Aussparung ein Bohrer ein-
gesetzt, mit dessen Hilfe in eine Seitenwand der ersten
Aussparung eine zweite Aussparung in Form einer Boh-
rung eingebracht wird, die in die Stirnseite der ersten
Teilplatte eindringt. Es istbei diesem Verfahren also nicht
notwendig, die Teilplatten nach dem Aufteilen der
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groRformatigen Holzwerkstoffplatte von einem ersten
Maschinentisch zu einem zweiten Maschinentisch zu
Uberfuihren, vielmehr erfolgt das Aufteilen der Holzwerk-
stoffplatte und das Einbringen der Bohrungenin die Stirn-
seiten der Teilplatten auf demselben Maschinentisch.
Dies erlaubt eine kleinere BaugrdéfRe der Holzbearbei-
tungsmaschine und reduziert die Bearbeitungszeiten.
[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren der eingangs genannten Art derart weiterzu-
bilden, dass die Bearbeitungszeit zum Einbringen der
Aussparungen weiter reduziert werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
gattungsgemaRen Art erfindungsgemaf dadurch geldst,
dass das Einbringen der ersten Aussparung und das Ein-
bringen der zweiten Aussparung mit Hilfe desselben
Holzbearbeitungswerkzeugs erfolgt, das zum Einbrin-
gen der ersten Aussparung bezogen auf die Drehachse
des Holzbearbeitungswerkzeugs in axialer Richtung be-
wegt wird und das zum Einbringen der zweiten Ausspa-
rung senkrecht zu seiner Drehachse linear bewegt wird.
[0008] Beim erfindungsgemalen Verfahren kommt
ein Holzbearbeitungswerkzeug zum Einsatz, mit dessen
Hilfe nicht nur in einen Zwischenbereich zwischen einer
Stirnseite einer ersten Teilplatte und einer Stirnseite ei-
ner zweiten Teilplatte eine erste Aussparung eingebracht
wird, indemdas Holzbearbeitungswerkzeug bezogen auf
seine Drehachse in axialer Richtung bewegt wird, son-
dern mit Hilfe desselben Holbearbeitungswerkzeugs
wird in die Seitenwand der ersten Aussparung auch eine
zweite Aussparung eingebracht, die in eine Stirnseite der
ersten Teilplatte eindringt, indem das Holzbearbeitungs-
werkzeug senkrecht zu seiner Drehachse linear bewegt
wird.

[0009] Beim erfindungsgemafien Verfahren ist somit
kein Werkzeugwechsel erforderlich, um zunachst die
erste Aussparung und anschlieRend die zweite Ausspa-
rung einzubringen. Das Einbringen der beiden Ausspa-
rungen erfolgt vielmehr mit demselben Holzbearbei-
tungswerkzeug, das bezogen auf seine Drehachse zu-
nachst in axialer Richtung und anschlieend in radialer
Richtung, also senkrecht zur Drehachse geradlinig be-
wegt wird.

[0010] Das Einbringen der Aussparungen kann erfol-
gen, nachdem die Holzwerkstoffplatte in Teilplatten und
Zwischenbereiche aufgeteilt wurde. Es kann aber auch
vorgesehen sein, dass die Aussparungen noch vor dem
Aufteilen der Holzwerkstoffplatte eingebracht werden.
[0011] Wie nachfolgend naher erldutert, kann das
Holzbearbeitungswerkzeug in Form eines Fraswerk-
zeugs mit scheibenférmigem Werkzeugkérper ausge-
staltet sein, das sowohl an seiner Stirnseite als auch an
seinem AuRenumfang mindestens eine Schneide tragt.
[0012] Das in Rede stehende Holzbearbeitungswerk-
zeug wird beim erfindungsgemafen Verfahren nachdem
Einbringen der ersten Aussparung so weit senkrecht zu
seiner Drehachse bewegt, dass die zweite Aussparung
in die Stirnseite der ersten Teilplatte eindringt. Giinstig
ist es, wenn die zweite Aussparung in ihrem in die erste
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Teilplatte eindringenden Bereich taschenférmig oder
nutférmig ausgestaltet ist.

[0013] Es kann beispielsweise vorgesehen sein, dass
die zweite Aussparung in ihrem in die erste Teilplatte
eindringenden Bereich eine kreisbogenférmige Ausspa-
rungswand aufweist.

