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(57) Die Erfindung betrifft einen Ausbesserungsvorrichtung 
(6) zum Ausbessern einer Fehlstelle (5) in einem 
Holzwerkstück (1), umfassend:
- einen Setzstempel (21) zum Einsetzen eines 
Ausbesserungsflickens (12) in eine im Holzwerkstück 
(1) eingebrachte Ausnehmung (8);
- eine Zuführvorrichtung (23) zum Zuführen des 
Ausbesserungsflickens (12) zum Setzstempel (21);
- ein Erfassungsmittel (47) zum Erfassen der 
Orientierung des Ausbesserungsflickens (12) mithilfe 
einer am Ausbesserungsflicken (12) angeordneten 
Markierung (19).
Weiters ist eine Drehvorrichtung (39) ausgebildet, 
welche zum Drehen des Ausbesserungsflickens (12) 
um eine Rotationsachse (40) dient. Das 
Erfassungsmittel (47) weist einen ersten Sensor (48) 
und einen zweiten Sensor (49) auf, welche derart an 
der Ausbesserungsvorrichtung (6) angeordnet sind, 
dass sie zum Erfassen der am Ausbesserungsflicken 
(12) angeordneten Markierung (19) an voneinander 
distanzierten Erfassungsbereichen (50, 51) dienen.
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Beschreibung
[0001] Die Erfindung betrifft eine Ausbesserungsvorrichtung zum Ausbesseren einer Fehlstelle 
in einem Holzwerkstück, sowie ein Verfahren zum Ausbesseren einer Fehlstelle in einem Holz­
werkstück unter Verwendung einer Ausbesserungsvorrichtung.
[0002] Die AT397368B offenbart eine Vorrichtung zum Ausflicken von Fehlstellen in Holzbret­
tern mit einer im Wesentlichen längsverlaufenden Faserrichtung und mit einem Magazingehäu­
se für kreisförmig ausgebildete Holzplättchen, die eine Faserrichtung im Wesentlichen parallel 
zu ihren Stirnflächen besitzen. Weiters kann vorgesehen sein, dass die Plättchen Farbmarkie­
rungen aufweisen, die zu deren Orientierung beim Einsetzen in die Fehlstellen dienen.
[0003] Die EP1792696A1 offenbart eine Vorrichtung zum Ausflicken von Fehlstellen in Holz­
brettern mit einer im Wesentlichen längsverlaufenden Faserrichtung und mit einem Magazinge­
häuse für kreisförmig ausgebildete Holzplättchen, die eine Faserrichtung im Wesentlichen 
parallel zu ihren Stirnflächen besitzen. Weiters kann vorgesehen sein, dass die Plättchen Füh­
rungsausnehmungen aufweisen, die zu deren Orientierung beim Einsetzen in die Fehlstellen 
dienen.

[0004] Die aus der AT397368B bekannte Vorrichtung weist den Nachteil auf, dass die Markie­
rungen der Holzplättchen nur ungenau erkannt werden können. Somit ist eine sichere Ausrich­
tung der Holzplättchen nicht gewährleistet.

[0005] Aus der EP1982808B1 ist eine Vorrichtung bekannt, die zum Ausbessern von Fehlstel­
len in einem Holzwerkstück ausgebildet ist. Die Vorrichtung ist als mehrachsiger Roboter aus­
gebildet und weist einen Roboterkopf auf, wobei der Roboterkopf ein Fräswerkzeug und ein 
Magazin für Flicken, insbesondere Holzflicken aufweist. Weiters weist die Vorrichtung Mittel zur 
Einpressung des Flickens auf, die durch den Roboterkopf und/oder den Roboter gebildet sind.

[0006] Die US 2392751 A zeigt eine Ausbesserungsvorrichtung, welche eine automatische 
Dreheinheit für den Holzflicken beinhaltet.
[0007] Die DE 8525512 U1 zeigt eine Ausflickvorrichtung, wobei die Holzplättchen in einer 
Ausführungsart Farbmarkierungen enthalten, die durch optische Leser erfasst werden, und 
wodurch somit eine Orientierung entsprechend ihrer Faserrichtung erfolgt.

[0008] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Technik zu 
überwinden und eine verbesserte Vorrichtung bzw. ein verbessertes Verfahren zum Ausrichten 
der Ausbesserungsflicken zur Verfügung zu stellen.
[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemäß den Ansprüchen 
gelöst.
[0010] Erfindungsgemäß ist eine Ausbesserungsvorrichtung zum Ausbesseren einer Fehlstelle 
in einem Holzwerkstück ausgebildet. Die Ausbesserungsvorrichtung umfasst:

[0011] - einen Setzstempel zum Einsetzen eines Ausbesserungsflickens in eine im Holzwerk­
stück ausgenommene Fehlstelle;
[0012] - eine Zuführvorrichtung zum Zuführen des Ausbesserungsflickens zum Setzstempel;

[0013] - ein Erfassungsmittel zum Erfassen der Orientierung des Ausbesserungsflickens mithil­
fe einer am Ausbesserungsflicken angeordneten Markierung;

[0014] Weiters ist eine Drehvorrichtung ausgebildet, welche zum Drehen des Ausbesserungsfli­
ckens um eine Rotationsachse dient. Das Erfassungsmittel weist einen ersten Sensor und 
einen zweiten Sensor auf, welche derart an der Ausbesserungsvorrichtung angeordnet sind, 
dass sie zum Erfassen der am Ausbesserungsflicken angeordneten Markierung an voneinander 
distanzierten Erfassungsbereichen dienen.

[0015] Die erfindungsgemäße Ausbesserungsvorrichtung weist den Vorteil auf, dass die Aus­
besserungsflicken mit erhöhter Genauigkeit bzw. gleichzeitig auch mit erhöhter Geschwindigkeit 
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ausgerichtet werden können und somit die Effizienz der Ausbesserungsvorrichtung gesteigert 
werden kann. Insbesondere wird durch die verbesserte Ausbesserungsvorrichtung gleichzeitig 
die Fehleranfälligkeit minimiert, wodurch gleichzeitig die Qualität der mit der Ausbesserungsvor­
richtung ausgebesserten Holzwerkstücke verbessert werden kann. Insbesondere die Verwen­
dung von zwei Sensoren bringt den Vorteil mit sich, dass die Markierung eindeutig als solche 
erkannt werden kann und etwaige Farbanomalien am Holzflicken nicht zu einer falschen Orien­
tierung des Holzflickens führt.
[0016] Weiters kann es zweckmäßig sein, wenn die Drehvorrichtung einen drehbaren Setz­
stempel umfasst, welcher mitsamt dem Ausbesserungsflicken drehbar ist.
[0017] Dies bringt den Vorteil mit sich, dass der Ausbesserungsflicken nicht relativ zum Setz­
stempel verdreht werden muss, sondern dass der Ausbesserungsflicken mitsamt dem Setz­
stempel verdreht wird und somit eine hochgenaue Winkelausrichtung des Ausbesserungsfli­
ckens ermöglicht wird.
[0018] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Drehvorrichtung ein am drehbaren Setzstempel 
angeordnetes Zahnrad umfasst, welches mittels eines Zugmittels mit einem an einem Drehan­
trieb angeordneten Ritzel gekoppelt ist. Mittels einer derartigen Kopplung des Drehantriebes mit 
dem Setzstempel kann eine hochgenaue Winkelpositionierung des Setzstempels erreicht wer­
den.
[0019] Darüber hinaus kann vorgesehen sein, dass der Drehantrieb in Form eines Servomotors 
ausgebildet ist. Von Vorteil ist, dass mit einem Servomotor ein schneller Drehvorgang des 
Setzstempels ermöglicht wird und gleichzeitig eine hohe Winkelgenauigkeit bei der Positionie­
rung erreicht wird.
[0020] Vorteilhaft ist auch eine Ausprägung, gemäß welcher vorgesehen sein kann, dass der 
Setzstempel eine Flickenaufnahmefläche aufweist, welche mit Unterdrück beaufschlagbar ist. 
Durch diese Maßnahme kann der Ausbesserungsflicken einfach und ohne zusätzliche Hilfsmit­
tel am Setzstempel aufgenommen werden.

