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Eine Vorrichtung zur Herstellung eines Stranges aus
Uber Keilzinkenverbindungen stirnseitig miteinander
verbundenen Hélzern (2) besteht aus einem
einlaufseitigen Querférderer, durch welchen die zu
verarbeitenden Hoélzer (2) nacheinander in einen
Bearbeitungsbereich eingefuhrt werden, hierbei nach
Ausrichtung in einem einlaufseitigen Spannturm (7)
fixiert und anschlieBend mittels einer Fraseinrichtung
gefrast werden, die von einer Baugruppe (9) getragen
wird und die in einer Vertikalebene in einem
Zwischenraum (10) zwischen dem einlaufseitigen
Spannturm (7) und einem auslaufseitigen Spannturm
(6) entlang einer geschlossenen Kurve verfahrbar
gehalten ist, wobei in einem Durchgang die Enden
zweier aufeinanderfolgender Holzer (2) bearbeitet
werden, und zwar derart, dass nach Erstellung von
Keilzinkenprofilen, einem Leimauftrag, einem Flgen
ein Verpressen stattfindet. Die Vorrichtung zeichnet
sich durch eine kompakte Bauweise, -einfache
optimierbare Verfahrwege fir die Hoélzer und damit
eine hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit aus.

DVR 0078018



Grecon Dimter av  §5 6 es  we  me N0011339/hi
Holzoptimierung Nord GmbH & Co. KG o ss e :
sVorrichtung zur Herstellung eines Stranges*

sees

L
L d e
. LXK ] ® * L
L]

LY XX 3
LE X ¥
(2 X X J

- ] d
*® LR LA D ) e LA X X ] o e

.
PATENTANWALT

DIPL. ING. PETER ITZE
1060 WIEN, AMERLINGSTRASSE 8
CHWALLAGASSE 4

ZUSAMMENFASSUNG

Vorrichtung zur Herstellung eines Stranges

Eine Vorrichtung zur Herstellung eines Stranges aus tiber Keilzinkenverbindungen
stirnseitig miteinander verbundenen Hélzern (2) besteht aus einem einlaufseitigen
Querférderer, durch welchen die zu verarbeitenden Hélzer (2) nacheinander in einen
Bearbeitungsbereich eingefihrt werden, hierbei nach Ausrichtung in einem einlauf-
seitigen Spannturm (7) fixiert und anschlieRend mittels einer Fraseinrichtung gefrast
werden, die von einer Baugruppe (9) getragen wird und die in einer Vertikalebene in
einem Zwischenraum (10) zwischen dem einlaufseitigeh Spannturm (7) und einem
auslaufseitigen Spannturm (6) entlang einer geschlossenen Kurve verfahrbar géhal-
ten ist, wobei in einem Durchgang die Enden zweier aufeinanderfolgender Hélzer (2)
bearbeitet werden, und zwar derart, dass nach Erstellung von Keilzinkenprofilen, ei-
nem Leimauftrag, einem Fugen ein Verpressen stattfindet. Die Vorrichtung zeichnet
sich durch eine kompakte Bauweise, einfache optimierbare Verfahrwege flir die
Hélzer und damit eine hohe Verarbeitungsgeschwindigkeit aus.

(Fig. 1)

FOR D. ANMELDER{INY-
) . 201

N )

DIPL. i FETER ITZE

1728



Grecon Dimter ' o NOO11339/hi
Holioptimierung Nord GmbH & Co. KG o i ...Q o‘.o l... ..0
»Vorrichtung zur Herstellung eines Stranges" ‘et o

LY X X J
e ©

L ) [ X N 3 L ]
L ® *
e .e [ X XK ¢e coep LX)

PATENTANWALT
DIPL. ING. PETER ITZE

1ueu WIEN, AMERLINGSTRASSE 8
CrVWALLAGASSE 4

LA X R
(XX ]
[ XN 3

BESCHREIBUNG

‘Vorrichtung zur Herstellung eines Stranges

Die Erfindung bézieht sich auf eine Vorrichtung entsprechend dem Oberbegriff des
Anspruchs 1.

Die Herstellung von aus einer Mehrzahl einzelner, stirnseitig im Wege der Keilzin-

| kung Verbundenen, aus Holz bestehenden, brett- oder balkenartigen Werkstiicken
zusammengesetzten langgestreckten Stréngen ist allgemein bekannt. Die Werk-
stlicke werden zu diesem Zweck stirnseitig mit zueinander komplementéren Keil-
zinkenprofilen versehen, und zwar im Wege eines Frasens, nach Auftragen eines
Klebstoffs ineinander gefiigt und miteinander verpresst, so dass eine belastbare
Verbindung entsteht. Die Durchfiihrung dieses Herstellverfahrens findet in Keil-
zinkenanlagen statt, deren Kernbereich u. a. eine Fraseinrichtung und eine Strang-
presse umfasst.

Der Herstellungsprozess ist zwangslaufig durch zahlreiche Transport-, Einspann-
und Ausrichtvorgénge gekennzeichnet, welches auch durch die beidseitige Bearbei-
tung der einzelnen Holzer bedingt ist. Zur Erzielung eines hohen Durchsatzes, insbe-
sondere zur Minimierung von Stillstandzeiten einzelner Maschinenkomponenten
kommt der Organisation sowie dem Zeitplan der mit diesen Vorgéngen in Verbin-
dung stehenden taktweisen Bewegungsabliufen eine besondere Bedeutung:zu,
insbesondere wenn man beriicksichtigt, dass diese in komplette Produktionsanlagen
eingebunden und an deren Arbeitstakt anzupassen sind.