[0014] Von Vorteil ist es, wenn die zweite Aussparung
inihrem in die erste Teilplatte eindringenden Bereich zur
Aufnahme eines Verbindungselements ausgestaltet ist.
Mit Hilfe des Verbindungselements kann die erste Teil-
platte mit einem anderen Bauteil, insbesondere mit einer
weiteren Teilplatte, in deren Stirnseite ein entsprechen-
des Verbindungselement eingesetzt ist, verbunden wer-
den. Derartige Verbindungselemente sind dem Fach-
mann bekannt und bediirfen daher vorliegend keiner na-
heren Erlduterung.

[0015] Bei einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung des erfindungsgemafien Verfahrens wird das Holz-
bearbeitungswerkzeug nach dem Einbringen der zwei-
ten Aussparung senkrecht zu seiner Drehachse in Rich-
tung der zweiten Teilplatte bewegt zum Einbringen einer
dritten Aussparung, die in die Stirnseite der zweiten Teil-
platte eindringt. Dies erlaubt es, mit Hilfe desselben Holz-
bearbeitungswerkzeugs in die einander gegeniberlie-
genden Stirnseiten der ersten und zweiten Teilplatte je-
weils eine Aussparung einzubringen. Zwischen den ein-
ander gegenuberliegenden Stirnseiten der beiden Teil-
platten erstreckt sich der Zwischenbereich, in dessen
Oberseite mittels des Holzbearbeitungswerkzeugs zu-
nachst eine erste Aussparung eingebracht wird, indem
das Holzbearbeitungswerkzeug bezogen auf seine
Drehachse in axialer Richtung bewegt wird. Anschlie-
Rend wird das Holzbearbeitungswerkzeug senkrecht zu
seiner Drehachse in Richtung der ersten Teilplatte be-
wegt, wobei in eine Seitenwand der ersten Aussparung
eine zweite Aussparung eingebracht wird, die in die Stirn-
seite der ersten Teilplatte eindringt. Nach dem Einbrin-
gen der zweiten Aussparung wird das Holzbearbeitungs-
werkzeug senkrecht zu seiner Drehachse in Richtung
der zweiten Teilplatte bewegt und es wird eine dritte Aus-
sparung eingebracht, die in die Stirnseite der zweiten
Teilplatte eindringt. Nach dem Einbringen der dritten
Aussparung kann das Holzbearbeitungswerkzeug zu-
rick in die erste Aussparung bewegt und entgegen der
anfanglichen axialen Richtung aus der ersten Ausspa-
rung herausgefahren werden. Es kann somit sowohl die
Stirnseite der ersten Teilplatte als auch die Stirnseite der
zweiten Teilplatte materialabtragend bearbeitet werden,
ohne dass ein Werkzeugwechsel durchgefiihrt werden
muss.

[0016] Die dritte Aussparung istin ihrem in die zweite
Teilplatte eindringenden Bereich glinstigerweise ta-
schenférmig oder nutférmig ausgestaltet.

[0017] Gunstig ist es, wenn die dritte Aussparung in
ihrem in die zweite Teilplatte eindringenden Bereich eine
kreisbogenférmige Aussparungswand aufweist.

[0018] Von Vorteil ist es, wenn die dritte Aussparung
in ihrem in die zweite Teilplatte eindringenden Bereich

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

zur Aufnahme eines Verbindungselements ausgestaltet
ist. Das Verbindungselement ermdglicht es, die zweite
Teilplatte mit einem anderen Bauteil, insbesondere mit
einer weiteren Teilplatte, in deren Stirnseite ein entspre-
chendes Verbindungselement eingesetzt ist, zu verbin-
den.

[0019] Es kann auch vorgesehen sein, dass das Holz-
bearbeitungswerkzeug nach dem Einbringen der zwei-
ten Aussparung zurlick in die erste Aussparung und an-
schlieRend innerhalb des Zwischenbereichs zwischen
der ersten Teilplatte und der zweiten Teilplatte bewegt
wird, um dann wieder in Richtung der ersten Teilplatte
oder auch in Richtung der zweiten Teilplatte bewegt zu
werden zum Einbringen einer weiteren Aussparung in
die Stirnseite der ersten Teilplatte oder auch in die Stirn-
seite der zweiten Teilplatte. Bei einer derartigen Ausge-
staltung des erfindungsgemafen Verfahrens wird der
Zwischenbereich, der sich zwischen der ersten Teilplatte
und der zweiten Teilplatte erstreckt, tGber die zunachst
eingebrachte erste Aussparung hinaus zerspant, um in
die erste Teilplatte und/oder in die zweite Teilplatte stirn-
seitige Aussparungen einzubringen, in die jeweils ein
Verbindungselement eingesetzt werden kann.