[0021] Gemäß einer Weiterbildung ist es möglich, dass der Setzstempel mittels eines Betäti­
gungsaktors, insbesondere einem Pneumatikzylinder, in Axialrichtung der Rotationsachse 
verschiebbar ist. Ein Pneumatikzylinder weist den Vorteil auf, dass der Setzstempel mit einer 
hohen Axialgeschwindigkeit verstellt werden kann und gleichzeitig die auf den Ausbesserungs­
flicken einwirkende Druckkraft gut vorher bestimmt bzw. eingestellt werden kann.
[0022] Ferner kann es zweckmäßig sein, wenn das Erfassungsmittel derart relativ zum Setz­
stempel positioniert ist, dass eine Unterseite des Ausbesserungsflickens erfassbar ist. Dies 
bringt den Vorteil mit sich, dass die Unterseite des Ausbesserungsflickens markiert werden 
kann. Somit ist nach dem Einsetzen des Ausbesserungsflickens die Markierung nicht mehr 
sichtbar bzw. muss das Holzwerkstück nicht mehr nachbearbeitet werden.
[0023] Darüber hinaus kann vorgesehen sein, dass der erste Sensor und der zweite Sensor als 
optisches Erfassungsmittel, insbesondere als Lasersensor, ausgebildet sind. Besonders eine 
mit optischen Sensoren erfassbare Markierung ist einfach auf den Ausbesserungsflicken aufzu­
bringen.
[0024] Weiters kann vorgesehen sein, dass ein hohlzylindrischer Niederhaltestempel ausgebil­
det ist, wobei der Setzstempel koaxial zum Niederhaltestempel ausgerichtet ist und innerhalb 
des Hohlraums des Niederhaltestempels aufgenommen ist, wobei der Niederhaltestempel 
mittels eines Federelements in axialer Richtung zur Flickenaufnahmefläche des Niederhalte­
stempels hin vorgespannt ist, sodass er im Ruhezustand den Setzstempel überragt und ein 
Aufnahmeraum für den Ausbesserungsflicken ausgebildet ist. Mittels dem Niederhaltestempel 
kann während dem Einsetzvorgang des Ausbesserungsflickens das Holzwerkstück in seiner 
Position gehalten werden.
[0025] Weiters ist ein Verfahren zum Ausbesseren einer Fehlstelle in einem Holzwerkstück 
unter Verwendung einer Ausbesserungsvorrichtung vorgesehen. Dass Verfahren umfasst die
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Verfahrensschritte:
[0026] - Zuführen eines Ausbesserungsflickens zu einem Setzstempel;
[0027] - Drehen des Ausbesserungsflickes um eine Rotationsachse unter gleichzeitigem Erfas­
sen einer mit einer Markierung versehenen Oberfläche des Ausbesserungsflickens mittels eines 
Erfassungsmittels, wobei die Markierung die Faserrichtung des Ausbesserungsflickens kenn­
zeichnet. Weiters erfassen ein erster Sensor und ein zweiter Sensor des Erfassungsmittels die 
Oberfläche des Ausbesserungsflickens an zwei voneinander distanzierten Erfassungsberei­
chen, wobei die Faserrichtung des Ausbesserungsflickens dann bestimmt werden kann, wenn 
beide Sensoren die am Ausbesserungsflicken angeordnete Markierung erfassen.
[0028] Durch das erfindungsgemäße Verfahren können Fehler bei der Orientierung der Aus­
besserungsflicken weitgehend hintangehalten werden, wodurch die Ausbesserungsvorrichtung 
verbessert werden kann.
[0029] Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass die Senso­
ren des Erfassungsmittels derart an der Ausbesserungsvorrichtung angeordnet sind, dass der 
Ausbesserungsflicken nach Erfassung der Markierung noch um einen vorbestimmten Winkelbe­
reich weitergedreht wird, bis die Endlage des Ausbesserungsflickens erreicht ist. Durch diese 
Maßnahme kann erreicht werden, dass die Drehbewegung des Ausbesserungsflickens nicht 
abrupt gestoppt werden muss, wenn die Markierung detektiert wird, sondern dass noch ein 
gewisser Nachlauf zur Verfügung steht, in welchem die Drehbewegung gestoppt werden kann.

[0030] Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die Markierung an einer Unterseite des 
Ausbesserungsflickens angeordnet wird.
[0031] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Markierung parallel zur Faserrichtung am Aus­
besserungsflicken angeordnet wird. Hierzu kann mittels einer Markiervorrichtung entlang der 
Faserrichtung des Ausbesserungsflickens gefahren werden, um den Ausbesserungsflickenroh­
ling zu markieren.

[0032] Darüber hinaus kann vorgesehen sein, dass die Markierung in Form eines quer über die 
Unterseite des Ausbesserungsflickens verlaufenden Striches, insbesondere mittels eines Tin­
tenstrahldruckers, auf den Ausbesserungsflicken aufgebracht wird.
[0033] In einer Alternativvariante kann auch vorgesehen sein, dass die Markierung in Form 
einer Leuchtfarbe auf den Ausbesserungsflicken aufgebracht wird, welche beispielsweise nur 
unter der Betrachtung unter einer UV-Lampe sichtbar ist.
[0034] Vorteilhaft ist auch eine Ausprägung, gemäß welcher vorgesehen sein kann, dass die 
Markierung am Ausbesserungsflicken angebracht wird, bevor dieser aus einem Flickenrohling 
ausgeschnitten wird. Durch die beschriebene Maßnahme müssen nicht die einzelnen Ausbes­
serungsflicken mit einer Markierung versehen werden, sondern kann zeitsparend der Flicken­
rohling in einem Arbeitsschritt markiert werden.