Der grundsitzliche Aufbau einer solchen Vorrichtung ist beispielsweise aus dem DE
20 2007 006 813 U1 bekannt. Diese besteht aus einer eingangsseitig, namlich in
Materialflussrichtung der zu bearbeitenden Hélzer gesehen angeordneten Kappsage,
an die sich ein erster Langsfsrderer anschlieRt, an dessen Endbereich die Holzer
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nach erfolgter Langsausrichtung einzeln nacheinander tber einen ersten, sich senk-
recht zu dem ersten Langsférderer erstreckenden Querférderer zu einer ersten, zur
Herstellung eines Keilzinkenprofils auf der einen Seite der Hélzer bestimmten Fras-
station gelangen, wobei sich ein zweiter, parallel, jedoch entgegengesetzt zu dem
ersten Langsforderer férdernder Langsfsrderer anschlieft, von dem nach Aus-
richtung der anderen Seite der Holzer diese mittels eines zweiten Querférderers in
den Einwirkungsbereich einer zweiten, zur Herstellung eines Keilzinkenprofils auf der
anderen Seite der Holzer gelangen. Mittels des zweiten Querférderers werden die
Hblzer nach stirnseitigem Leimauftrag in eine Pressstation tiberfiihrt, deren Férder-
richtung parallel und gleichsinnig zu derjenigen des zweiten Langsférderers angelegt
ist. Die Pressstation ist durch einen endseitig fest angeordneten ersten Spannturm,
einen eingangsseitigen Spannzylinder und zwischen diesen einen zweiten Spann-
turm gekennzeichnet, wobei sowoh! der eingangsseitige Spannzylinder als auch der
zweite Spannturm in Vorschubrichtung der Pressstation und in deren Gegenrichtung
beweglich angeordnet sind. Das Verpressen der stirnseitig beleimten Hélzer findet
zwischen den Spanntirmen statt, namlich durch Verschieben des beweglichen
zweiten Spannturmes gegeniiber dem ersten Spannturm . Noch wahrend dieses
Verpressens kann mittels des zweiten Querférderers ein weiteres stirnseitig beleim-
tes Holz in den Eingangsbereich der Pressstation tberfiihrt und mittels des
beweglichen Spannzylinders mit dem zugekehrten Ende des aus dem beweglichen
Spannturm herausragenden Endes eines Holzes gefugt werden. Nach erfolgtem
Pressvorgang werden der Spannzylinder und die beiden Spanntirme gedffnet, so
dass ein Vorschub des mehrere gepresste und das letzte, lediglich gefiigte Holz
umfassenden Stranges mit der MaBgabe erfolgt, dass keine der in dieser Phase
noch mechanisch instabilen Verbindungen zwischen den Hélzern einer Zugbean-
spruchung ausgesetzt ist. Diese Vorrichtung ist durch zahlreiche, zeitaufwandige
Transportvorgénge, bedingt teilweise durch die beidseitige Bearbeitung der Hélzer,
jedoch auch durch die Positionierung der réuymlich voneinander getrennten Fras-
stationen sowie einer Strangpresse gekennzeichnet. Eine jede der beiden Fras-
stationen ist mit Ausricht- und Einspannmitteln fur die zu bearbeitenden Hélzer
ausgeristet, so dass sich insgesamt ein konstruktiv aufwéndiger, auch eine groRe
Standfléche benétigen-der Aufbau ergibt.
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Aus dem DE 20 2008 001 859 U1 ist eine zur Herstellung von Keilzinkenprofilen be-
stimmte Vorrichtung bekannt, bei der brettartige Werkstiicke in der Form von Pake-
ten behandelt werden. Die Pakete gelangen tber einen ersten, aus der Hinterein-
anderanordnung eines ersten Férderbandes, eines, ein Férderband tragenden Dreh-
tisches sowie eines zweiten, sich an den Drehtisch anschlieBenden Férderbandes
bestehenden Férderstrang nach Ausrichtung ihrer einem Frastisch zugekehrten Seite
auf diesen Frastisch, der senkrecht zu dem ersten Forderstrang verschiebbar ange-
ordnet ist. Auf dem Frastisch aufliegend wird das Paket nach Ausrichtung und Fixie-
rung an einer Fréseinrichtung vorgefiihrt, wobei in die zugekehrte Seite ein Keil-
zinkenprofil eingefrast wird. Das Paket gelangt anschlieRend von dem Frastisch auf
einen zweiten, aus der Hintereinanderanordnung eines dritten Férderbandes und

des Férderbandes des genannten senkrecht zwischen den Forderstrangen ver-
schiebbar angeordneten Drehtisches auf ein viertes Férderband. Dadurch, dass der
Drehtisch um eine vertikale Achse drehbar ist, kann das auf diesen gelangende, auf
einer Seite mit einem Keilzinkenprofil versehene Paket unter Drehung um 180° er-
neut in den ersten Férderstrang tberfihrt werden, woraufhin nach Ausrichtung unter
Mitwirkung des zweiten Férderbandes sowie des Frastisches nunmehr dessen zweite
Seite mit einem Keilzinkenprofil versehen wird, bevor iiber das vierte Férderband ein
Paket bestehend aus beidseitig profilierten Hélzern ausgetragen wird. Die beiden
Forderstrange bilden in Verbindung mit den Verschiebewegen des Drehtisches sowie
des Frastisches eine Kreislauffiihrung, welche eine zeitliche Schachtelung fur die
Bearbeitung der beiden Seiten eines Paketes ermdglicht. Auch diese Vorrichtung ist
bedingt durch die Kreislauffilhrung der Pakete sowie die Wendung des zu bear-
beitenden Paketes auf dem Drehtisch mit zahlreichen zeitaufwandigen Transportvor-
gangen verbunden. Auch wird fur diese Vorrichtung nach MaRgabe der absoluten
Lénge der zu behandeinden Hélzer eine befréchtliche Standflache benétigt.