[0020] Beieinervorteilhaften Ausfiihrungsform des er-
findungsgemaflen Verfahrens wird das Holzbearbei-
tungswerkzeug nach dem Einbringen der zweiten oder
dritten Aussparung senkrecht zu seiner Drehachse ent-
lang der Stirnseite der ersten bzw. zweiten Teilplatte be-
wegt. Dies erlaubt es auf kostenglinstige Weise, eine Nut
in die Stirnseite der ersten und/oder zweiten Teilplatte
einzuformen.

[0021] Gunstigist es, wenn mittels desselben Holzbe-
arbeitungswerkzeugs eine weitere Aussparung in eine
freie Stirnseite einer Teilplatte eingebracht wird, wobei
das Holzbearbeitungswerkzeug beim Einbringen der
weiteren Aussparung senkrecht zu seiner Drehachse be-
wegt wird. Als freie Stirnseite einer Teilplatte wird hierbei
eine Stirnseite bezeichnet, die an einer AuRenkante der
groRRformatigen Holzwerkstoffplatte angeordnet ist. Die-
se freie Stirnseite ist ohne das Einbringen einer ersten
Aussparung in einen Zwischenbereich unmittelbar zu-
ganglich, und glinstigerweise wird auch in eine derartige
freie Stirnseite mittels desselben Holzbearbeitungswerk-
zeugs eine Aussparung eingebracht.

[0022] Wie bereits erwahnt, kommt als Holzbearbei-
tungswerkzeug bevorzugt ein Fraswerkzeug zum Ein-
satz, das einen scheibenférmigen Werkzeugkérper auf-
weist, der an einem Werkzeugschaft gehalten ist, und
das an seiner Stirnseite und an seinem AulRenumfang
mindestens eine Schneide tragt. Die mindestens eine
stirnseitig angeordnete Schneide erlaubt es, eine erste
Aussparung in den Zwischenbereich zwischen einer ers-
ten Teilplatte und einer zweiten Teilplatte einzubringen,
indem das als Fraswerkzeug ausgestaltete Holzbearbei-
tungs-werkzeug in axialer Richtung bewegt wird. Die
mindestens eine umfangsseitige Schneide ermdglicht ei-
ne materialabtragende Bearbeitung wahrend einer ge-
radlinigen Bewegung des Holzbearbeitungswerkzeugs
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senkrecht zu seiner Drehachse. Dadurch kann in eine
Seitenwand der ersten Aussparung eine zweite Ausspa-
rung eingebracht werden, die in eine Teilplatte eindringt.
[0023] Die Erfindung betrifft auch ein Holzbearbei-
tungswerkzeug zur Durchfiihrung des voranstehend ge-
nannten Verfahrens. Das erfindungsgemale Holzbear-
beitungswerkzeug ist als Fraswerkzeug ausgestaltet,
das einen scheibenférmigen Werkzeugkdrper aufweist,
der an einem Werkzeugschaft gehalten ist, und das an
seiner Stirnseite und an seinem AuRenumfang mindes-
tens eine Schneide tragt.

[0024] Das Fraswerkzeug tragt bei einer vorteilhaften
Ausgestaltung der Erfindung an seiner Stirnseite meh-
rere Schneiden, denen in Drehrichtung jeweils ein Span-
raum vorgelagert ist. Glnstigerweise sind die stirnseiti-
gen Schneiden in Drehrichtung gleichmaRig zueinander
beabstandet.

[0025] Es kann beispielsweise vorgesehen sein, dass
das Holzbearbeitungswerkzeug an seiner Stirnseite
zwei, drei, vier oder auch mehr Schneiden tragt.

