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(82) an der Lamellenpresse (8) vorbei zur
Finishhobelmaschine (9) geférdert wird.
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ZUSAMMENFASSUNG

Bei einem Verfahren zur Bearbeitung von leimverzinktem langlichem Stiickgut (5) umfassend
eine Lamellenpresse (8) und eine Finishhobelmaschine (9), ist vorgesehen, dass das ldngliche
Stiickgut (5) in einem Presspfad (81) zur Lamellenpresse (8) und anschlieBend zur
Finishhobelmaschine (9) gefordert wird, oder dass das lingliche Stiickgut (5) in einem
Bypasspfad (82) an der Lamellenpresse (8) vorbei zur Finishhobelmaschine (9) gefSrdert

wird.

(Fig. 4).
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bearbeitung von leimverzinktem
ldnglichem Stiickgut gemiB dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Verfahren zur Bearbeitung von leimverzinktem linglichem Stiickgut sind
bekannt. Das leimverzinkte ldngliche Stiickgut besteht dabei aus einer Mehrzahl von Brettern
oder Balken, insbesondere von Holzbrettern oder Holzbalken, welche stirnseitig verzinkt sind.
Die Zinken der Verzinkung zweier Bretter und/oder Balken werden ineinander gesteckt und
miteinander verklebt, womit das ldngliche Stiickgut leimverzinkt ausgebildet ist. Nach dem
Erhirten der Klebeverbindung kann das leimverzinkte ldngliche Stiickgut weiterbearbeitet
und/oder nachbearbeitet werden. Insbesondere kénnen miteinander leimverzinkte Holzbretter,
welche als Leimholzbalken ausgebildet sind, in mehreren Schichten miteinander verklebt
werden, womit das ldngliche Stiickgut als Leimschichtholzbalken ausgebildet ist. Dabei
konnen Leimschichtholzbalken unterschiedlicher Anzahl von Schichten sowie vorgebbarer
Hoéhe und Linge ausgebildet werden. Im Anschluss wird das als Leimschichtholzbalken
ausgebildete langliche Stiickgut mit einer Finishhobelmaschine entlang der Liangserstreckung
allseitig gehobelt, womit eine glatte und saubere Seitenoberfliche des linglichen Stiickgutes
ausgebildet ist.

Nachteilig daran ist, dass die bekannten Verfahren unterschiedliche Arten
langlicher Stiickgiiter in Geometrie und Aufbau nicht gleichzeitig verarbeiten kénnen.
Vielmehr sind bei den bekannten Verfahren beim Wechsel der Art der linglichen Stiickgiiter
die Anlage und das Verfahren zu stoppen und die Anlage ist entsprechend umzuriisten.

Aufgabe der Erfindung ist es daher ein Verfahren der eingangs genannten Art
anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden werden konnen und mit
welchem unterschiedliche Arten von leimverzinkten ldnglichen Stiickgiitern ohne einem
Umriisten der Anlage und/oder im Wesentlichen gleichzeitig bearbeitet werden kénnen.

Aufgabe der Erfindung ist es daher weiters ein Verfahren der eingangs
genannten Art anzugeben, welches eine flexible Produktionsplanung sowie eine flexible
Reaktion auf kurzfristige Produktionsplaninderungen gewéhrleisten kann.

ErfindungsgemiB wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1
erreicht.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass unterschiedliche Arten der linglichen

Stiickgiiter in flexibler Reihenfolge bearbeitet werden konnen, wobei die
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Bearbeitungsreihenfolge auch kurzfristig gedndert und dem Produktionsbedarf angepasst
werden kann.

Vorteilhaft dabei ist, dass ohne einem Umriisten der Anlage die Herstellung
und/oder die Bearbeitung von als Leimholzbalken ausgebildetem lidnglichem Stiickgut und
von als Leimschichtholzbalken ausgebildetem ldnglichem Stiickgut gewihrleistet werden
kann. Der Leimholzbalken umfasst eine Mehrzahl von langlichen Holzbalken, welche mit
einer stimseitigen Verzinkung miteinander verbunden sind. Der Leimschichtholzbalken
umfasst eine Mehrzahl von Lagen, wobei jede Lage eine Mehrzahl von ldnglichen
Holzbrettern, welche mit einer stirnseitigen Verzinkung miteinander verbunden sind, umfasst.

Vorteilig dabei ist, dass wenn an der Finishhobelmaschine oder an der
Lamellenpresse Umbauarbeiten und/oder Umriistarbeiten durchzufiihren sind, eine
Weiterproduktion iiber den von den Umbauarbeiten und/oder Umriistarbeiten unbetroffenen
Pfad des Bypasspfades und des Presspfades eine Produktion méglich ist, womit das Verfahren
selbst bei Umbauarbeiten und/oder Umriistarbeiten in Teilbereichen des Verfahrens
durchgefiihrt werden kann.