[0035] Gemäß einer Weiterbildung ist es möglich, dass die Erfassungsbereiche der Sensoren 
bezüglich der Rotationsachse diametral gegenüberliegend angeordnet sind. Dies bringt den 
Vorteil mit sich, dass durch diese Maßnahme zusätzlich überprüft werden kann, ob die Markie­
rung korrekt am Ausbesserungsflicken angebracht ist bzw. ober der Ausbesserungsflicken 
zentral am Setzstempel angeordnet ist.
[0036] In einer weiteren Ausführungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass die Sensoren 
bzw. deren Erfassungsbereiche nicht diametral gegenüberliegend angeordnet sind, sondern in 
einem Winkel zueinander versetzt angeordnet sind. Die Erfassung der Markierung mittels der 
Sensoren erfolgt hierbei Zeit- bzw. Winkelversetzt. Die richtige Winkellage kann hierbei errech­
net werden.
[0037] Weiters kann vorgesehen sein, dass der Setzstempel relativ zu einem Maschinenrah­
men verschoben wird, um diesen über der Fehlstelle in einem Holzwerkstück zu platzieren.
[0038] Darüber hinaus kann vorgesehen sein, dass das Holzwerkstück relativ zu einem Ma­
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schinenrahmen verschoben wird. Der Setzstempel kann hierbei zur Verschiebung des Holz­
werkstückes aufsynchronisiert sein.
[0039] Weiters kann vorgesehen sein, dass an der Unterseite des Ausbesserungsflickens eine 
Schicht angeordnet ist, an welcher die Markierung aufgebracht ist. Diese Schicht kann bei­
spielsweise durch ein Papier, einen Karton, oder ein Furnier gebildet sein.
[0040] Zum besseren Verständnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren 
näher erläutert.
[0041] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:
[0042] Fig. 1
[0043] Fig. 2
[0044] Fig. 3

[0045] Fig. 4
[0046] Fig. 5
[0047] Fig. 6

ein erstes Ausführungsbeispiel einer Ausbesserungsvorrichtung;
ein erstes Ausführungsbeispiel eines Setzstempels in einer Aufnahmeposition; 
eine Verfahrensabfolge zum Ausrichten eines Ausbesserungsflickens; 
Darstellungen von möglichen Fehlem an Ausbesserungsflicken;
Darstellungen von möglichen Markierungsformen an Ausbesserungsflicken; 

das erste Ausführungsbeispiel des Setzstempels in einer niedergefahrenen 
Position;

[0048] Fig. 7 das erste Ausführungsbeispiel des Setzstempels in einer niedergefahrenen 
Position;

[0049] Fig. 8 eine schematische Darstellung einer Ausbesserungsvorrichtung mit einer Zu­
führvorrichtung für die Ausbesserungsflicken;

[0050] Fig. 9 ein weiteres Ausführungsbeispiel der Sensorenanordnung.
[0051] Einführend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausführungs­
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse­
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemäß 
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen übertragen 
werden können. Auch sind die in der Beschreibung gewählten Lageangaben, wie z.B. oben, 
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind 
diese Lageangaben bei einer Lageänderung sinngemäß auf die neue Lage zu übertragen.
[0052] Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung eines Holzwerkstückes 1, welches Holzfasern 
2 aufweist, die in einer Faserrichtung 3 angeordnet sind. Die Holzfasern 2 bzw. die Faserrich­
tung 3 des Holzwerkstückes 1 sind an einer Oberfläche 4 des Holzwerkstückes 1 besonders gut 
sichtbar. Da Holz ein Naturwerkstoff ist, können an der Oberfläche 4 des Holzwerkstückes 1 
auch Fehlstellen 5 auftreten, welche sich optisch vom Rest der Oberfläche 4 des Holzwerkstü­
ckes 1 abheben. Derartige Fehlstellen 5 sind oft unerwünscht und müssen daher ausgebessert 
werden.
[0053] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Ausbesserungsvorrichtung 6, welche in Fig. 1 
rudimentär dargestellt ist.
[0054] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass in einem ersten Verfahrensschritt 
die Fehlstellen 5 mit einem Fräser 7 ausgefräst werden, wodurch eine Ausnehmung 8 in die 
Oberfläche 4 des Holzwerkstückes 1 eingebracht wird. Insbesondere kann vorgesehen sein, 
dass die Ausnehmung 8 als Sackloch ausgebildet ist. Weiters kann auch vorgesehen sein, dass 
die Ausnehmung 8 als Durchgangsloch ausgebildet ist.
[0055] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass zum Herstellen der Ausnehmung 8 der Frä­
ser 7 ausschließlich entlang seiner Fräsachse 9 verschoben wird, wodurch ein Durchmesser 10 
der Ausnehmung 8 gleich groß wird wie ein Durchmesser 11 des Fräsers 7.

[0056] Alternativ dazu kann der Fräser 7 auch in einer Kreisbewegung um die Fräserachse 9 
geführt werden, sodass ein Durchmesser 10 der Ausnehmung 8 größer ist als der Durchmesser
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11 des Fräsers 7.
[0057] In einem weiteren Verfahrensschritt wird mittels der Ausbesserungsvorrichtung 6 ein 
Ausbesserungsflicken 12 in die Ausnehmung 8 eingesetzt. Der Ausbesserungsflicken 12 weist 
einen Durchmesser 13 auf, der dem Durchmesser 10 der Ausnehmung 8 unter Einhaltung von 
Fertigungstoleranzen angepasst ist, wodurch der Ausbesserungsflicken 12 in der Ausnehmung 
8 aufgenommen werden kann.
[0058] Weiters kann auch vorgesehen sein, dass der Ausbesserungsflicken 12 und/oder die 
Ausnehmung 8 konisch ausgebildet sind.
[0059] Der Ausbesserungsflicken 12 weist ebenfalls Holzfasern 2 auf, welche in einer Faser­
richtung 14 des Ausbesserungsflickens 12 angeordnet sind. Die Faserrichtung 14 des Ausbes­
serungsflickens 12 ist an einer Oberfläche 15 des Ausbesserungsflickens 12 gut ersichtlich. Im 
verbauten Zustand des Ausbesserungsflickens 12 ist es gewünscht, dass die Oberfläche 15 
des Ausbesserungsflickens 12 und die Oberfläche 4 des Holzwerkstückes 1 eine optisch ho­
mogen erscheinende Oberfläche bilden. Somit ist es erforderlich, dass die Faserrichtung 14 des 
Ausbesserungsflickens 12 mit der Faserrichtung 3 des Holzwerkstückes 1 überein stimmt. Dies 
kann durch die erfindungsgemäßen Maßnahmen erreicht werden.
[0060] Um in der Ausnehmung 8 einsetzbar zu sein, ist der Ausbesserungsflicken 12 zylinder­
förmig ausgebildet.
[0061] Zur besseren Darstellung wird der Ausbesserungsflicken 12 in Fig. 1 in einer Detailan­
sicht vergrößert dargestellt, wobei der Ausbesserungsflicken 12 in einer anderen Ansichtsper­
spektive dargestellt ist. Wie aus dieser Detailansicht ersichtlich, ist der Ausbesserungsflicken 12 
um eine Mittelachse 16 rotationssymmetisch ausgebildet, wobei die Mittelachse 16 eine Mantel­
fläche 17 koaxial umgibt. Der Oberfläche 15 des Ausbesserungsflickens 12 gegenüberliegend 
angeordnet ist eine Unterseite 18. An der Unterseite 18 des Ausbesserungsflickens 12 können 
die Holzfasern 2 ebenfalls sichtbar sein.