[0026] Diedenstirnseitigen Schneiden in Drehrichtung
jeweils vorgelagerten Spanrdume ermdéglichen es, die
bei der materialabtragenden Bearbeitung entstehenden
Spéane in axialer Richtung vom plattenférmigen Werk-
stlick wegzufiihren.

[0027] Die Spanraume erstrecken sich in Drehrichtung
des Holzbearbeitungswerkzeugs ginstigerweise Uber
einen Winkelbereich von mindestens 30°, vorzugsweise
Uber einen Winkelbereich von etwa 40°.

[0028] Von besonderem Vorteil ist es, wenn das Fras-
werkzeug an seinem AuRenumfang mehrere Schneiden
tragt.

[0029] Die umfangsseitigen Schneiden sind vorteilhaf-

terweise in Drehrichtung gleichmaRig zueinander beab-
standet.

[0030] Es kann beispielsweise vorgesehen sein, dass
das Holzbearbeitungswerkzeug an seinem AulRenum-
fang zwei, drei, vier oder auch mehr Schneiden tragt.
[0031] Wie bereits erwahnt, weist das Fraswerkzeug
einen scheibenférmigen Werkzeugkdrper auf, der an ei-
nem Werkzeugschaft gehalten ist. Der Werkzeugschaft
ist giinstigerweise mit einer Arbeitsspindel einer Holzbe-
arbeitungsmaschine l6sbar verbindbar, und die Arbeits-
spindel ist an einer Flhrungseinrichtung der Holzbear-
beitungsmaschine senkrecht zur Plattenebene des plat-
tenférmigen Werkstiicks verschiebbar gelagert. Die Fiih-
rungseinrichtung ist vorteilhafterweise parallel zur Plat-
tenebene des plattenférmigen Werkstiicks verfahrbar,
und das plattenférmige Werkstiick ist auf einem Werk-
stlicktrager positionierbar.

[0032] Von Vorteil ist es, wenn das als Fraswerkzeug
mit scheibenférmigem Werkzeugkérper ausgestaltete
erfindungsgemalRe Holzbearbeitungswerkzeug mehrere
in Drehrichtung zueinander beabstandete Werkzeugar-
me aufweist, die jeweils eine stirnseitige Schneide und
eine umfangsseitige Schneide tragen, und zwischen de-
nen jeweils ein Spanraum angeordnetist. Die Werkzeug-
arme ragen von der Drehachse des Holzbearbeitungs-
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werkzeugs nach auf3en. Es kann beispielsweis vorgese-
hen sein, dass das Fraswerkzeug vier in Drehrichtung
gleichmaRig verteilt angeordnete Werkzeugarme auf-
weist, an denen jeweils eine stirnseitige Schneide und
eine umfangsseitige Schneide angeordnet sind.

[0033] Die nachfolgende Beschreibung einer vorteil-
haften Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Ver-
fahrens und einer vorteilhaften Ausfiihrungsform eines
erfindungsgemafen Holzbearbeitungswerkzeugs dient
im Zusammenhang mit der Zeichnung der ndheren Er-
lauterung. Es zeigen:

Figur 1:  eine Draufsicht auf eine Holzwerkstoffplatte
nach erfolgter Aufteilung in Teilplatten und
zwischen benachbarten Teilplatten angeord-
neten Zwischenbereichen, wobei in die Zwi-
schenbereiche und in einzelne Stirnseiten ei-
niger Teilplatten Aussparungen eingebracht
sind;

Figur 2:  eine vergréRerte Teildarstellung der Holz-
werkstoffplatte aus Figur 1 mit einem Zwi-
schenbereich, der zwischen einer ersten Teil-
platte und einer zweiten Teilplatte angeord-
net ist;

Figur 3:  eine perspektivische Darstellung des in Figur
2 dargestellten Zwischenbereichs und der in
Figur 2 dargestellten ersten und zweiten Teil-
platten beim Einbringen von Aussparungen
inden Zwischenbereich und einander gegen-
Uberliegenden Stirnseiten der ersten und
zweiten Teilplatten mit Hilfe eines Holbear-
beitungswerkzeugs;

Figur 4: eine perspektivische Darstellung einer vor-
teilhaften Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Holzbearbeitungswerk-
zeugs.