Es ist die Aufgabe der Erfindung, eine gattungsgemaie Vorrichtung mit Hinblick auf
einfachere, optimierte Bewegungsabisufe sowie einen hohen Durchsatz hin auszu-
gestalten. Gelost ist diese Aufgabe bei einer solchen Vorrichtung durch die Merkmale
des Kennzeichnungsteils des Anspruchs 1.’ |
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Erfindungswesentlich ist hiernach, dass eine Fraseinrichtung und gleichermaRen
eine Beleimungseinrichtung Teile einer Baugruppe bilden, die in einer Vertikalebene
entlang einer geschlossenen Kurve bewegbar ist, und zwar innerhalb des Zwischen-
raums zwischen den zu bearbeitenden stirnseitigen, einander zugekehrten Enden
zweier Uber Keilzinkenverbindungen zu verbindender Hélzer, wobei sich beiderseits
dieses Zwischenraumes Spanntiirme befinden. In einem Arbeitstakt, der dem Durch-
laufen der genannten Kurve entspricht, werden somit die beiden Enden einander
gegenlberstehender Hoizer stirnseitig gefrast und beleimt, wobei der Frésvorgang
vorzugsweise von oben nach unten ablauft. Transportvorgénge zwischen zwei értlich
voneinader getrennten Fréseinrichtungen entfallen somit. Erfindungswesentlich ist
ferner, dass die die Hélzer nacheinander in den Bearbeitungsbereich, dass heifit in
den Einwirkungsbereich des einlaufseitigen Spannturmes einfilhrende einlaufseitige
Fordereinrichtung ein Querférderer ist, auf dem die Hélzer quer zu ihrer Langser-
streckung eine Vorschubwirkung erfahren. In Verbindung mit einer Vorausrichtung
der unterschiedliche Léngen aufweisenden Hélzer vorzugsweise auf deren dem
einlaufseitigen Spannturm zugekehrten Enden lassen sich insbesondere Zeitverluste
bei kurzen Hoélzern vermeiden, so dass Transportzeiten bis zu der Position, die fir
einen Eingriff mit einer Fraseinrichtung méglich ist, minimiert werden.

Die Merkmale der Anspriiche 2 und 3 sind auf eine Ausgestaltung der Spanntiirme
gerichtet. Zusétzlich zu der Funktion eines Fixierens von Hélzern tritt die Funktion
eines Langsvorschubs hinzu, wobei dem zugeordnete Antriebe beider Spanntiirme
mit voneinander unabhéngig steuerbaren Antrieben versehen sind. Dies ist von
Vorteil bei der Ausilbung eines Langsvorschubs von noch hicht verpressten und
lediglich gefligten Keilzinkenverbindungen, die noch nicht belastbar sind, da die
Méglichkeit eingeraumt ist, den Vorschub mit der MaRgabe zu bewirken, dass alle
Verbindungen wahrend des Langsvorschubs nur auf Druck beansprucht werden.

Der einlaufseitige Spannturm, der in Férderrichtung der als Querférderer ausgebil-
deten Férdereinrichtung zwecks Aufnahme eines Holzes offen ausgebildet ist, ist
entsprechend dem Anspruch 4 in Langsrichtung des Holzes verschiebbar auf einem
Maschinenrahmen der Vorrichtung angeordnet. Er kann somit zur Druckausiibung
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wéhrend der Verpressung einer geleimten und gefugten Keilzinkenverbindung
genutzt werden.

Die Merkmale der Anspriiche 5 und 6 sind auf MaRnahmen zur einlaufseitigen Aus-
richtung eines Holzes gerichtet. Dieses kann auf diese Weise jeweils an seinen bei-
den Enden uber besondere, eine punktuelle Anlage vermitteinde Anschlagnocken
exakt dahingehend ausgerichtet werden, dass auch eine natrliche Krimmung des
Holzes ausgeglichen wird und ein aus derartigen gekriimmten Hélzern zusammenge-
setzter Strang noch geradlinig verl3uft.

Die Merkmale der Anspriiche 7 und 8 sind auf MaRnahmen zur Positionierung von
zwei in den Zwischenraum zwischen den beiden Spanntiirmen hineinragenden En-
den zweier zu bearbeitender Holzer gerichtet. Ziel dieser MaBnahmen ist die Ein-
stellung eines genauen Abstands zwischen den stirnseitigen Enden der Hélzer und
die Ausrichtung in einer bestimmten Position innerhalb des genannten Zwischen-
raums, namlich unter Anpassung an die Bewegungsbahn der genannten Baueinheit
und damit einhergehend der Fraseinrichtung. Auf diese Weise ergeben sich mafhal-
tige Keilzinkenprofile von reproduzierbarer Qualitst, die beiderseits der Baueinheit
um eine Teilung seitlich versetzt sein kénnen.

Der einlaufseitige bewegliche Spannturm steht entsprechend den Merkmalen des
Anspruchs 9 mit einer Kolben-Zylinder-Einheit in Verbindung, mittels welcher der
zum Verpressen zweier gefigter Holzer erforderliche Pressdruck aufgebracht werden
kann. Zur Darstellung des Pressdrucks wird nur ein geringer Hub benétigt. Das Aus-

“gangsprodukt der Vorrichtung ist somit ein Strang aus einzelnen Hélzem, die stirn-
seitig Uber abschlieBend verpresste Keilzinkenverbindungen untereinander in Verbin-
dung stehen.

GeméR den Merkmalen der Anspriiche 10 und 11 ist eine Einrichtung zum Ritzen der
Unterseiten der stirnseitig zu bearbeitenden Hélzer vorgesehen, welche mit der ge-
nannten Baugruppe in Verbindung steht und insbesondere zwischen einer aktiven,
zur Ritzung bestimmten Stellung und einer inaktiven Stellung an der Baugruppe ver-
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schiebbar ist, in der kein Ritzen stattfindet. Durch die Anbringung eines Ritzes bzw.
eines Einschnitts ‘entla'ng der Unterseite und parallel sowie mit Abstand zu der Stirn-
seite des Holzes lasst sich ein unregelméRiges Ausbrechen von Teilen der unteren
Kante als Folge eines von oben nach unte‘n gefilhrten Frasvorgangs vermeiden.
Durch die zwischen zwei Stellungen bewegbare Einrichtung kann von dieser Még-
lichkeit einer Ritzung somit wahiweise bei Bedarf Gebrauch gemacht werden.

Die Merkmale des Anspruchs 12 sind auf den konstruktiven Aufbau der zur Ritzung
bestimmten Einrichtung gerichtet. Diese weist hiernach zwei rotierende Sagblatter
auf, so dass beide in den Zwischenraum hineinragende Enden von Hélzern eine
Ritzung erfahren. Die Einrichtung ist somit zur gleichzeitigen Behandlung beider in
den genannten Zwischenraum hineinragenden Hélzer eingerichtet und es sind die
beiden Sageblatter mit Hinblick auf diese Funktion hin angeordnet. Die Zustellbe-

‘wegung zwischen der Einrichtung und den in dieser Phase eingespannten Hélzern
kann durch einen besonderen Antrieb der Einrichtung erfolgen oder es kann die Bau-
einheit als Ganzes diese Bewegung ausfiihren. ZweckmaRigerweise ist die Ein-
schnitttiefe der Sageblétter in das jeweilige Holz einstellbar ausgebildet.