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zur Bearbeitung von
leimverzinktem lidnglichem Stiickgut gemif dem Oberbegriff des Patentanspruches 10.

Aufgabe der Erfindung ist es eine Vorrichtung der genannten Art anzugeben,
mit welcher die eingangs genannten Nachteile vermieden werden konnen, mit welcher
unterschiedliche Arten von leimverzinkten ldnglichen Stiickgiitern ohne einem Umiriisten der
Anlage und/oder im Wesentlichen gleichzeitig bearbeitet werden kénnen und welche eine
flexible Produktionsplanung sowie eine flexible Reaktion auf kurzfristige
Produktionsplaninderungen gewéhrleisten kann.

Erfindungsgemd wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 10
erreicht.

Dadurch erméglicht die Vorrichtung das eingangs genannte Verfahren sowie
die eingangs genannten Vorteile und vorteilhaften Wirkungen.

Die Unteranspriiche, welche ebenso wie der Patentanspruch 1 gleichzeitig
einen Teil der Beschreibung bilden, betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der
Erfindung.

In vorteilhafter Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass das ldngliche

Stiickgut von einem Lager, vorzugsweise einem Etagenlager, in dem Presspfad oder dem
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Bypasspfad gefordert wird. Dadurch kdnnen die hohe Flexibilitit der Vorrichtung und des
Verfahrens sowie die hohe Auslastung der Finishhobelmaschine gewihrleistet sein.

Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen,
in welchen lediglich bevorzugte Ausfiihrungsformen beispielhaft dargestellt sind, niher
beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Bearbeitung von leimverzinktem linglichem
Stiickgut umfassend eine Lamellenpresse, eine Finishhobelmaschine, einen Presspfad und
einen Bypasspfad einer ersten bevorzugten Ausfithrungsform in schematischer Darstellung;

Fig. 2 eine Vorrichtung zur Bearbeitung von dem leimverzinkten linglichen
Stiickgut umfassend eine Lamellenpresse, eine Finishhobelmaschine, einen Presspfad und
einen Bypasspfad einer zweiten bevorzugten Ausfithrungsform in schematischer Darstellung;

Fig. 3 Teile der Vorrichtung zur Bearbeitung von dem leimverzinkten
langlichen Stiickgut, sowie Teile eines Lagers umfassend eine erste Entnahmestelle und eine
zweite Entnahmestelle gem@B einer dritten bevorzugten Ausfilhrungsform der Vorrichtung in
schematischer Darstellung;

Fig. 4 einen Leimholzbalken im Schrégriss;

Fig. 5 zwei unterschiedliche vorteilhafte Ausfithrungsformen von
Leimholzschichtbalken, eine Ausfithrung mit zwei Schichten und eine Ausfiihrung mit drei
Schichten, im Schrégriss; und

Fig. 6 ein als Etagenlager ausgebildetes Lager umfassend die erste
Entnahmestelle und die zweite Entnahmestelle sowie Endlosforderer im Presspfad und im
Bypasspfad geméB einer vierten bevorzugten Ausfiihrungsform der Vorrichtung.

Die Fig. 1 bis 3 und 6 zeigen unterschiedliche bevorzugte Ausfilhrungen und
unterschiedliche Teile einer Vorrichtung zur Bearbeitung von leimverzinktem linglichem
Stiickgut 5 umfassend eine Lamellenpresse 8 und eine Finishhobelmaschine 9, wobei
vorgesehen ist, dass ein Presspfad 81 durch die Lamellenpresse 8 und zur
Finishhobelmaschine 9 sowie ein zur Lamellenpresse 8 beabstandeter Bypasspfad 82 zur
Finishhobelmaschine 9 ausgebildet sind.

Die dargesteliten Vorrichtungen erméglichen ein Verfahren zur Bearbeitung
von leimverzinktem ldnglichem Stiickgut 5 umfassend eine Lamellenpresse 8 und eine
Finishhobelmaschine 9, wobei vorgesehen ist, dass das langliche Stiickgut 5 in einem

Presspfad 81 zur Lamellenpresse 8 und anschlieBend zur Finishhobelmaschine 9 gefordert




wird, oder dass das lingliche Stiickgut 5 in einem Bypasspfad 82 an der Lamellenpresse 8
vorbei zur Finishhobelmaschine 9 gefordert wird.

Das Verfahren und die Vorrichtung erméglicht die eingangs genannten
Vorteile und vorteilhaften Wirkungen.

Das liangliche Stiickgut 5 kann im Wesentlichen eine beliebige
Liangserstreckung, besonders bis zu 30m, bevorzugt bis zu 12m, insbesondere bis zu Sm,
aufweisen sowie Abmessungen quer zur Lingserstreckung bis zu 2m, insbesondere bis zu 1m,
bevorzugt bis zu 0,5m.