[0034] In Figur 1 ist schematisch eine groRformatige
Holzwerkstoffplatte dargestellt, die insgesamt mit dem
Bezugszeichen 10 belegt ist. Die Holzwerkstoffplatte 10
weist im dargestellten Ausfliihrungsbeispiel eine Lange
von mehr als drei Metern und eine Breite von mehr als
zwei Metern auf. Zur Bearbeitung wird die Holzwerkstoff-
platte 10 auf einem Werkstlicktrager, beispielsweise ei-
nem Maschinentisch, einer Holzbearbeitungsmaschine
fixiert. Derartige Werkstlcktrager und Holzbearbeitungs-
maschinen sind dem Fachmann an sich bekannt und be-
durfen daher vorliegend keiner ndheren Erlauterung.

[0035] In einem ersten Bearbeitungsschritt wurde die
Holzwerkstoffplatte 10 mittels eines an sich bekannten
und daher vorliegend nicht naher erlduterten Fraswerk-
zeugs in mehrere Teilplatten aufgeteilt. Die Aufteilung
kénnte bei anderer Anordnung der Teilplatten auch mit-
tels einer an sich bekannten S&ge erfolgen. Im darge-
stellten Ausfihrungsbeispiel wurde die Holzwerkstoff-
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platte 10 in insgesamt neun Teilplatten aufgeteilt, die in
Figur 1 mit dem Bezugszeichen 11 bis 19 belegt sind.
Zwischen einer ersten Teilplatte 11 und einer zweiten
Teilplatte 12 erstreckt sich ein erster Zwischenbereich
21, und weitere Zwischenbereiche 22, 23 und 24 erstre-
cken sich zwischen der zweiten Teilplatte 12 und einer
dritten Teilplatte 13, der dritten Teilplatte 13 und einer
vierten Teilplatte 14, sowie zwischen einer flinften Teil-
platte 15 und einer sechsten Teilplatte 16. Wie nachfol-
gend naher erlautert wird, wurden in die Zwischenberei-
che 21 bis 24 jeweils zwei im Abstand zueinander ange-
ordnete erste Aussparungen 31 eingebracht, und in die
Seitenwande der ersten Aussparungen 31 werden ein-
ander gegenuberliegend jeweils eine zweite Aussparung
32 und eine dritte Aussparung 33 eingebracht. Das Ein-
bringen der ersten Aussparungen 31 und auch der zwei-
ten und dritten Aussparungen 32, 33 erfolgte mit einem
Holzbearbeitungswerkzeug 50, das in Figur 4 vergroRert
dargestellt ist. Mit Hilfe dieses Holzbearbeitungswerk-
zeugs 50 wurden dariiber hinaus in eine dem ersten Zwi-
schenbereich 21 abgewandte freie Stirnseite 41 und in
eine dem dritten Zwischenbereich 23 abgewandte freie
Stirnseite 44 der vierten Teilplatte 14 jeweils zwei Aus-
sparungen 41a und 41b bzw. 44a und 44b eingebracht.
[0036] Wie insbesondere aus Figur 4 deutlich wird, ist
das Holzbearbeitungswerkzeug 50 in Form eines Fras-
werkzeugs 52 ausgestaltet, das einen scheibenférmigen
Werkzeugkorper 54 aufweist, der an einem Werkzeug-
schaft 56 angeordnet ist. Im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel ist der Werkzeugschaft 56 zylinderférmig aus-
gebildet. Der Werkzeugschaft 56 definiert eine Drehach-
se58des Fraswerkzeugs 52. Das Fraswerkzeug 52 kann
an einer Arbeitsspindel einer Holzbearbeitungsmaschi-
ne festgelegt und um die Drehachse 58 in Drehung ver-
setzt werden.

[0037] Der Werkzeugkdrper 54 weist vier Werkzeug-
arme 61, 62, 63, 64 auf. Die Werkzeugarme 61 bis 64
sind in Drehrichtung 66 des Fraswerkzeugs 52 gleich-
maRig verteilt angeordnet, wobei sich zwischen zwei be-
nachbarten Werkzeugarmen 61 bis 64 jeweils ein Span-
raum 68 erstreckt. Bezogen auf die Drehrichtung 66 sind
die Spanrdume 68 jeweils einer im Wesentlichen radial
ausgerichteten Schneide 70 vorgelagert, die Uber die
Stirnseite 72 des Werkzeugkoérpers 54 hervorsteht und
daher nachfolgend als "stirnseitige Schneide" bezeich-
net wird. An jedem Werkzeugarm 61, 62, 63, 64 ist eine
derartige stirnseitige Schneide 70 angeordnet.