Die Merkmale der Anspriiche 13 und 14 sind auf die raumliche Lage der zur Ritzung
bestimmten Einrichtung, der Fraseinrichtung sowie der Beleimungseinrichtung ge-
richtet, wodurch die zeitliche Abfolge der Bearbeitungsschritte, namlich des aufeinan-

der folgenden Ritzens, Frésens und Beleimens konstruktiv festgelegt ist.

Die Erfindung wird im Folgenden unter Bezugnahme auf das in den Zeichnungen
naher dargestellte Ausfiihrungsbeispiel naher erlautert werden. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer erfindungsgeméaRen Keilzinkenanlage;
Fig. 2 eine vergroRerte ‘Teilansicht der Keilzinkenanlage gemaB Fig. 1;

Fig: 3 eine weiter vergréRerte teilweise Ansicht der Keilzinkenanlage gemaR Fig. 2;
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Fig. 4 eine schematische Darstellung der einlaufseitigen Holzausrichtung in bekann-
ter Ausfuhrungsform;

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer erfindungsgeméRen Holzausrichtung;
Fig. 6 eine Teildarstellung einer Fraseinheit mit Vorritzer in inaktiver Stellung;
Fig. 7 eine Teildarstellung einer Fraseinheit mit Vorritzer in aktiver Stellung;

Fig. 8 eine perspektivische isolierte Ansicht eines Anschlages fur die Hélzer.

Mit 1 ist in Figur 1 ein Querférderer bezeichnet, der dazu bestimmt und angeordnet
ist, aufliegende Hélzer 2 in den Bearbeitungsbereich einer Vorrichtung zu uberfih-
ren, die dazu bestimmt ist, in einer im Folgenden noch zu beschreibenden Weise
Holzer 2 stirnseitig mit zueinander komplementaren Keilzinkenprofilen zu versehen,
nach einem Leimauftrag stirnseitig zu fiigen und zu verpressen, so dass aus mehre-
ren solchen brett- oder balkenférmigen Hélzern 2 Zusammengesetzte Strange
entstehen.

Der Querforderer 1 besteht aus einer Anordnung zueinander paralleler, mit Mitneh-
mern ausgeristeter und mit Abstand zueinander verlaufender Kettentriebe 3, an de-
ren, in Fig. 1 vorderseitige Enden sich ein System weiterer, zumindest wirkungsglei-
cher Kettentriebe 4 anschliet, durch die die Hélzer 2 bis in eine im Folgenden noch
zu beschreibende; der Richtung eines Pfeiles 5 zugeordnete Anschlagposition (iber-
fuhrt sind. Die Richtung 5 entspricht somit der Férderrichtung des Querférderers 1.

Die Holzer 2 kénnen unterschiedliche Langen aufweisen und werden nacheinander
bearbeitet.

Mit 8, 7 sind zwei entlang einer sich paraliel zu den Hélzern 2 erstreckenden Linie

angeordnete Spanntﬂrmey’bezeichnet, die jeweils zur hydraulischen Einspannung
und damit Fixierung einzelner Hélzer bestimmt sind und die mit einer aus Griinden

8/28
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der zeichnerischen Ubersichtlichkeit nicht dargestelliten Steuerungseinrichtung in
Verbindung stehen. Sie sind zwischen einer Offnungssteliung, in der sinzelne Hélzer
ein- bzw. ausfahrbar sind und einer SchlieBstellung, in der einzelne Hblzer fixiert
sind, schaltbar. |

Der Spannturm 7 ist der einlaufseitige Spannturm und aus diesem Grunde in der
Richtung des Pfeiles 5 offen ausgebildet. Das bis in die genannte Anschlagposition
bewegte Holz 2, ndmlich dessen in Fig. 1 linksseitiger Endbereich ist somit in den
Spannturm 7 eingefihrt. |

Der einlaufseitige Spannturm 7 ist in Richtung der Pfeile 8 druckmittetbet‘étigt' ver-
schiebbar und in dieser Richtung horizontal zur Aufnahme und Fixierung einzeiner
Holzer 2 bestimmt und eingerichtet. Er ist dazu bestimmi, ein eingespanntes Holz 2
in eine Pressposition zu verschieben. ‘

Der auslaufseitige Spannturm 6 ist demgegeniiber unverschiebbar angeordnet. Mit 9
ist eine, eine Fraseinrichtung 27 und eine Beleimungseinrichiung 31 tragende Bau-
gruppe bezeichnet, (Fig. 6, 7) die in einer Vertikalebene zwischen den Spanntirmen
8, 7 motorisch, z. B. druckmittelbetatigt horizontal und vertikal verschiebbar, insbe-
sondere unter Mitwirkung einer zeichnerisch nicht dargesteliten Steuerungseinrich-
tung in einer Vertikalebene innerhalb des Zwischenraumes 10 entlang einer ge-
schiossenen Kurve bewegbar ist.

Ein stirnseitig mit Keilzinkenprofilen zu versehendes Holz 2 wird in einer Horizontal-
ebene auf seiner Breitseite éuﬂiegend quer bis in die genannte Anschiagposition
bewegt, anschlieRend in einer noch zu beschreibenden Weise, wobei sich der
Spannturm 7 in der Offnungsstellung befindet, in Langsrichtung, soweit erforderlich,
bis in eine stirnseitige Anschlagposition bewegt, woraufhin der Spannturm 7 in seine
SchlieRstellung tberfihrt wird. Das in der Folge der eingefithrten Hélzer 2 jeweils
vorangegangene Holz 2 befindet sich im Einwirkungsbereich des sich zunéchst in
der Offnungssteliung befindlichen Spannturms 6 und wird mittels eines Langsvor-

9728




Grecon Dimter N0011339/hi
Holzoptimierung Nord GmbH & Co. KG

»vorrichtung zur Hersteilung eines Stranges*

*0 L X ®o ow o *o

e oe L2 ] . .