Das lingliche Stiickgut 5 kann halbrund, rund, oval, mehreckig, insbesondere
3-eckig bis 8-eckig, bevorzugt rechteckig oder quadratisch, ausgebildet sein.

Das langliche Stiickgut 5 kann insbesondere aus Holz ausgebildet sein. In
Weiterbildung kann das ldngliche Stiickgut 5 als Kompositwerkstoff aus Holz und weiteren
Materialien, insbesondere aus Kunststoff und/oder Metall, ausgebildet sein.

Die Fig. 4 zeigt das lidngliche Stiickgut 5, welches als Leimholzbalken 501
ausgebildet ist und welcher aus lediglich einer Holzschicht besteht. Dieser Leimholzbalken
501 kann als einschichtiges kantenverzinktes Holz bezeichnet werden. Die Leimholzbalken
501 koénnen insbesondere zur Beschickung der Finishhobelmaschine 9 ausgebildet sein. Der
Leimholzbalken 501 umfasst mehrere mittels einer Verzinkung 56 stirnseitig verzinkte
Holzstiicke 55.

Aquivalent zur Fig. 4 kann das lingliche Stiickgut 5 als Leimholzlamelle 57
zur Beschickung der Lamellenpresse 8 ausgebildet sein, wobei die Leimholzlamelle 57 meist
eine geringere Hohe als der Leimholzbalken 501 aufweist. Die Leimholzlamelle 57 umfasst
mehrere mittels einer Verzinkung 56 stimnseitig verzinkte Holzstiicke 55.

Optional kann die Leimholzlamelle 57 vor der Klebebeschichtung mittels der
Klebebeschichtungsvorrichtung zum Verkleben in einem Lamellenhobel gehobelt werden.

In der Lamellenpresse 8 werden mehrere der Leimholzlamellen 57 groBflédchig
miteinander verklebt und verpresst. Insbesondere kann die Lamellenpresse 8 den
Lamellenhobel, die Klebebeschichtungsvorrichtung und eine Pressvorrichtung zum flichigen
Verpressen der Leimholzlamellen 57 zu einem Leimholzschichtbalken 500 umfassen.

Die Fig. 5 zeigt das lingliche Stiickgut 5, welches als Leimholzschichtbalken
500 aus zwei oder aus drei Schichten miteinander verpresster Leimholzlamellen 57 besteht.
Der Leimholzschichtbalken 500 umfassend zwei Schichten kann als zweischichtiges
kantenverzinktes Holz oder als Duobalken 502 und der Leimholzschichtbalken 500
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umfassend drei Schichten kann als dreischichtiges kantenverzinktes Holz oder als Triobalken
503 bezeichnet werden. Der Leimholzschichtbalken 500 umfasst mehrere mittels einer
Verzinkung 56 stirnseitig verzinkte Holzstiicke 55.

Bei weiteren nicht abgebildeten Ausfithrungsformen des
Leimholzschichtbalkens kann dieser vier oder mehr Schichten umfassen, die Schichten
kdnnen mit unterschiedlicher Hohe zueinander ausgebildet sein und/oder zwischenliegende
Schichten kénnen aus einem Nichtholzmaterial, insbesondere aus einem Metall und/oder aus
einem Kunststoff, bestehen.

Damit kann das ldngliche Stiickgut 5 als Leimholzbalken, als Leimholzlamelle
57 und/oder als Leimholzschichtbalken 500 unterschiedlichen Aufbaus und unterschiedlicher
Abmessungen ausgebildet sein.

Bei dem Verfahren gemdB der in der Fig. 1 schematisch dargestellten
Vorrichtung wird das léngliche Stiickgut 5 in Abhéingigkeit davon, ob es zur Beschickung der
Lamellenpresse 8 oder zum Vorbeitransport an der Lamellenpresse 8 vorgesehen ist, in den
Presspfad 81 bezichungsweise in den Bypasspfad 82 gefSrdert. Dadurch kann die
Lamellenpresse 8 mittels des Presspfades 81 beschickt und beladen werden und im
Wesentlichen gleichzeitig kann langliches Stiickgut 5 mittels des Bypasspfades an der
Lamellenpresse 8 vorbeigefiihrt werden.

Dadurch kénnen die Lamellenpresse 8 und die Finishhobelmaschine 9 mit
einem unterschiedlichen Durchsatz betrieben werden, wodurch die optimalen
Prozessbedingungen und der optimale Durchsatz fiir jede der beiden Arbeitsstationen
eingerichtet werden kann. Dadurch kann der Gesamtdurchsatz und der AusstoB pro
Zeiteinheit hoch ausgebildet sein. \

Im Presspfad 81 werden die Leimholzlamelle. 57 optional gehobelt,
anschlieBend klebebeschichtet und wiederum anschlieBend verpresst.