[0062] Wie aus der Detailansicht weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass an der Unter­
seite 18 des Ausbesserungsflickens 12 eine Markierung 19 angebracht ist, mittels welcher die 
Faserrichtung 14 des Ausbesserungsflickens 12 markiert bzw. in weiterer Folge bestimmt wer­
den kann. Die Markierung 19 wird vorzugsweise schon beim Herstellvorgang des Ausbesse­
rungsflickens 12 an diesem angebracht.
[0063] Wie aus der Detailansicht der Fig. 1 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Markie­
rung 19 die Form eines Striches aufweist, welcher an der Unterseite 18 des Ausbesserungsfli­
ckens 12 angebracht ist. Die Markierung 19 verläuft hierbei vorzugsweise exakt durch die Mit­
telachse 16 des Ausbesserungsflickens 12. Eine Breite 20 der Markierung 19 wird hierbei mög­
lichst gering gewählt, wobei sie jedoch so groß gewählt wird, dass die Markierung 19 für die 
Ausrichtung des Ausbesserungsflickens 12 in weiterer Folge noch erfassbar ist.

[0064] In einem Ausführungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass die Markierung 19 beispiels­
weise mittels eines Tintenstrahldruckers auf die Unterseite 18 des Ausbesserungsflickens 12 
aufgebracht wird. Natürlich können auch sonstige bekannte Mittel zur Aufbringung der Markie­
rung 19 auf die Unterseite 18 des Ausbesserungsflickens 12 verwendet werden. Beispielsweise 
kann vorgesehen sein, dass die Markierung 19 mittels eines Lasers in die Unterseite 18 des 
Ausbesserungsflicken 12 eingebrannt wird.

[0065] Die Ausbesserungsflicken 12 können beispielsweise mittels eines Kronenfräsers aus 
einem Ausbesserungsflickenrohling herausgetrennt werden. Insbesondere kann vorgesehen 
sein, dass die Markierung 19 vor dem Heraustrennen des Ausbesserungsflickens 12 aus dem 
Flickenrohling auf die Unterseite 18 des Ausbesserungsflickens 12 aufgebracht wird.
[0066] Weiters ist in Fig. 1 schematisch ein Setzstempel 21 dargestellt, welcher zum Einsetzen 
bzw. Einpressen des Ausbesserungsflickens 12 in die Ausnehmung 8 dient. Der Stempel 21 
weist hierbei eine Flickenaufnahmefläche 22 auf, welche zumindest während dem Einpressvor­
gang des Ausbesserungsflickens 12 in die Ausnehmung 8 an der Oberfläche 15 des Ausbesse­
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rungsflickens 12 anliegt.
[0067] In Fig. 1 ist schematisch auch eine Zuführvorrichtung 23 dargestellt, mittels welcher die 
Ausbesserungsflicken 12 zum Setzstempel 21 zugeführt werden können. Alternativ können die 
Ausbesserungsflicken 12 mittels des Setzstempels 21 von einer Bereitstellungsposition über­
nommen werden.
[0068] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Setzstempel 21 relativ zum Maschinen­
rahmen und somit relativ zum Holzwerkstück 1 verschiebbar ist. Weiters kann auch vorgesehen 
sein, dass das Holzwerkstück 1 ebenfalls relativ zum Maschinenrahen verschiebbar ist. Da­
durch kann der notwendige Verschiebeweg des Setzstempels 21 möglichst gering gehalten 
werden.
[0069] In einem ersten Ausführungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass der Fräser 7 und der 
Setzstempel 21 an einem gemeinsamen Bearbeitungskopf angeordnet sind und gemeinsam 
relativ zum Maschinenrahmen verschoben werden können.

[0070] Dadurch kann die Positionsgenauigkeit des Fräsers 7 relativ zum Setzstempel 21 erhöht 
werden.
[0071] In einem weiteren Ausführungsbeispiel kann auch vorgesehen sein, dass der Fräser 7 
und der Setzstempel 21 unabhängig voneinander relativ zum Maschinenrahmen verschoben 
werden können. Dadurch kann die Bearbeitungszeit verkürzt werden, da der Fräser 7 und der 
Setzstempel 21 parallel und unabhängig voneinander betrieben werden können.

[0072] Fig. 2 zeigt eine schematische Darstellung eines Ausführungsbeispiels der Ausbesse­
rungsvorrichtung 6, wobei insbesondere der Setzstempel 21 in einer Schnittansicht dargestellt 
ist. Der Setzstempel 21 ist hierbei oberhalb der Oberfläche 4 des Holzwerkstückes 1 positioniert 
und hat bereits einen Ausbesserungsflicken 12 aufgenommen. Die Oberfläche 15 des Ausbes­
serungsflickens 12 liegt hierbei an der Flickenaufnahmefläche 22 des Setzstempels 21 an.
[0073] Um den Ausbesserungsflicken 12 am Setzstempel 21 halten zu können, kann vorgese­
hen sein, dass die Flickenaufnahmefläche 22 Unterdruckbohrungen 24 aufweist, mittels wel­
chen an der Flickenaufnahmefläche 22 ein Unterdrück aufgebracht werden kann, wodurch der 
Ausbesserungsflicken 12 an der Flickenaufnahmefläche 22 angesaugt wird.
[0074] Wie aus Fig. 2 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass ein Niederhaltestempel 
25 ausgebildet ist, welcher eine hohlzylindrische Formgebung aufweist und den Setzstempel 21 
zumindest in dessen vorderen Bereich koaxial umgibt.
[0075] Der Niederhaltestempel 25 weist einen Hohlraum 26 auf, in welchem der Setzstempel 21 
aufgenommen ist. Der Hohlraum 26 weist eine Innenmantelfläche 27 auf, welche am Setzstem­
pel 21 anliegt bzw. an diesem geführt ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass im dargestellten 
Startzustand eine Druckfläche 28 des Niederhaltestempels 25 um einen Überstand 29 gegen­
über der Flickenaufnahmefläche 22 des Setzstempels 21 vorsteht. Dadurch kann ein Aufnah­
meraum 30 gebildet werden, in welchem der Ausbesserungsflicken 12 aufgenommen werden 
kann. Der Aufnahmeraum 30 wird durch die Innenmantelfläche 27 des Niederhaltestempels 25 
und durch die Flickenaufnahmefläche 22 des Setzstempels 21 begrenzt.
[0076] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass ein Durchmesser 31 der Innenmantelfläche 
27 des Niederhaltestempels 25 geringfügig größer ist als der Durchmesser 13 des Ausbesse­
rungsflickens 12. Dadurch kann erreicht werden, dass der Ausbesserungsflicken 12 problemlos 
im Aufnahmeraum 30 aufgenommen werden kann. Weiters kann vorgesehen sein, dass der 
Überstand 29 in etwa gleich groß ist wie eine Flickenhöhe 32.