[ 3] e o &
L [ X R L ] °

EX Y2
cePs
9080
se0s
oe ©

. L I *
*® *0 0ds0 39 CGee9 08

-9-

schubs in eine stirnseitige, dem Spannturm 7 zugekehrte Anschlagposition ver-
schoben, woraufhin der Spannturm 6 in die SchlieRstellung tberfihrt wird.

Der Zwischenraum 10 zwischen den einander zugekehrten fixierten Enden der bei-
den Hélzer 2 ist derart bemessen, dass nunmehr die Baugruppe 9 von oben nach
unten durch diesen Zwischenraum hindurch bewegt wird, hierbei in beiden einander
zugekehrten Stirnseiten der Holzer 2 ein Keilzinkenprofil erzeugend und auf dieses
einen Leimauftrag bewirkend. Nachdem die Baugruppe 9 horizontal aus dem
Zwischenraum 10 heraus verfahren worden ist, beginnt der Flge- und Verpressvor-
gang, fur dessen Beschreibung erganzend auf die Figuren 2 bis 8 Bezug genommen
wird, in denen gleiche Funktionselemente mit gleichen Bezugsziffern bezeichnet
sind.

Mit 11 ist in Fig. 2 eine Kolben-Zylinder-Einheit bezeichnet, die zur Verpressung
zweier an ihren stirnseitig einander gegentiber stehenden Enden mit Keilzinken-
profilen versehenen und beleimten Hélzern 2 bestimmt und angeordnet ist und zu
diesem Zweck mit dem in Richtung der Pfeile 8 verschiebbaren Spannturm 7 in
Verbindung steht. Zur Durchfiihrung einer Verpressung befinden sich beide Spann-
trme 6, 7 in der SchlieBstellung, wobei durch Aktivierung der Kolben-Zylinder-Ein-
heit 11 (iber den Spannturm 7 gegeniiber dem feststehenden Spannturm 6 der
erforderliche Pressdruck aufgebracht wird.

Mit 12, 13 sind auslaufseitige Rollen jeweils oberhalb und unterhalb der Hélzer 2
bezeichnet, die mit einem Antrieb 14 in Verbindung stehen. Diese Rollen 13, 14
liegen an den zugekehrten Seiten der Hélzer 2 an und dienen deren Langsvorschub.
In gleicher Weise ist einlaufseitig ein Antrieb 15 vorgesehen, der mit einem an der
Ober- und der Unterseite der Hélzer 2 anliegenden Rollenpaar in Verbindung steht,
von dem jedoch nur eine obere Rolle 16 gezeigt ist. Der durch den Antrieb 17
eingerichtete einlaufseitige Langsvorschub kann bei gedffnetem Spannturm 7 und
geschlossenem Spannturm 6 auch zur Uberfiihrung des einlaufseitigen Holzes 2 in
eine Figeposition benutzt werden. |
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Mit 17 ist eine Halterung fir einen in den Vorschubweg der Hélzer 2 bzw. aus diesem
heraus schwenkbarer einlaufseitigen Anschlag 18 bezeichnet. Mit 19 ist eine, zum
Ausrichten des auslaufseitig nachsten Holzes 2 bestimmte Platte bezeichnet. Der
konstruktive Aufbau dieser zum exakten Positionieren der einander gegeniiberste-
henden stirnseitigen Enden zweier Holzer 2 vor einem Frasen eingerichteten Positio-
niereinrichtung 40 wird im Folgenden unter Bezugnahme auf Fig. 8 noch im Detail
beschrieben werden.

Fig. 4 zeigt, auf welche Weise die in ihre einlaufseitige Bearbeitungsposition mittels
der Kettentriebe 4 tiberfilhrten Hélzer 2 in an sich bekannter Weise ausgerichtet
werden. Zu diesem Zweck ist ein linealartiger, sich parallel zu en Pfeilen 8 er-
streckender Anschlag 20 vorgesehen. Die an diesem anliegenden und damit
ausgerichteten Holzer 2 werden anschlieBend in deren Langsrichtung bis zu einer
Stelle 21 vorgeschoben, an der die Bearbeitung beginnt.

Hierbei ergibt sich jedoch das Problem, dass die zu bearbeitenden Hélzer 2 héaufig
nicht ideal geradlinig verlaufen, sondern biswéilen eine leichte Krimmung aufweisen,
so dass, nachdem in diesen Fillen eine Ausrichtung infolge einer Anlage an dem An-
schlag 20 nur vorderseitig, dass heilt an dem der Stelle 21 zugekehrten Ende gege-
ben ist, solche aufeinanderfolgenden Hélzer 2 nach Flgung der hergestellten Keil-
zinkenprofile einen Strang 22 bilden, der einen mehr oder weniger gekriimmten Ver-

lauf aufweisen kann.

ErfindungsgemaR ist zur Behebung dieses Problems, wie in Fig. 5 gezeigt, eine
Schiene 23 vorgesehen, die sich parallel zu den Pfeilen 8 erstreckt, auf der ein fest
angeordneter Anschlagnocken 24 und ein entlang der Schiene 23 beweglicher und in
gewahlten Positionen entlang der Schiene 23 fixierbarer Anschlagnocken 25 vorge-
sehen sind. Die Anschlagnocken 24, 25 werden mit der MaRgabe positioniert, dass
lediglich die Enden des zu verarbeitenden Holzes 2 zwecks Erflllung einer Anschlag-
funktion punktuell abgestiitzt sind. Auf diese Weise ergibt sich ein Strang 26, der ei-
nen gewlinschten geradlinigen Verlauf aufweist, und zwar selbst dann, wenn einzel-
ne dessen Holzer 2 Krimmungen aufweisen.
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Die in dem Zwischenraum 10 angeordnete Baugruppe 9 ist in den Figuren 6 und 7
vergréRert dargestelit. Sie ist in zeichnerisch nicht naher erlduterter Weise in dem
Zwischenraum 10 in einer Vertikalebene mittels entsprechender Antriebsysteme
verschiebbar angeordnet, um unter anderem ein Frasen von Keilzinkenprofilen und
einen Leimauftrag auf die so erstellten Profile nach MaRgabe eines taktweisen
Arbeitsablaufs zu bewirken.