Zur Aushirtung der Klebverbindung und/oder zum Ausgleich von
Produktionsschwankungen kann der mehrere Schichten von Leimholzlamellen 57 umfassende
Leimholzschichtbalken 500 in einem Puffer 86 zwischengelagert werden.

Vorteilhafterweise kann ebenso vorgesehen sein, dass zwischen dem Presspfad
81 und der Finishhobelmaschine 9 sowie zwischen dem Bypasspfad 82 und der
Finishhobelmaschine 9 ein Finishhobelpfad 84 ausgebildet ist, wobei der Presspfad 81
zwischen der Lamellenpresse 8 und der Finishhobelmaschine 9 mit dem Bypasspfad 82 zu

einem gemeinsamen Finishhobelpfad 84 zusammengefiihrt werden kann. Dadurch kénnen
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bekannte Finishhobelmaschinen 9 im Wesentlichen ohne einem Umriisten fiir das Verfahren
und fiir die Vorrichtung vorgesehen werden. '

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das lingliche Stiickgut 5 von einem
Lager 10, vorzugsweise einem Etagenlager 100, in dem Presspfad 81 oder dem Bypasspfad
82 gefordert wird, wobei — in Verarbeitungsrichtung des ldnglichen Stiickgutes 5 gesehen —
das Lager 10, vorzugsweise das Etagenlager 100, vor dem Presspfad 81 und vor dem
Bypasspfad 82 ausgebildet ist. Dadurch kann die Beschickungsreihenfolge des Bypasspfades
und des Presspfades individuell und flexibel gesteuert werden, wodurch die hohe Flexibilitit
der Vorrichtung und des Verfahrens, die Reaktionsfihigkeit auf kurzfristige
Produktionsplaninderungen sowie eine individuelle Beschickungsreihenfolge der
Lamellenpresse 8 gewihrleistet sein kann.

In vorteilhafter Weitefbildung kann vorgesehen sein, dass das Lager 10
wenigstens zwei Entnahmestellen 75 aufweist, wobei eine erste Entnahmestelle 76 mit dem
Presspfad 81 und eine zweite Entnahmestelle 77 mit dem Bypasspfad 82 wirkverbunden ist,
und wobei an einer ersten Entnahmestelle 76 der Presspfad 81 und an einer zweiten
Entnahmestelle 77 der Bypasspfad 82 beschickt werden.

In diesem Zusammenhang kann vorgesehen sein, dass das ldngliche Stiickgut 5
an der ersten Entnahmestelle 76 und an der zweiten Entnahmestelle 77 von einem
gemeinsamen Entnahmefordermittel entnommen wird. Dadurch konnen
Vorrichtungsraumbedarf und Vorrichtungskosten gering gehalten werden. Hiezu kann das
gemeinsame Entnahmef6rdermittel als Greifer, als Mehrachs-Roboterarm, als Rutsche
und/oder als Weiche ausgebildet sein.

In vorteilhafter Weiterbildung ist geméB der ersten, der zweiten und der dritten
bevorzugten Ausfiihrungsform der Vorrichtung vorgesehen, dass eine Aufgabestelle 83 und
ein Zufiihrpfad 831 ausgebildet sind und dass der Zufiihrpfad 831 mit dem Presspfad 81
und/oder dem Bypasspfad 82 wirkverbunden ist, womit das lingliche Stiickgut 5 mittels einer
Aufgabestelle 83 und einem Zufiihrpfad 831 dem Bypasspfad 82 oder dem Presspfad 81
zugefiihrt werden kann. Dadurch kann automatisch, halbautomatisch oder manuell lingliches
Stiickgut 5 iiber die Aufgabestelle 83 und den Zufiihrpfad 831 zugefiihrt werden. Dies kann
die Entnahme von linglichem Stiickgut 5 zur Qualititskontrolle und/oder zur Nacharbeit und
die darauf folgende Wiederzufiihrung in den Arbeitsprozess gewihrleisten.

Bei einer Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der Zufiihrpfad 831 zur

Zufiihrung des linglichen Stiickgutes 5 mit dem Finishhobelpfad 84 wirkverbunden ist.




Der in der Fig. 1 dargestelite Pfad fiir das lidngliche Stiickgut 5 zwischen der
Lamellenpresse 8 und der Finishhobelmaschine 9 ist bereichsweise als Presspfad 81
ausgebildet, bereichsweise als Presspfad 81 und Bypasspfad 82 und bereichsweise als
Presspfad 81, als Bypasspfad 82 und als Zufiihrpfad 831 ausgebildet. Dieser Pfad, da er als
einziger Pfad in die Finishhobelmaschine fiihrt, kann daher auch als Finishhobelpfad 84
bezeichnet werden.