[0038] Dariber hinaus tragt jeder Werkzeugarm 61,
62, 63, 64 an seinem Aullenumfang 74 eine umfangs-
seitige Schneide 76.

[0039] Mittels der stirnseitigen Schneiden 70 kann eine
materialabtragende Bearbeitung erfolgen, wahrend das
Fraswerkzeug 52 bezogen auf seine Drehachse 58 in
axialer Richtung nach vorne bewegt wird, und mittels der
umfangsseitigen Schneiden 76 kann eine materialabtra-
gende Bearbeitung erfolgen, wahrend das Fraswerk-
zeug 52 senkrecht zu seiner Drehachse 58 bewegt wird.
[0040] Wie bereits erwdhnt, erfolgt das Einbringen der
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ersten Aussparungen 31 ebenso wie das Einbringen der
zweiten und dritten Aussparungen 32, 33 mit Hilfe des
Fraswerkzeugs 52. Das Einbringen der Aussparungen
31, 32, 33 wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die
Figuren 2 und 3 am Beispiel der ersten Teilplatte 11 und
der zweiten Teilplatte 12 und des zwischen diesen Teil-
platten 11, 12 angeordneten ersten Zwischenbereichs
21 naher erlautert.

[0041] Das Fraswerkzeug 52 wird zunachst zum Ein-
bringen einer ersten Aussparung 31 auf die Oberseite
des ersten Zwischenbereichs 21 aufgesetzt und an-
schlieRend in der in Figur 3 durch den Pfeil 81 veran-
schaulichten axialen Richtung bewegt, so dass das Fras-
werkzeug 52 inden ersten Zwischenbereich 21 eindringt.
Nach dem Einbringen der ersten Aussparung 31 wird
das Fraswerkzeug 52 senkrecht zur Drehachse 58 und
damit senkrecht zur Axialrichtung 81 so weit in Richtung
der ersten Teilplatte 11 bewegt, dass in die Seitenwand
der ersten Aussparung 31 eine zweite Aussparung 32
eingebracht wird, die in die dem ersten Zwischenbereich
21 zugewandte Stirnseite 91 der ersten Teilplatte 11 ein-
dringt und mit ihrem in die ersten Teilplatte 11 eindrin-
genden Bereich taschenférmig ausgestaltet ist und von
einer kreisbogenférmigen Aussparungswand 96 be-
grenzt wird. Die Bewegungsrichtung des Fraswerkzeugs
52 beim Einbringen der zweiten Aussparung 32 ist in
Figur 3 durch den Pfeil 82 veranschaulicht.

[0042] Nach dem Einbringen der zweiten Aussparung
32 wird das Fraswerkzeug 52 entgegen der Bewegungs-
richtung 82 zurick in die erste Aussparung 31 bewegt,
und anschlieBend wird das Fraswerkzeug 52 in der in
Figur 3 durch den Pfeil 83 veranschaulichten Bewe-
gungsrichtung so weit in Richtung der zweiten Teilplatte
12 bewegt, dass in die Seitenwand der ersten Ausspa-
rung 31 eine dritte Aussparung 33 eingebracht wird, die
indie der Stirnseite 91 der ersten Teilplatte 11 zugewand-
te Stirnseite 92 der zweiten Teilplatte 12 eindringt und
mit ihrem in die zweite Teilplatte 12 eindringenden Be-
reich taschenférmig ausgestaltet ist und von einer kreis-
bogenférmigen Aussparungswand 97 begrenzt wird.
[0043] Nach dem Einbringen der dritten Aussparung
33 wird das Fraswerkzeug 52 entgegen der Bewegungs-
richtung 83 wieder zuriick in die erste Aussparung 31
bewegt, um anschlieBend entgegen der Axialrichtung 81
aus der ersten Aussparung 31 herausgefahren zu wer-
den.

[0044] Mittels des Fraswerkzeugs 52 kann somit auf
kostengtinstige Weise sowohlin die Stirnseite 91 derers-
ten Teilplatte 11 als auch in die Stirnseite 92 der zweiten
Teilplatte 12 eine taschenférmige Aussparung einge-
bracht werden, ohne dass hierzu ein Werkzeugwechsel
erforderlich ist.