Die Baugruppe 9 weist eine Fraseinrichtung 27 auf, aus deren Gehiuse beidseitig
jeweils ein um eine Achse 29, 30 rotierfihiges Fraswerkzeug 28 herausragt. Die zu-
einander parallelen Achsen 29, 30 der beiden Fraswerkzeuge 28 sind vertikal ver-
setzt angeordnet und erstrecken sich senkrecht zu den Pfeilen 8. Die Profile der
beidseitigen Fraswerkzeuge 28 sind um eine Teilung versetzt angeordnet, so dass
sich im gefugten Zustand zweier aufeinander folgender Profile ein auRenseitig
stetiger Verlauf ber die Fugestelle hinweg ergibt. ’

Mit 31 ist eine an sich bekannte Beleimungseinrichtung bezeichnet, die ebenfalls
einen Teil der Baugruppe 9 bildet.

Mit 32 ist eine Einrichtung zum Vorritzen der zu verarbeitenden Hélzer 2 bezeichnet,
die an der Unterseite des Geh3uses der Fraseinrichtung 27 parallel zu den Achsen
29, 30 zwischen einer inaktiven, in Fig. 6 gezeigten und einer aktiven, in Fig. 7 ge-
zeigten Stellung verschiebbar angeordnet ist. Die Einrichtung 32 besteht aus zwei ,
auf den Enden einer Welle 33 gelagerten Sageblattern 34, 35, wobei sich die Achse
36 der Welle 33 parallel zu der Richtung 5 bzw. in einer Horizontalebene senkrecht
zu den Pfeilen 8 erstreckt.

Die Einrichtung 32, insbesondere die Sageblatter 34, 35 sind mit der MaRgabe posi-
tioniert und eingerichtet, das durch sie in die Unterseite des stirnseitig mit einem Keil-
zinkenprofil zu versehenden Holzes 2 ein Schnitt parallel zu dessen Stirnseite und
mit geringfligigem Abstand von dieser erstellt werden kann, und zwar bevor der
Frasvorgang eingeleitet wird. Auf diesem Wege ist ein ansonsten mégliches un-

12/28



Grecon Dimter i6 o5 se oo o "~ N0O11339/hi
Holzoptimierung Nord GmbH & Co. KG e .
»Vorrichtung zur Herstellung eines Stranges*

LA XX ]
os0 0
L XXX}
LA X R

[ ® o ®
0 e LAY &) .e seeo e

-12-

gleichférmiges Ausbrechen oder auch Splittern der unteren Kante des Holzes 2
vermeidbar.

Zur Darstellung einer Zustellbewegung zwischen der Einrichtung 32 und dem Holz 2
in horizontaler Richtung entlang dessen Unterkante, somit in Richtung der Pfeile 37
kann die Einrichtung 32 in dieser Richtung motorisch relativ zu der Baugruppe 9
verschiebbar angeordnet sein. Alternativ kann diese Zustellbewegung jedoch auch
durch entsprechende Verschiebung der Baugruppe 9 dargestellt werden.

Die in dem Zwischenraum 10 zwischen den stirnseitigen Enden 38, 39 der zu bear-
beitenden Hélzer 2 befindliche, isoliert in Fig. 8 dargestellte Positioniereinrichtung 40
besteht aus dem, um eine Achse 41 schwenkbaren Anschlag 18, dessen endseitige
Anlageplatte 42 eine Vorschubbegrenzung fir ein einlaufseitiges Holz 2 in dessen
Léangsrichtung bildet. Der Anschlag 18 ist zwischen einer aktiven, in den Langsvor-
schubweg eines Holzes hinein bewegten, in der Zeichnung dargesteliten und einer
inaktiven, aus diesem Langsvorschubweg entfernten Stellung schwenkbar. Fiir die
Schwenkbewegung ist eine pneumatisch oder hydraulisch zu betdtigende Kolben-
Zylinder-Einheit 43 vorgesehen, deren Zylinder an der Haltérung 17 und deren
Pleuelstange an einem Zwischenhebel 44 schwenkbar angelenkt sind, welch letz-
terer mit einem Muffenteil 45 in Verbindung steht, an dem der Anschlag 18 angeord-
net ist.

Die eine Ausrichtfunktion erfiillende Platte 19 ist Gber zwei Parallellenker 46, 47 an
einer Konsole 48 angelenkt und unter Mitwirkung einer pneumatisch oder hydraulisch
zu betatigenden Kolben-Zylinder-Einheit 49 zwischen einer aktiven, das heilt an der
zugekehrten Stimseite des auslaufseitigen Endes 38 eines Holzes 2 in dessen
Langsvorschubweg anliegenden und einer inaktiven, aus dieserh Langsvorschubweg
heraus im wesentlichen vertikal versenkten Position schwenkbar.

Die Konsole 48 ist an einem Schlitten 51 befestigt, der mittels eines Servo-Motors 50

unter Mitwirkung einer Spindel 52, die mit dem Schiitten 51 im Eingriff steht, in Rich-
tung der Pfeile 8 verschiebbar angeordnet ist. Man erkennt, dass nach MaBgabe der
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Betétigung des Servo-Motors 50 das auslaufseitige Holz 2 in einer Langsvorschub-
richtung Uber die Platte 19 ausgerichtet werden kann.

Der Betrieb einer derart ausgebildeten Keilzinkenanlage gestaltet sich wie folgt:

Die zu verarbeitenden Hélzer 2 gelangen zunachst in einem Quervorschub in Rich-
tung des Pfeiles 5 einzeln nacheinander in eine einlaufseitige Anlagepositibn, in der
sie an zwei voneinander beabstandeten Anschlagnocken 24, 25 anliegen. (Fig. 5)
Der einlaufseitige Spannturm 7 befindet sich in der Offnungsstellung, so dass nach
dessen SchlieBen ein Holz 2 einlaufseitig eingespannt ist. Der Anschlag 18 der
Positioniereinrichtung 40 befindet sich in der aktiven Stellung, so dass nach Vor-
schub des Holzes 2 mittels einer Bewegung des Spannturms 7 dieses sich in einer
Anlage an der Anlageplatte 42, somit in einer definierten Position relativ zu dem Ver-
fahrweg der Baugruppe 9 und damit des Fraswerkzeugs 28 befindet. Alternativ kann
auch bei gedffnetem Spannturm 7 das einlaufseitige Holz mittels des durch den An-
trieb 15 generierbaren Lé‘mgsvorschubs bis in eine Anlageposition an der Anlage-
platte 42 des Anschlags 18 Uberfihrt werden, woraufhin der Spannturm 7 in seine
Schliefstellung versetzt wird.