Die Fig. 2, in welcher die zweite bevorzugte Ausfiihrungsform der Vorrichtung
dargestellt ist, zeigt zur ersten Ausfithrungsform der Vorrichtung zusitzlich eine erste Weiche
87 und eine zweite Weiche 88, wobei die erste Weiche zur Zusammenfiihrung mehrerer Pfade
und die zweite Weiche 88 zur Teilung in mehrere Pfade vorgesehen ist.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Presspfad 81, der Bypasspfad 82 und
der Finishhobelpfad 84 mit einer ersten Weiche 87 miteinander wirkverbunden sind, womit
dass die Bewegung des linglichen Stiickgutes 5 bei der Zusammenfiihrung des Bypasspfades
82 mit dem Presspfad 81 mittels einer ersten Weiche 87 geregelt werden kann. Dadurch kann
die Steuerung, die Forderung und die Fithrung des langlichen Stiickgutes 5 in der Vorrichtung
einfach und zuverlissig erfolgen.

Ebenso kann in vorteilhafter Weise vorgesehen sein, dass das lingliche
Stiickgut 5 mittels einer zweiten Weiche 88 in den Presspfad 81 oder den Bypasspfad 82
gefordert wird. Hiezu kann vorgesehen sein, dass — in Verarbeitungsrichtung des ldnglichen
Stiickgutes 5 gesehen — vor dem Presspfad 81 und vor dem Bypasspfad 82 eine zweite
Weiche 88 ausgebildet ist. Dadurch kann das lingliche Stiickgut 5 in lediglich einer
Entnahmestation 75 dem Lager 10 entnommen werden, womit bekannte Lager 10 und/oder
Etagenlager 100 im Wesentlichen ohne Umbauarbeiten verwendet werden kdnnen.

Bei einer Vorrichtung gemiB der zweiten bevorzugten Ausfilhrungsform wir
das langliche Stiickgut 5 in einem Entnahmepfad 85 zur zweiten Weiche 88 gefordert. Mit der
zweiten Weiche 88 wird das lingliche Stiickgut 5, in Abhéngigkeit davon(,ve.s zur Beschickung
der Lamellenpresse 8 oder zum Vorbeitransport an der Lamellenpresse 8 vorgesehen ist, in
den Presspfad 81 oder in den Bypasspfad 82 gefordert wird.

Im Presspfad 81 wird die eine oder die mehreren Arbeitsstationen der
Lamellenpresse 8 durchlaufen, wobei mehrere Leimholzlamellen 57 gestapelt werden und zu
einem mehrschichtigen Leimholzschichtbalken 500, insbesondere zu einem Duobalken 502

und/oder einem Triobalken 503, verklebt und gepresst werden.
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Nach dem Durchlaufen des linglichen Stiickgutes 5 durch die Lamellenpresse
8, wobei sich die Art und die Geometrie des lédnglichen Stiickgutes 5 dndert, wird das
lingliche Stiickgut 5 weiterhin im Presspfad 81 gefordert und in Richtung der ersten Weiche
87 transportiert.

Riumlich beabstandet zur Forderung im Presspfad 81 kann das lingliche
Stiickgut 5 auch im Bypasspfad 82 gefordert werden, wobei das lingliche Stiickgut 5 ohne
Arbeitszwischenschritte, also arbeitszwischenschrittfrei, zur ersten Weiche 87 gefordert
werden kann.

Réiumlich getrennt von dem Presspfad 81, sowie rdumlich getrennt von dem
Bypasspfad 82 sind gem#B der in der Fig. 2 dargestellten Ausfiihrungsform auch der
Zufiihrpfad 321 und die Aufgabe mit der ersten Weiche 87 wirkverbunden.

Zwischen der ersten Weiche 87 und dem Finishhobel 9 ist bei der zweiten
Ausfiihrungsform der Finishhobelpfad 84 ausgebildet. ‘

Vorteilhaft an der zweiten Ausfiihrungsform ist, dass die der Vorrichtung
vorgeschalteten Arbeitsstationen und/oder Lager 10 sowie die Finishhobelmaschine 9 im
Wesentlichen kaum verindert werden miissen, womit vorhandene und/oder bekannte
Arbeitsstationen, Lager 10 und/oder Finishhobelmaschinen 9 mit der Vorrichtung
wirkverbunden werden kénnen. Dadurch kann auch eine bereits bestehende Anlage mit dem
Verfahren und/oder mit der Vorrichtung nachgeriistet und derart die Flexibilitdt und der
Produktionsdurchsatz einer bestehenden Anlage erhoht werden.