[0045] Zum Einbringen der Aussparungen 41a, 41b
und 44a, 44b kann das Fraswerkzeug 52 vor oder nach
dem Einbringen der Aussparungen 31, 32, 33 an den
freien Stirnseiten 41 und 44 positioniert werden, und an-
schlielRend kann das Fraswerkzeug 52 senkrecht zu sei-
ner Drehachse 58 bewegt werden, um auch an den freien
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Stirnseiten 41 und 44 taschenférmige Aussparungen ein-
zubringen.

[0046] In die taschenférmigen Aussparungen kénnen
jeweils Verbindungselemente eingesetzt werden, mitde-
ren Hilfe die Teilplatten mit anderen Bauteilen, insbeson-
dere mitanderen Teilplatten, verbunden werden kénnen.
Derartige Verbindungselemente sind dem Fachmann an
sich bekannt.

[0047] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird die
Holzwerkstoffplatte 10 zun&chst mittels einer Sage auf-
geteilt und erst danach erfolgt das Einbringen der Aus-
sparungen 31, 32 und 33 sowie der Aussparungen 41a,
41b und 44a, 44b. Es kann allerdings auch vorgesehen
sein, dass das Aufteilen der Holzwerkstoffplatte 10 erst
dann erfolgt, wenn mittels des Fraswerkzeugs 52 die vo-
ranstehend erlduterten Aussparungen bereits einge-
bracht wurden.

[0048] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel wird das
Fraswerkzeug 52 nach dem Einbringen der ersten, zwei-
ten und dritten Aussparungen 31, 32, 33 aus dem jewei-
ligen Zwischenbereich 21 bis 24 herausgefahren, um
dannin einer zur ersten Bearbeitung versetzten Stellung
wieder in den jeweiligen Zwischenbereich 21 bis 24 ein-
gefahren zu werden zum erneuten Einbringen einer ers-
ten, zweiten und einer dritten Aussparung 31, 32, 33. Es
kann allerdings auch vorgesehen sein, dass das Fras-
werkzeug 52 nach dem Einbringen einer ersten, einer
zweiten und einer dritten Aussparung 31, 32, 33 im je-
weiligen Zwischenbereich verbleibt, um senkrecht zu
den Bewegungsrichtungen 82, 83 verfahren zu werden,
so dass der jeweilige Zwischenbereich 21 bis 24
groRflachig materialabtragend bearbeitet wird. Nach ei-
ner Bewegung senkrecht zu den Bewegungsrichtungen
82, 83 innerhalb des jeweiligen Zwischenbereichs 21 bis
24 kann dann das Fraswerkzeug 52 erneut in Richtung
derersten Teilplatte 11 und/oder in Richtung der zweiten
Teilplatte 12 bewegt werden, um erneut eine zweite Aus-
sparung 32 und/oder eine dritte Aussparung 33 einzu-
bringen.