[0077] Weiters kann vorgesehen sein, dass der Niederhaltestempel 25 mittels eines Federele­
ments 33 in Richtung zur Oberfläche 4 des Holzwerkstückes 1 vorgespannt ist und entgegen 
der Vorspannung des Federelementes 33 bei Aufbringung einer Kraft auf die Druckfläche 28 
relativ zum Setzstempel 21 verschiebbar ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das 
Federelement 33 zwischen dem Setzstempel 21 und dem Niederhaltestempel 25 angeordnet ist 
bzw. sich an diesem abstützt. Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass am Niederhaltestem­
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pel 25 der Druckfläche 28 gegenüberliegend eine Abstützfläche 34 angeordnet ist an welcher 
das Federelement 33 anliegt. Weiters kann am Setzstempel 21 ebenfalls eine Abstützfläche 35 
ausgebildet sein, welche der Abstützfläche 34 des Niederhaltestempels 25 zugewandt ist. Das 
Federelement 33 kann sich somit zwischen der Abstützfläche 34 des Niederhaltestempels 25 
und der Abstützfläche 35 des Setzstempels 21 erstrecken.
[0078] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann der Niederhaltestempel 25 derart am Setzstempel 21 
angeordnet sein, dass er in Axialrichtung relativ zum Setzstempel 21 verschiebbar ist. Weiters 
kann ein Anschlagelement 36 ausgebildet sein, welches die axiale Verschiebung des Niederhal­
testempels 25 relativ zum Setzstempels 21 in Richtung Oberfläche 4 des Holzwerkstückes 1 
begrenzt. Die Positionierung des Anschlagelements 36 bestimmt den Wert des Überstandes 29.

[0079] Wie aus dem Ausführungsführungsbeispiel aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, 
dass das Anschlagelement 36 in Form eines Absatzes ausgebildet ist.
[0080] Um einen dargestellten Niederhaltestempel 25 auf den Setzstempel 21 aufbringen zu 
können, kann vorgesehen sein, dass der Niederhaltestempel 25 entlang einer Mittelebene in 
zwei Hälften geteilt ist, welche mittels Befestigungsmittel zusammengehalten werden.
[0081] Alternativ dazu kann vorgesehen sein, dass der Setzstempel 21 einen Kopfteil aufweist, 
welcher mittels eines Befestigungselements mit dem Hauptteil verbindbar ist, wobei zwischen 
dem Kopfteil und dem Hauptteil der Absatz ausgebildet ist.
[0082] Weiters ist ein Betätigungsaktor 37 vorgesehen, mittels welchem der Setzstempel 21 in 
Axialrichtung zum Holzwerkstück 1 hin verschoben werden kann. Insbesondere kann vorgese­
hen sein, dass eine Setzstempelhalterung 38 ausgebildet ist, welche zur Aufnahme bzw. zur 
Führung des Setzstempels 21 dient. Der Betätigungsaktor 37 kann beispielsweise in Form 
eines Pneumatikzylinders ausgebildet sein. Der Pneumatikzylinder kann an der Setzstempelhal­
terung 38 befestigt sein, wobei eine Kolbenstange des Pneumatikzylinders mit dem Setzstem­
pel 21 gekoppelt sein kann. Durch diese Maßnahme kann der Setzstempels 21 relativ zur Setz­
stempelhalterung 38 in Axialrichtung verschoben werden.

[0083] Anstatt eines Pneumatikzylinders können natürlich auch sonstige Betätigungsaktoren 37 
verwendet werden. Weiters kann vorgesehen sein, dass die Setzstempelhalterung 38 und der 
Setzstempel 21 als Zylinder/Kolbenkombination ausgeführt sind.
[0084] Die Ausbesserungsvorrichtung 6 umfasst weiters eine Drehvorrichtung 39 mittels wel­
cher der Ausbesserungsflicken 12 relativ zum Holzwerkstück 1 drehbar sind.
[0085] Dadurch kann die Faserrichtung 14 des Ausbesserungsflickens 12 an die Faserrichtung 
3 des Holzwerkstückes 1 angepasst werden. Die Drehvorrichtung 39 dreht den Ausbesserungs­
flicken 12 um eine Rotationsachse 40. Im Idealfall ist der Ausbesserungsflicken 12 derart in der 
Ausbesserungsvorrichtung 6 aufgenommen, dass die Rotationsachse 40 der Drehvorrichtung 
39 und die Mittelachse 16 des Ausbesserungsflickens 12 koaxial zueinander liegen. Dadurch 
kann der Ausbesserungsflicken 12 mittels der Drehvorrichtung 39 um seine Mittelachse 16 
gedreht werden.
[0086] Im vorliegenden Ausführungsbeispiel ist die Drehvorrichtung 39 dadurch ausgebildet, 
dass der Setzstempel 21 mitsamt den daran aufgenommenen Ausbesserungsflicken 12 relativ 
zur Setzstempelhalterung 38 und somit relativ zum Holzwerkstück 1 drehbar ist. Die Drehvor­
richtung 39 kann eine Lagerung 41 aufweisen, mittels welcher der Setzstempel 21 relativ zur 
Setzstempelhalterung 38 um die Rotationsachse 40 verdrehbar an dieser gelagert ist. Die Lage­
rung 41 kann sowohl als Drehlagerung als auch als Axiallagerung ausgebildet sein, mittels 
welcher der Setzstempel 21 sowohl um die Rotationsachse 40 drehbar als auch entlang der 
Rotationsachse 40 in Axialrichtung verschiebbar an der Setzstempelhalterung 38 aufgenommen 
ist.
[0087] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass die Lagerung 41 als Gleitlagerung ausgebil­
det ist, durch welche die beschriebenen Bewegungen ermöglicht werden.
[0088] Weiters kann die Drehvorrichtung 39 ein Zahnrad 42 umfassen, welches mittels eines 
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Zugmittels 43 mit einem Ritzel 44 gekoppelt sein kann. Das Ritzel 44 kann an einem Drehan­
trieb 45 angeordnet sein, mittels welchem die Drehung des Setzstempels 21 um die Rotations­
achse 40 eingeleitet werden kann.
[0089] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der Drehantrieb 45 mit der Setz­
stempelhalterung 38 gekoppelt ist bzw. an dieser angeordnet ist. Der Drehantrieb 45 kann 
beispielsweise in Form eines Elektromotors, insbesondere als Servomotor, ausgebildet sein.
[0090] Das Zugmittel 43 kann beispielsweise in Form eines Zahnriemens ausgebildet sein. 
Weiters ist es auch denkbar, dass beispielsweise eine Kette oder ein sonstiges Zugmittel zur 
Kraftübertragung zwischen dem Zahnrad 42 und dem Ritzel 44 verwendet wird.
[0091] In einem weiteren Ausführungsbeispiel ist es auch denkbar, dass das Ritzel 44 ohne 
dem zwischengeschaltenem Zugmittel 43 direkt in das Zahnrad 42 eingreift.
[0092] In wieder einer anderen Ausführungsvariante ist es auch denkbar, dass das Zahnrad 42 
integral im Setzstempel 21 ausgebildet ist und das Ritzel 44 direkt in diesen eingreift. Bei einer 
derartigen Ausführungsvariante könnte eine axiale Verschiebung zwischen dem Setzstempel 21 
und dem Ritzel 44 direkt ausgeglichen werden. Natürlich ist es auch denkbar, dass der Drehan­
trieb 45 über eine sonstige Drehmomentenverbindung mit dem Setzstempel 21 gekoppelt ist.
[0093] Im vorliegenden Ausführungsbeispiel gemäß Fig. 2 ist das Zahnrad 42 mittels der Lage­
rung 41 drehbar an der Setzstempelhalterung 38 aufgenommen. Weiters kann vorgesehen 
sein, dass im Setzstempel 21 eine oder mehrere Mitnehmernuten 46 ausgebildet sind, in wel­
che das Zahnrad 42 eingreift. Durch die Mitnehmernuten 46 ist der Setzstempel 21 relativ zum 
Zahnrad 42 in Axialrichtung verschiebbar, wobei zu jedem Zeitpunkt die Drehmomentenverbin­
dung erhalten bleibt.
[0094] Anstatt der Mitnehmernut 46 kann natürlich auch eine sonstige in Axialrichtung ver­
schiebbare Drehmomentenverbindung, wie etwa eine Mikroverzahnung, eine Polygonverbin­
dung oder sonstige formschlüssige Verbindungen ausgebildet sein.