Die Fig. 3 zeigt Teile des als Etagenlager 100 ausgebildeten Lagers 10, die
Lammellenpresse, die Finishhobelmaschine 9 und die dazwischenliegenden Pfade fiir das
lingliche Stiickgut 5 der verschiedenen Arten und des unterschiedlichen Aufbaus.

Bei dieser dritten vorteilhaften Ausfilhrungsform der Vorrichtung ist
vorgesehen, dass die erste Entnahmestelle 76 und die zweite Entnahmestelle 77 hohenversetzt
zueinander ausgebildet sind, womit das ldngliche Stiickgut 5 an der ersten Entnahmestelle 76
héhenversetzt zur zweiten Entnahmestelle 77 entnommen werden kann. Dadurch kénnen der
Bypasspfad 82 und der Presspfad 81 im Wesentlichen héhenversetzt zueinander ausgebildet
sein. Vorteilhaft dabei ist, dass die Pressstation der Lamellenpresse 8 von oben beschickt und
das liangliche Stiickgut 5 von der Lamellenpresse 8 nach unten ausgeben werden kann, wobei
die Férderung des linglichen Stiickgutes 5 durch die Lamellenpresse 8 einfach und zumindest

teilweise mittels der Schwerkraft angetrieben erfolgen kann. Hiezu befindet sich der
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Bypasspfad 82 insbesondere — in Betriebsstellung der Vorrichtung gesehen — unterhalb der
Lamellenpresse 8.

Ebenso beifindet sich bei dieser Ausfiihrungsform die Finishhobelmaschine 9 —
in Betriebsstellung der Vorrichtung gesehen — unterhalb der Lamellenpresse 8.

Dadurch kann die Vorrichtung auf mehreren iibereinanderliegenden
horizontalen Ebenen im Wesentlichen zeitgleich arbeiten, womit eine gute Raumausniitzung
gewdhrleistet sein kann.

Die Fig. 6 zeigt das Lager 10 in einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
Lagers 10 sowie die zwei Entnahmestellen 75, einen Bereich des Presspfades 81 und einen
Bereich des Bypasspfades 82, wobei das Lager 10 vier Lagerebenen 3 umfasst und wobei jede
der Lagerebenen 3 zumindest einen Speicherquerforderer 4 umfasst und/oder wobei jede der
Lagerebenen 3 durch zumindest einen Speicherquerforderer 4 ausgebildet ist.

Die Lagerebenen 3 konnen vorteilhafterweise als Lagerebenenmodul
ausgebildet sein, wobei dem Lager 10 eine Lagerebene 3 besonders einfach hinzugefiigt oder
abgenommen werden kann. Dabei kann das Lager 10 — abhiéngig von der benétigten
Flexibilitdt, der Anzahl gleichzeitig geforderter unterschiedlicher Geometrien langlicher
Stiickgiiter 5, der benétigten Pufferzeit und/oder der benétigten Lagerkapazitit — anstatt mit 4
Lagerebenen 3 auch mit zwei, drei, fiinf, sechs, sieben, acht und/oder mehr Lagerebenen 3
ausgebildet sein.

Das langliche Stiickgut 5 wird mittels einer Zufithreinrichtung 14, insbesondere
im Quertransport, zum ersten Hebequerforderer 1 antransportiert. Derart kann der Antransport
einfach und mit geringer Belastung fiir das lingliche Stiickgut 5 erfolgen.

Die Zufiihreinrichtung 14 kann vorteilhafterweise eine Sperreinrichtung 34,
insbesondere einen Schranken und/oder einen Balken, umfassen, welche das ldngliche
Stiickgut 5 in vorbestimmbaren Abstand zum ersten Hebequerforderer 1 in Forderrichtung,
hierbei insbesondere in Antransportrichtung 141, sperren kann. Dadurch kann gewihrleistet
sein, dass jeweils lediglich ein lidngliches Stiickgut 5 in den Eingriffsbereich eines ersten
Auflageelementes 18 des ersten Hebequerforderers 1 und/oder dass das lingliche Stiickgut 5
zum richtigen Zeitpunkt zum ersten Auflageelement 18 gefordert wird.

Sobald das lingliche Stiickgut 5 beim ersten Hebequerforderer 1 angeférdert
ist, kann das erste Auflageelement 18 das lingliche Stiickgut 5 erfassen und anheben.
Vorteilhafterweise umfasst der erste Hebequerforderer 1 eine Mehrzahl der ersten

Auflageelemente 18, welche insbesondere in regelmiBigem Abstand zueinander ausgebildet



sein konnen. Dadurch kann der gleichmidBige Durchsatz sowie die gleichméfige
Férdergeschwindigkeit des ersten Hebequerforderers 1 gewihrleistet sein.