[0049] Es kann auch vorgesehen sein, dass das Fras-
werkzeug 52 nach dem Einbringen der zweiten Ausspa-
rung 32 und/oder der dritten Aussparung 33 senkrecht
zu den Bewegungsrichtungen 82, 83 bewegt wird, wobei
es eine Stellung innerhalb der ersten Teilplatte 11 bzw.
innerhalb der zweiten Teilplatte 12 beibehalt, um auf die-
se Weise in die Stirnseite 91 der ersten Teilplatte 11
und/oder in die Stirnseite 92 der zweiten Teilplatte 12
eine Aussparung in Form einer Nut einzubringen, die sich
in Langsrichtung der jeweiligen Stirnseite 91, 92 Uber
einen Teilbereich der Stirnseite 91 bzw. 92 erstreckt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum materialabtragenden Bearbeiten ei-
ner Holzwerkstoffplatte (10) mittels eines drehend
antreibbaren Holzbearbeitungswerkzeugs (50), wo-
bei man die Holzwerkstoffplatte (10) in mehrere Teil-
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platten (11-19) aufteilt und vor oder nach dem Auf-
teilen in einem Zwischenbereich (21) zwischen einer
Stirnseite (91) einer ersten Teilplatte (11) und einer
Stirnseite (92) einer zweiten Teilplatte (12) in die
Oberseite des Zwischenbereichs (21) eine erste
Aussparung (31) einbringt und in die Seitenwand der
ersten Aussparung (31) eine zweite Aussparung
(32) einbringt, die in die Stirnseite (91) der ersten
Teilplatte (11) eindringt, dadurch gekennzeichnet,
dass das Einbringen der ersten Aussparung (31)
und das Einbringen der zweiten Aussparung (32) mit
Hilfe desselben Holzbearbeitungswerkzeugs (50)
erfolgt, das zum Einbringen der ersten Aussparung
(31) bezogen auf seine Drehachse (58) in axialer
Richtung bewegt wird und das anschlieRend zum
Einbringen der zweiten Aussparung (32) senkrecht
zu seiner Drehachse (58) linear bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Aussparung (31) inihrem
in die erste Teilplatte (11) eindringenden Bereich ta-
schen- oder nutférmig ausgestaltet ist.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die zweite Aussparung (32) in ihrem
in die erste Teilplatte (11) eindringenden Bereich ei-
ne kreisbogenférmige Aussparungswand (96) auf-
weist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zweite
Aussparung (32) in ihrem in die erste Teilplatte (11)
eindringenden Bereich zur Aufnahme eines Verbin-
dungselements ausgestaltet ist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Holzbe-
arbeitungswerkzeug (50) nach dem Einbringen der
zweiten Aussparung (32) senkrecht zu seiner Dreh-
achse (58) in Richtung der zweiten Teilplatte (12)
bewegt wird zum Einbringen einer dritten Ausspa-
rung (33), die in die Stirnseite (92) der zweiten Teil-
platte (12) eindringt.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dritte Aussparung (33) in ihrem
in die zweite Teilplatte (12) eindringenden Bereich
taschen- oder nutférmig ausgestaltet ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die dritte Aussparung (33) in ihrem
in die zweite Teilplatte (12) eindringenden Bereich
eine kreisbogenférmig Aussparungswand (97) auf-
weist.

Verfahren nach Anspruch 5, 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die dritte Aussparung (33) in
ihrem in die zweite Teilplatte (12) eindringenden Be-
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reich zur Aufnahme eines Verbindungselements
ausgestaltet ist.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mittels des-
selben Holzbearbeitungswerkzeugs (50) eine weite-
re Aussparung (41a, 41b, 44a, 44b) in eine freie
Stirnseite (41, 44) einer Teilplatte (11, 14) einge-
bracht wird, wobei das Holzbearbeitungswerkzeug
(50) senkrecht zu seiner Drehachse (58) bewegt
wird.

Verfahren nach einem der voranstehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Holzbear-
beitungswerkzeug (50) ein Fraswerkzeug (52) ver-
wendet wird, das an seiner Stirnseite (72) und an
seinem AuRenumfang (74) mindestens eine Schnei-
de (70, 76) tragt.

Holzbearbeitungswerkzeug zur Durchfihrung des
Verfahrens nach einem der voranstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Holz-
bearbeitungswerkzeug (50) als Fraswerkzeug (52)
ausgestaltet ist, das einen scheibenférmigen Werk-
zeugkorper (54) aufweist, der an einem Werkzeug-
schaft (56) gehalten ist, und das an seiner Stirnseite
(72) und an seinem AuBRenumfang (74) mindestens
eine Schneide (70, 76) tragt.

Holzbearbeitungswerkzeug nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Fraswerkzeug
(52) an seiner Stirnseite (72) mehrere Schneiden
(70) tragt, denen in Drehrichtung (66) jeweils ein
Spanraum (68) vorgelagert ist.

Holzbearbeitungswerkzeug nach Anspruch 11 oder
12, dadurch gekennzeichnet, dass das Fraswerk-
zeug (52) an seinem Auflenumfang (74) mehrere
Schneiden tragt.

Holzbearbeitungswerkzeug nach einem der Anspri-
che 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fraswerkzeug (52) mehrere in Drehrichtung (66) zu-
einander beabstandete Werkzeugarme (61, 62, 63,
64) aufweist, die jeweils eine stirnseitige Schneide
(70) und eine umfangsseitige Schneide (76) tragen
und zwischen denen jeweils ein Spanraum (68) an-
geordnet ist.
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