Das auslaufseitige Holz 2 wird mittels des Antriebs 14 sowie der Rollen 13 bei geoff-
netem Spannturm 6 in eine Anlage an die sich in der aktiven Stellung befindliche
Platte 19 Uberflihrt, wobei gegebenenfalls durch Ansteuerung des Servo-Motors 50
die genaue Sollposition des auslaufseitigen Holzes 2 eingestellt werden kann. An-
schlieBend wird der Spannturm 6 in die SchlieRstellung tiberfihrt.

Nachdem sowohl der Anschlag 18 als auch die Platte 19 in ihre inaktive Position
Uberflihrt worden sind, stehen sich in dem Zwischenraum 10 die Enden 38, 39 zweier
Hélzer 2 in einer bestimmten Lage sowie in einem bestimmten Abstand gegeniber.

Die Baugruppe 9 befindet sich in der Ausgangssituation seitlich neben dem
Zwischenraum 10 zwischen den Spanntiirmen 6, 7 und wird nunmehr horizontal bis
ih eine solche Position verfahren, in der sich das Fraswerkzeug 28 vertikal oberhalb
der eingespannten Enden 38, 39 befindet.
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Falls die Bearbeitung der Enden 38, 39 ohne ein Vorritzen durchgefiihrt werden soll,
wird die Einrichtung 32 in ihre inaktive Position verfahren. AnschlieRend wird die
Baugruppe 9 und damit das Fraswerkzeug 28 vertikal zwischen den Enden 38, 39
zwecks Herstellung der Keilzinkenprofile hindurchgefiihrt, wobei unmittelbar im
Anschluss an den Frésvorgang wihrend der noch vertikal gerichteten Abwartsbe-
wegung Uber die Beleimungseinrichtung 31 Leim auf die beidseitigen Keilzinkenpro-
file aufgebracht wird. Sobald die Baugruppe 9 ihre unterste Position erreicht hat, wird
sie seitlich aus dem Zwischenraum 10 heraus verfahren und anschlieRend vertikal in
ihre Ausgangsposition zurtick bewegt, in der sie fiir einen weiteren Arbeitstakt zur

Verfligung steht.

Bei geschlossenem Spannturm 6 wird nunmehr mittels der Kolben-Zylindereinheit 11
der ebenfalls geschlossene Spannturm 7 zwecks Verpressens der beiden einander
gegenuberstehenden und gefiigten Enden 38, 39 verschoben, wobei ein anschlie-
Rendes Ausschieben der gefligten und verpressten Hélzer 2, namlich des so
gebildeten Stranges mittels der Antrieb 14, 15 erfolgt, und zwar mit der MaRgabe,
dass alle Flugestellen wahrend dieses Langsvorschubs nur auf Druck beansprucht

werden.

GemaR einer gednderten Verfahrensweise kann vor dem Frasvorgang ein Vorritzen
der Stirnseiten durchgefihrt werden. Hierzu wird die Einrichtung 32 in ihre aktive, in
Fig. 7 gezeigte Position verfahren. Nach MaBgabe des fur die Einrichtung 32 zur
Verfugung stehenden Antriebskonzepts wird nunmehr nach Erreichen der ent-
sprechenden Héhenposition der Baugruppe 9 die Einrichtung 32 relativ zu dieser
entlang der zugekehrten Kanten der jeweiligen Enden 38, 39 gefiihrt oder es wird die
Baugruppe 9 als Einheit entlang der gehannten Kanten gefhrt, hierbei einen Schnitt
parallel zu der jeweiligen Stirnseite in das Holz 2 einbringend. Der weitere Arbeitsab-
lauf nach Erstellung dieser Schnitte gestaltet sich analog zu der vorstehenden Be-
schreibung ohne Vorritzen.
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Bezugszeichenliste:

1. Querférderer

2. Holz

3. Keftentrieb

4. Kettentrieb

5. Pfeil

8. Spannturm

7. Spannturm

8. Pfeil

9. Baugruppe
10. Zwischenraum
11. Kotben-Zylinder-Einheit
12. Rolle

13. Rolle

14. Antrieb

15, Antrieb

18. Rolle

17. Halterung

18. Anschiag

19. Platle

20. Anschlag

21. Stelle

22. Strang

23. Schiene

24, Anschlagnocken
25, Anschlagnocken
26. Strang

27. Fréaseinrichtung
28. Fraswerkzeug
28. Achse

30. Achse

31. Beleimungseinrichtung
32. Einrichtung

33. Welle

34. Ségeblatt

35. Ségeblatt

36. Achse

37. Pfeile

38. Ende

38. Ende

40. Positioniereinrichtung
41, Achse

42. Anlageplatte
43. Kolben-Zylinder-Einheit
44. Zwischenhebel
45. Muffenteil

48. Parallellenker
47. Parallellenker
48. Konsole

49. Kolben-Zylinder-Einheit
-50. Servo-Motor

51. Schiitten

52. Spinde
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ANSPRUCHE

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Stranges bestehend aus durch Keilzinken-
verbindungen stirnseitig miteinander verbundenen brett- oder balkenartigen
Hélzern (2), mit einer einlaufseitig angeordneten, zur sequentiellen Einfiih-
rungen einzelner Hélzer (2) in einen Bearbeitungsbereich bestimmten Fér-
dereinrichtung, einem einlaufseitigen, zwischen einer Offnungsstellung und
einer SchiieBstellung schaltbaren Spannturm (7), einem auslaufseitigen,
zwischen einer C')ffriungsstellung und einer SchlieBstellung schaltbaren
Spannturm (6), einem Zwischenraum (10) zwischen den Spanntlirmen (6, 7)
und einer zumindest eine Fraseinrichtung (27) und eine Beleimungseinrich-
tung (31) tragenden Baugruppe (9), dadurch gekennzeichnet, dass die Bau-
gruppe (9) zur Herstellung von Keilzinkenprofilen an den, dem Zwischenraum
(10) zugekehrten Enden (38, 39) zweier Holzer (2) sowie zum Beleimen der
Keilzinkenprofile in dem Zwischenraum (10) in einer Vertikalebene entlang
einer geschlossenen Kurve verfahrbar angeordnet ist, und dass die Férder-
einrichtung als Querfrderer (1) ausgebildet ist, zu bearbeitende Hélzer (2)
nacheinander unmittelbar in den Einwirkungsbereich des einlaufseitigen
Spannturms (7) tiberfithrend.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jeder Spannturm
(6, 7) mit einer Einrichtung zur Darstellung eines Langsvorschubes fiir ein
Holz (2) ausgeriistet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass jede Einrichtung

zur Darstellung eines Langsvorschubes eines Holzes (2) mit einem unab- ;
héngig steuerbaren Antrieb (14, 15) ausgeristet ist.
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4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest der einlaufseitige Spannturm (7) in Langsrichtung eines einge-
spannten Holzes (2) verschiebbar angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet einlaufseitig
durch eine Schiene (23), entlang welcher Anschlagnocken (24, 25) zur Aus-
richtung eines Uber die Férdereinrichtung in den Bearbeitungsbereich einge-
fahrten Holzes (2) angeordnet sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest einer
der Anschlagnocken (24, 25) entlang der Schiene (23) verschiebbar und in
wahlbaren Verschiebepositionen fixierbar ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
in dem Zwischenraum (10) eine Positioniereinrichtung (40) fiir die in diesen
hineinragenden Enden (38, 39) zweier Hélzer (2) angeordnet ist, welche aus
Funktionselementen besteht, die zwischen einer einen Langsvorschub eines
Holzes (2) in zumindest einer Richtung sperrenden und einer diesen freige-

benden Position schwenkbar angeordnet sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Positionier-
einrichtung (40) zusatzlich zur Darstellung einer Anschlag- auch zur Dar-
stellung einer Ausrichtfunktion bestimmt und eingerichtet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der einlaufseitige Spannturm (7) zwecks Verpressung geleimter und gefiigter
Keilzinkenprofile mit einer Kolben-Zylinder-Einheit (11) in Verbindung steht.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Baugruppe (8) mit einer Einrichtung (32) zur Ritzung wenigstens eines der
mit einem Keilzinkenprofil zu versehenden Endes (38, 39) eines Holzes (2)
entlang dessen unterseitiger Kante ausgeristet ist.
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11.Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung
(32) entlang der Baugruppe (9) zwischen einer aktiven, zur Ritzung eines Hol-
zes (2) bestimmten Stellung und einer inaktiven Stellung, in der kein Ritzen
stattfindet, verschiebbar angeordnet ist.

12.Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einrichtung (32) wenigstens ein, um eine Achse (36) senkrecht zur Léngs-
erstreckung eines Holzes (2) rotierfahiges Ségeblatt (34, 35) aufweist,
welches zur Herstellung eines Einschnitts in ein Holz (2) entlang dessen
unterer Kante in unmittelbarer Nahe eines Endes (38, 39) bestimmt und
angeordnet ist.

13.Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekenntzeichnet,
dass sich die Einrichtung (32) unterhalb der , einen Teil der Baugruppe (9)
bildenden Fraseinrichtung (27) befindet.

14.Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass sich die
Beleimungseinrichtung (31) oberhalb der F raseinrichtung (32) befindet.

" (LRI
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Fig. 4 (Stand der Technik)
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Klassifikation des Anmeldungsgegenstands geméan IPC:
B27F 1/16 (2006.01); B27F 1/12 (2006.01); B27M 3/00 (2006.01)

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaB CPC:

B27F 1/16 (2013.01); B27F 1/12 (2013.01); B27M 3/002 (2013.01)

Recherchierter Prifstoff (Klassifikation):
B27F, B27M

Konsultierte Online-Datenbank:
EPODOC, WPI

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 09.04.2013 eingereichten Anspriichen 1-14 erstellt.

Bezeichnung der Veréffentlichung: Betreffend
Kategorie” Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Ansoruch
Verdffentlichungsdatum, Textstelle oder Figur soweit erforderlich P
Y DE 102006055983 Al (GRECON DIMTER HOLZOPTIMIERUNG) 1-6, 9, 14
05. Juni 2008 (05.06.2008)
Zusammenfassung; Absatze [0033], [0034], [0040]-[0043],
[0051]1-[0054]1; Anspriche 1-10,0 16, 17; Fig. 1, 3, 4
Y DE 9303893 Ul (DIMTER REINHARD) 23. Dezember 1993 1-4, 9, 14
(23.12.1993)
Seite 1: letzter Absatz; Seite 3: zweiter Absatz; Fig. 4
Y DE 2330712 Al (HUEBEL & PLATZER MASCHINENBAU) 02. Janner 1975 5, 6
(02.01.1975)
Seite 1, letzter Absatz bis Seite 2, Zeile 2; Seite 2:
zwelter Absatz und Punkte a), b) und c); Seite 3:
viertletzter Abastz; Fig. 1, 2
Datum der Beendigung der Recherche: Prafer(in):

Seite 1 von 1

16.04.2014

THURRIEDL Thomas

‘) Kategorien der angefihrten Dokumente:

X Veroffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs-
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. auf
erfinderischer Téatigkeit beruhend betrachtet werden.

Y Veroffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht
als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden, wenn die
Veroffentlichung mit einer oder mehreren weiteren Verdffentlichungen
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist.

A Verdffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.
P Dokument, das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach

dem Prioritatstag der Anmeldung verdffentlicht wurde.

E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem

ein ,lteres Recht" hervorgehen kénnte (friheres Anmeldedatum, jedoch
nachverdffentlicht, Schutz ist in Osterreich méglich, wirde Neuheit in Frage
stellen).

& Veroffentlichung, die Mitglied der selben Patentfamilie ist.
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