Der erste Hebequerforderer 1 umfasst zumindest ein Auswurfelement, welche -
das lingliche Stiickgut 5 bei einer vorbestimmten der mehreren Lagerebenen 3 aus dem
Hebequerforderer 1 ausfordert, ausstoft und/oder auswirft. Gem#dB der in der Fig. 6
dargestellten ersten bevorzugten Ausfiihrungsform des Lagers 10 ist das Auswurfelement als
mehrere Ausschieber 33 ausgebildet, wobei jeder der Lagerebenen 3 genau einer der
mehreren Ausschieber 33 zugehorig ist. Sobald das léngliche Stiickgut 5 auf die Hoéhe der
vorbestimmten Lagerebene 3 angehoben ist, kann der Ausschieber 33 das ldngliche Stiickgut
5 aus dem ersten Hebequerforderer 1 in Richtung des Speicherquerforderers 4 und des
zweiten Hebequerforderers 2 stolen und/oder schieben.

In vorteilhafter Weiterbildung kann — wie in der Fig. 6 dargestellt ist —
vorgesehen sein, dass zwischen dem Speicherquerforderer 4 und dem ersten Hebequerforderer
1 ein Lagenbildnerquerférderer 6 angeordnet ist, wobei vorgesehen ist, dass das ldngliche
Stiickgut 5 nach dem Herausférdern aus dem ersten Hebequerforderer 1 und vor dem Férdermn
auf Speicherquerforderer 4 auf einen Lagenbildnerquerférderer 6 gefordert wird. Dieser
Lagenbildnerquerfoérderer 6 bildet eine Lage einer vorbestimmbaren Anzahl mehrerer
langlicher Stiickgiiter 5 derart, dass die mehreren ldnglichen Stiickgiiter 5 benachbart
angrenzend zueinander anliegen und wobei eine Stiickgutlage 52 gebildet ist. Durch die
Vorbestimmbarkeit der Anzahl der lidnglichen Stiickgiiter 5 pro Stiickgutlage 52 kénnen die
Krifte beim Lagebilden vorbestimmt gering gehalten werden, womit die Gefahr von
Beschidigungen und/oder die Gefahr des unkontrollierten Ubereinanderschiebens der
langlichen Stiickgiiter 5 gering sein kann. Insbesondere kann dabei die Stiickgutlage 52
einfach und zuverldssig auch bei stark verwundenen ldnglichen Stiickgiiten 5 und bei
langlichen Stiickgiitern 5 mit stark variierender Verwindung ausgebildet werden.

Nachdem die vollstindige Stiickgutlage 52 gebildet ist, kann diese im
Quertransport und in eine in Richtung des zweiten Hebequerforderers ) gerichtete
Lagenbildnerforderrichtung 61 zum Speicherquerforderer 4 gefordert werden, wobei zwei
benachbarte Stiickgutlagen 52 beabstandet zueinander im Lager 10 positioniert sind.
Vorteilhaft dabei ist, dass Beschidigungen der linglichen Stiickgiiter 5 vermieden werden
konnen.

Der Speicherquerforderer 4 dient zum Speichern, zum Puffern, zum Lagern

und/oder zum Zwischenlagern sowie zum Querfordern des linglichen Stiickgutes 5 vom
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ersten Hebequerforderer 1 zum zweiten Hebequerforderer 2, wobei der Speicherquerforderer
4 eine Mehrzahl von Stiickgutlagen 52 und eine Vielzahl ldnglicher Stiickgiiter 5 lagern und
fordern kann.

Das vom Speicherquerforderer 4 zum zweiten Hebequerforderer 2 geforderte
langliche Stiickgut 5 kann von einem vom zweiten Hebequerforderer 2 umfassten zweiten
Auflageelement 28 aufgenommen und abgesenkt werden. Vorteilhafterweise umfasst der
zweite Hebequerforderer 2 eine Mehrzahl zweiter Auflageelemente 28, welche in
regelmédBigem Abstand zueinander ausgebildet sind. Dadurch kann der gleichmiBlige
Durchsatz und die gleichmiBige Fordergeschwindigkeit des zweiten Hebequerforderers 1
gewihrleistet sein.

Das zweite Auflageelement 28 kann bevorzugt als Taschen ausgebildet sein,
wobei das lidngliche Stiickgut 5 beim Férdern zum zweiten Hebequerforderer 2 in das zweite
Auflageelement 28 ,hineinrutschen” kann. Dies erméglicht die einfache und zuverlidssige
Férderung des linglichen Stiickgutes 5 im zweiten Hebequerforderer 2.