[0095] Weiters ist ein Erfassungsmittel 47 vorgesehen, welches zur Erfassung der Winkellage 
des Ausbesserungsflickens 12 anhand der Markierung 19 dient. Das Erfassungsmittel 47 um­
fasst einen ersten Sensor 48 und einen zweiten Sensor 49, welche zum Beobachten der Unter­
seite 18 des Ausbesserungsflickens 12 in einem ersten Erfassungsbereich 50 und in einem 
zweiten Erfassungsbereich 51 ausgebildet sind.
[0096] Der genaue Vorgang zur Erfassung der Winkellage wird in weiterer Folge anhand der 
Figuren 3a bis 3c erklärt.
[0097] Der erste Sensor 48 und der zweite Sensor 49 sind ebenfalls mit der Setzstempelhalte­
rung 38 gekoppelt. Somit ist der Ausbesserungsflicken 12 mittels dem Drehantrieb 45 relativ 
zum ersten Sensor 48 bzw. zum zweiten Sensor 49 verdrehbar.
[0098] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die beiden Sensoren 48, 49 
bezüglich dem Setzstempel 21 einander diametral gegenüberliegend angeordnet sind. Der 
erste Sensor 48 bzw. der zweite Sensor 49 sowie der Drehantrieb 45 sind mit einer Steuerung 
52 gekoppelt, mittels welcher die Bewegung des Drehantriebes 45 gesteuert werden kann. 
Dadurch kann der Ausbesserungsflicken 12 bezüglich dessen Winkellage exakt ausgerichtet 
werden.

[0099] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, sind der erste Sensor 48 und der zweite Sensor 49 derart 
unterhalb des Setzstempels 21 angeordnet, dass die Unterseite 18 des Ausbesserungsflickens 
12 mittels der Sensoren 48, 49 erfassbar ist.

[00100] In einem ersten Ausführungsbeispiel kann vorgesehen sein, dass die Markierung 19 
als Farbmarkierung ausgebildet ist und dass die Sensoren 48, 49 als optische Sensoren zur 
Erfassung der Farbmarkierung ausgebildet sind.
[00101] In einer weiteren Ausführungsvariante kann auch vorgesehen sein, dass die Markie­
rung 19 beispielsweise magnetische oder magnetisierbare Partikel enthält und die Sensoren 48,
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49 beispielsweise in Form von Induktionssensoren ausgebildet sind.

[00102] Anhand der Fig. 3a bis 3c wird die Ausrichtung bzw. die richtige Winkeldrehung des 
Ausbesserungsflickens 12 beschrieben. Für die Beschreibung des Verfahrensablaufes ist in 
den Fig. 3a bis 3c die Ausbesserungsvorrichtung 6 bzw. der Ausbesserungsflicken 12 in einer 
Ansicht von unten bzw. in einer Draufschau auf die Unterseite 18 des Ausbesserungsflickens 
12 dargestellt.
[00103] Wie aus Fig. 3a ersichtlich, kann der Ausbesserungsflicken 12 beliebig in der Ausbes­
serungsvorrichtung 6 aufgenommen werden. Anschließend wird der Ausbesserungsflicken 12 
mittels der Drehvorrichtung 39 um die Rotationsachse 40 gedreht, wobei der erste Sensor 48 
und der zweite Sensor 49 zwei diametral gegenüber liegende Erfassungsbereiche 50, 51 erfas­
sen und auf das Vorhandensein der Markierung 19 kontrollieren.

[00104] Erst wenn, wie in Fig. 3b dargestellt, die Markierung 19 derart ausgerichtet ist, dass in 
beiden Erfassungsbereichen 50, 51 gleichzeitig die Markierung 19 detektiert wird, kann mittels 
der Steuerung 52 die aktuelle Winkellage der Faserrichtung 14 des Ausbesserungsflickens 12 
bestimmt werden.
[00105] Alternativ dazu kann, wie in Fig. 9 dargestellt, auch vorgesehen sein, dass Markierung 
19 derart ausgerichtet ist, bzw. die beiden Erfassungsbereiche 50, 51 derart angeordnet sind, 
dass die Markierung 19 in den beiden Erfassungsbereichen 50, 51 nicht gleichzeitig detektiert 
wird, sondern dass die Markierung 19 zuerst in einem ersten der Erfassungsbereiche 50, 51 
detektiert wird und erst nach einer gewissen Winkeldrehung in einem zweiten der Erfassungs­
bereiche 50, 51 detektiert wird. Hierbei kann ebenfalls die Ausrichtung des Ausbesserungsfli­
ckens 12 festgestellt werden.
[00106] Um den Drehvorgang zur Ausrichtung des Ausbesserungsflickens 12 nicht abrupt 
stoppen zu müssen, kann vorgesehen sein, dass die Markierung 19 derart zur Faserrichtung 14 
des Ausbesserungsflickens 12 angeordnet ist, dass die richtige Winkellage des Ausbesserungs­
flickens 12 relativ zum Holzwerkstück 1 erst in einem Nachdrehwinkel 53 erreicht wird, welcher 
zur Detektionslage gemäß der Fig. 3b versetzt ist. Der Nachdrehwinkel 53 wird hierbei so groß 
gewählt, dass die aufgrund der Massenträgheit des Setzstempels 21 auftretenden Abbrems­
kräfte zum Stoppen der Rotationsbewegung des Setzstempels 21 nicht zu groß sind. Der 
Nachdrehwinkel 53 kann beispielsweise zwischen 1° und 90°, insbesondere zwischen 20° und 
60°, bevorzugt zwischen 40° und 50° betragen.
[00107] Die Erfassung des aktuellen Drehwinkels des Ausbesserungsflickens 12 mittels zumin­
dest zweier Sensoren 48, 49 bringt den Vorteil mit sich, dass etwaige Farbfehler an der Unter­
seite 18 des Ausbesserungsflickens 12 bzw. eine falsche Lage der Markierung 19 bzw. eine 
falsche Positionierung des Ausbesserungsflickens 12 am Setzstempel nicht fälschlicherweise 
als korrekte Lage des Ausbesserungsflickens 12 erkannt wird.

[00108] Derartige Fehler sind beispielsweise in den Fig. 4a und 4b dargestellt. Aus der Fig. 4a 
ist ersichtlich, dass eine außermittige Lage der Markierung 19 bzw. eine außermittige Anord­
nung des Ausbesserungsflickens 12 dazu führt, dass der entsprechende Ausbesserungsflicken 
12 ausgeschieden wird, da die korrekte Lage nicht wie oben beschrieben ermittelt werden kann. 
Wird nicht spätestens nach einer Winkeldrehung von 360° die korrekte Lage des Ausbesse­
rungsflickens 12 erkannt, so wird in der Steuerung 52 ein entsprechender Befehl zum Aus­
scheiden des Ausbesserungsflickens 12 gegeben.
[00109] Ein weiteres Ausführungsbeispiel in dem die Vorteile von zwei Sensoren 48, 49 ersicht­
lich werden, findet sich in Fig. 4b. Wie aus der Fig. 4b ersichtlich, können an der Unterseite 18 
des Ausbesserungsflickens 12 beispielsweise Farbflecken 54 auftreten, welche von den Senso­
ren 48, 49 fälschlicherweise nicht von der Markierung 19 unterschieden werden können. Durch 
die Redundanz der beiden Sensoren 48, 49 kann jedoch, wie aus Fig. 4b ersichtlich, detektiert 
werden, dass noch nicht die korrekte Winkellage erreicht ist, sondern ein derartiger Farbfleck 54 
detektiert wird und der Ausbesserungsflicken 12 somit weiter gedreht werden muss, bis von 
beiden Sensoren 48, 49 gleichzeitig die Markierung 19 detektiert wird.
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[00110] In dem Ausführungsbeispiel gemäß der Fig. 3 ist die Markierung 19 in Form eines 
durchgehenden Striches ausgebildet.
[00111] In den Fig. 5a und b sind weitere Ausführungsmöglichen der Markierung 19 dargestellt. 
Wie aus der Fig. 5a ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Markierung 19 in Form eines 
unterteilten Striches ausgebildet ist.
[00112] Wie aus Fig. 5b ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Markierung 19 beispiels­
weise durch mehrere Punkte ausgebildet ist.
[00113] Wichtig ist jedoch, dass in der korrekten Lage des Ausbesserungsflickens 12 in beiden 
Erfassungsbereichen 50, 51 die Markierung 19 detektiert werden kann.
[00114] In den Figuren 6 und 7 sind weitere Verfahrensschritte zum Einsetzen des Ausbesse­
rungsflickens 12 in die Ausnehmung 8 dargestellt, wobei wiederum für gleiche Teile gleiche 
Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in der vorangegangenen Fig. 2 verwendet 
werden. Um unnötige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in 
der vorangegangenen Fig. 2 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[00115] Die Verfahrensschritte gemäß Fig. 6 folgen auf die korrekte Rotationsausrichtung des 
Ausbesserungsflickens 12.
[00116] Wie aus Fig. 6 ersichtlich, wird der Setzstempel 21 mittels dem Betätigungsaktor 37 in 
Axialrichtung zum Holzwerkstück 1 verschoben, wobei entsprechend der Fig. 6 zuerst der Nie­
derhaltestempel 25 am Holzwerkstück 1 aufliegt und bei weiterer Zustellbewegung des Setz­
stempels 21 mittels der Federkraft des Federelementes 33 gegen das Holzwerkstück 1 gedrückt 
wird.
[00117] Der Setzstempel 21 wird relativ zum Niederhaltestempel 25 weiter in Richtung Holz­
werkstück 1 verschoben, bis entsprechend der Ansicht nach Fig. 7 der Ausbesserungsflicken 
12 in die Ausnehmung 8 eingesetzt ist.
[00118] In weiteren, nicht dargestellten Verfahrensschritten wird der Setzstempel 21 mittels 
dem Betätigungsaktor 37 wieder nach oben bewegt und ein neuer Ausbesserungsflicken 12 in 
den Aufnahmeraum 30 eingesetzt.
[00119] In einem weiteren, nicht dargestellten Ausführungsbeispiel kann auch vorgesehen sein, 
dass den Setzstempel 21 kein Niederhaltestempel 25 umgibt.
[00120] Fig. 8 zeigt eine schematische Darstellung der Zuführvorrichtung 23, wobei wiederum 
für gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegange­
nen Figuren verwendet werden. Um unnötige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die de­
taillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren hingewiesen bzw. Bezug genommen.
[00121] Wie aus Fig. 8 ersichtlich, kann die Zuführvorrichtung 23 einen Manipulator 55 umfas­
sen, mittels welchem die Ausbesserungsflicken 12 in den Aufnahmeraum 30 eingesetzt werden 
können. Der Manipulator 55 kann mit entsprechenden Aktoren 56 zum bewegen des Manipula­
tors 55 gekoppelt sein. Weiters kann vorgesehen sein, dass zum Zuführen der Ausbesserungs­
flicken 12 zum Manipulator 55 ein Förderschlauch 57 vorgesehen ist, in welchem die Ausbesse­
rungsflicken 12 beispielsweise mittels Druckluft von einem Flickenspeicher 58 zum Manipulator 
55 befördert werden können.
[00122] Fig. 9 zeigt in einer schematischen Darstellung ein weiteres Ausführungsbeispiel der 
Anordnung von Sensoren 48, 49. Wie aus Fig. 9 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die 
Sensoren 48, 49 nicht diametral einander gegenüberliegend am Setzstempel 21 angeordnet 
sind, sondern um einen Winkel, beispielsweise 90° zueinander versetzt am Setzstempel 21 
angeordnet sind. Hierbei wird die Markierung 19 zuerst von einem ersten der Sensoren 48, 49 
detektiert. Erst nach einer gewissen Winkeldrehung des Ausbesserungsflickens 12 wird die 
Markierung 19 von einem zweiten der Sensoren 48, 49 detektiert. Über die Kenntnis der Lage 
der Sensoren 48, 49 bzw. die vollzogene Winkeldrehung zwischen den beiden Detektionen 
kann hierbei die korrekte Winkellage des Ausbesserungsflickens 12 ermittelt werden.

10/22



AT 520 093 B1 2019-01-15österreichisches
Patentamt

[00123] Der Ordnung halber sei abschließend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver­
ständnis des Aufbaus Elemente teilweise unmaßstäblich und/oder vergrößert und/oder verklei­
nert dargestellt wurden.

11/22



AT 520 093 B1 2019-01-15österreichisches
Patentamt

BEZUGSZEICHENLISTE

1 Holzwerkstück 27 Innenmantelfläche

2 Holzfaser 28 Druckfläche

3 Faserrichtung Holzwerkstück 29 Überstand

4 Oberfläche Holzwerkstück 30 Aufnahmeraum

5 Fehlstelle 31 Durchmesser Innenmantelflä­

6 Ausbesserungsvorrichtung che

7 Fräser 32 Flickenhöhe

8 Ausnehmung 33 Federelement

9 Fräserachse 34 Abstützfläche Niederhalte­

10 Durchmesser Ausnehmung stempel

11 Durchmesser Fräser 35 Abstützfläche Setzstempel

12 Ausbesserungsflicken 36 Anschlagelement

13 Durchmesser Ausbesserungs­ 37 Betätigungsaktor

flicken 38 Setzstempelhalterung

14 Faserrichtung Ausbesse­ 39 Drehvorrichtung

rungsflicken 40 Rotationsachse

15 Oberfläche Ausbesserungsfli­ 41 Lagerung

cken 42 Zahnrad

16 Mittelachse 43 Zugmittel

17 Mantelfläche 44 Ritzel

18 Unterseite Ausbesserungsfli­ 45 Drehantrieb

cken 46 Mitnehmernut

19 Markierung 47 Erfassungsmittel

20 Breite Markierung 48 erster Sensor

21 Setzstempel 49 zweiter Sensor

22 Flickenaufnahmefläche 50 erster Erfassungsbereich

23 Zuführvorrichtung 51 zweiter Erfassungsbereich

24 Unterdruckbohrung 52 Steuerung

25 Niederhaltestempel 53 Nachdrehwinkel

26 Hohlraum 54 Farbfleck
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55 Manipulator

56 Aktor
57 Förderschlauch

58 Flickenspeicher
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Patentansprüche
1. Ausbesserungsvorrichtung (6) zum Ausbessern einer Fehlstelle (5) in einem Holzwerkstück 

(1), umfassend:
- einen Setzstempel (21) zum Einsetzen eines Ausbesserungsflickens (12) in eine im 

Holzwerkstück (1) eingebrachte Ausnehmung (8);
- eine Zuführvorrichtung (23) zum Zuführen des Ausbesserungsflickens (12) zum Setz­

stempel (21);
- ein Erfassungsmittel (47) zum Erfassen der Orientierung des Ausbesserungsflickens

(12) mithilfe einer am Ausbesserungsflicken (12) angeordneten Markierung (19);
- eine Drehvorrichtung (39), welche zum Drehen des Ausbesserungsflickens (12) um eine 

Rotationsachse (40) dient,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Erfassungsmittel (47) einen ersten Sensor (48) und einen zweiten Sensor (49) auf­
weist, welche derart an der Ausbesserungsvorrichtung (6) angeordnet sind, dass sie zum 
Erfassen der am Ausbesserungsflicken (12) angeordneten Markierung (19) an voneinander 
distanzierten Erfassungsbereichen (50, 51) dienen.

2. Ausbesserungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehvor­
richtung (39) einen drehbaren Setzstempel (21) umfasst, welcher mitsamt dem Ausbesse­
rungsflicken (12) drehbar ist.

3. Ausbesserungsvorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Drehvor­
richtung (39) ein am drehbaren Setzstempel (21) angeordnetes Zahnrad (42) umfasst, wel­
ches mittels eines Zugmittels (43) mit einem an einem Drehantrieb (45) angeordneten Rit­
zel (44) gekoppelt ist.

4. Ausbesserungsvorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Drehan­
trieb (45) in Form eines Servomotors ausgebildet ist.

5. Ausbesserungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn­
zeichnet, dass der Setzstempel (21) eine Flickenaufnahmefläche (22) aufweist, welche mit 
Unterdrück beaufschlagbar ist.

6. Ausbesserungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn­
zeichnet, dass der Setzstempel (21) mittels eines Betätigungsaktors (37), insbesondere 
einem Pneumatikzylinder, in Axialrichtung der Rotationsachse (40) verschiebbar ist.

7. Ausbesserungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn­
zeichnet, dass das Erfassungsmittel (47) derart relativ zum Setzstempel (21) positioniert 
ist, dass eine Unterseite (18) des Ausbesserungsflickens (12) erfassbar ist.

8. Ausbesserungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn­
zeichnet, dass der erste Sensor (48) und der zweite Sensor (49) als optisches Erfas­
sungsmittel, insbesondere als Lasersensor, ausgebildet sind.

9. Ausbesserungsvorrichtung nach einem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch gekenn­
zeichnet, dass ein hohlzylindrischer Niederhaltestempel (25) ausgebildet ist, wobei der 
Setzstempel (21) koaxial zum Niederhaltestempel (25) ausgerichtet ist und innerhalb des 
Hohlraums (26) des Niederhaltestempels (25) aufgenommen ist, wobei der Niederhalte­
stempel (25) mittels eines Federelements (33) in axialer Richtung zur Flickenaufnahmeflä­
che (22) des Niederhaltestempels hin (25) vorgespannt ist, sodass er im Ruhezustand den 
Setzstempel (21) überragt und ein Aufnahmeraum (30) für den Ausbesserungsflicken (12) 
ausgebildet ist.

10. Verfahren zum Ausbesseren einer Fehlstelle (5) in einem Holzwerkstück (1) unter Verwen­
dung einer Ausbesserungsvorrichtung (6), insbesondere einer Ausbesserungsvorrichtung
(6) nach einem der vorhergehenden Ansprüche, umfassend die Verfahrensschritte:
- Zuführen eines Ausbesserungsflickens (12) zu einem Setzstempel (21);
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- Drehen des Ausbesserungsflickens um eine Rotationsachse (40) unter gleichzeitigem 
Erfassen einer mit einer Markierung (19) versehenen Oberfläche des Ausbesserungsfli­
ckens (12) mittels eines Erfassungsmittels (47), wobei die Markierung (19) die Faserrich­
tung (14) des Ausbesserungsflickens (12) kennzeichnet,

dadurch gekennzeichnet, dass
ein erster Sensor (48) und ein zweiter Sensor (49) des Erfassungsmittels (47) die 
Oberfläche des Ausbesserungsflickens (12) an zwei voneinander distanzierten Erfas­
sungsbereichen (50, 51) erfassen, wobei die Faserrichtung (14) des Ausbesserungsfli­
ckens (12) dann bestimmt werden kann, wenn beide Sensoren (48, 49) die am Ausbesse­
rungsflicken (12) angeordnete Markierung (19) erfassen.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Sensoren (48, 49) des 
Erfassungsmittels (47) derart an der Ausbesserungsvorrichtung (6) angeordnet sind, dass 
der Ausbesserungsflicken (12) nach Erfassung der Markierung (19) noch um einen vorbe­
stimmten Winkelbereich weitergedreht wird, bis die Endlage des Ausbesserungsflickens 
(12) erreicht ist.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierung (19) 
an einer Unterseite (18) des Ausbesserungsflickens (12) angeordnet wird.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Mar­
kierung (19) parallel zur Faserrichtung (14) am Ausbesserungsflicken (12) angeordnet wird.

14. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Mar­
kierung (19) in Form eines quer über die Unterseite (18) des Ausbesserungsflickens (12) 
verlaufenden Striches, insbesondere mittels eines Tintenstrahldruckers, auf den Ausbesse­
rungsflicken (12) aufgebracht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Markierung (19) am 
Ausbesserungsflicken (12) angebracht wird, bevor dieser aus einem Flickenrohling ausge­
schnitten wird.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Erfassungsbereiche (50, 
51) der Sensoren (48, 49) bezüglich der Rotationsachse (40) diametral gegenüberliegend 
angeordnet sind.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Setzstempel (21) relativ zu einem Maschinenrahmen verschoben wird, um diesen über der 
Fehlstelle (5) in einem Holzwerkstück (1) zu platzieren.

18. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Holzwerkstück (1) relativ zu einem Maschinenrahmen verschoben wird.

Hierzu 7 Blatt Zeichnungen
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