Vorteilhafterweise kénnen der erste Hebequerforderer 1 und/oder der zweite
Hebequerforderer 2 als Paternosterquerforderer 13 ausgebildet sein. Dadurch kann das
Anheben und/oder das Absenken des linglichen Stiickgutes 5 einfach, schonend, platzsparend
und/oder automatisiert erfolgen, wobei mehrere lidngliche Stiickgiiter 5 zeitgleich gefordert
werden kénnen.

Beim Absenken wird das ldngliche Stiickgut 5 in Richtung einer
Ausgabeeinrichtung 15 gefordert. Sobald das lingliche Stiickgut 5 mit der
Ausgabeeinrichtung 15 in Kontakt tritt, kann das lingliche Stiickgut 5 mittels der
Ausgabeeinrichtung 15 aus dem Lager 10 ausgegeben und mit einer Ausgabeférderrichtung
151 einem weiteren Bearbeitungsschritt zugefiihrt werden.

Bei sdmtlichen Forderschritten ist gemdB der in der Fig. 6 dargestellten
bevorzugten ersten Ausfiihrungsform des Lagers 10 vorgesehen, dass das ldngliche Stiickgut
in Querforderung gefordert wird. In diesem Zusammenhang kann das Lager 10 auch als
Querforderlager bezeichnet werden, da simtliche Forderungen des ldnglichen Stiickgutes 5 im
Lager 10 im Wesentlichen im Quertransport erfolgen kénnen. Vorteilhaft dabei ist, dass die
Querforderung eine lediglich geringe Kraftbelastung und eine lediglich geringe
Biegebelastung des linglichen Stiickgutes 5, insbesondere der Verbindungsstellen im Bereich
der Zinken 56 der Stiickgutteile 55, gewahrleisten kann.
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In vorteilhafter Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass zwischen dem
Speicherquerforderer 4 und dem zweiten Hebequerforderer 2 ein Vereinzelungsquerforderer 7
zur Aufnahme mehrerer der- - Stiickgiiter 5 und einzelner Abgabe an den zweiten
Hebequerforderer 2 angeordnet ist, wobei vorgesehen ist, dass das ldngliche Stiickgut 5 nach
dem Fordern von dem Speicherquerforderer 4 und vor dem Férdern in den zweiten
Hebequerforderer 2 auf einen Vereinzelungsquerforderer 7 geférdert wird. Dadurch kann die
vereinzelte Ubergabe eines der linglichen Stiickgiiter 5 von der Lagerebene 3 auf den zweiten
Hebequerforderer 2 gewihrleistet sein.

In diesem Zusammenhang kann bevorzugt vorgesehen sein, dass der
Vereinzelungsquerforderer 7 zumindest die Sperreinrichtung 34, insbesondere einen
Schranken und/oder einen Balken, umfasst, welche das ldngliche Stiickgut 5 in
vorbestimmbaren Abstand zum ersten Hebequerforderer 1 in Forderrichtung, hierbei
insbesondere in Vereinzelungsquerfordererrichtung 71, sperren kann. Dadurch kann die
geordnete und die zuverldssige Férderung vom Vereinzelungsquerforderer 7 zum zweiten
Hebequerforderer 2 erfolgen.

In diesem Zusammenhang kann weiters vorgesehen sein, dass der
Vereinzelungsquerforderer 7 eine Aufhebeeinrichtung 35 zum Aufheben des Stiickgutes 5
von dem Vereinzelungsquerfoérderer 7 umfasst. Vorteilhaft dabei ist, dass Schleifspuren
und/oder Beschddigungen am lénglichen Stiickgut 5 verhindert werden kénnen.

Die Aufhebeeinrichtung 35 und/oder die Sperreinrichtung 34 kann ebenso im
Presspfad 81 und/oder im Bypasspfad 82 ausgebildet sein. Damit kénnen Schieifspuren
und/oder Beschiddigungen am ldnglichen Stiickgut 5 auch im Presspfad 81 und/oder im
Bypasspfad 82 verhindert werden.

Vorteilhafterweise kann vorgesehen sein, dass das lidngliche Stiickgut 5 im
Presspfad 81 und im Bypasspfad 82 im Wesentlichen von Endlosforderern 321 geftrdert
wird, wofiir im Presspfad 81 und im Bypasspfad 82 zumindest ein Endlosforderer 321
ausgebildet sein konnen. Vorteilhafterweise konnen der Endlosforderer 321 als Forderelement
32, insbesondere als Férderband, ausgebildet sein. Dadurch kann der Presspfad 81 und/oder
der Bypasspfad 82 einfach, leicht und kostengiinstig ausgebildet sein und die Steuerung der
Forderung des ldnglichen Stiickgutes 5 kann im Presspfad 81 und/oder im Bypasspfad 82

einfach und zuverléssig gewihrleistet werden.
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Die umlaufenden Férderelemente 32 kénnen insbesondere durch Rollen 31
abgestiitzt werden, wodurch die Lagerung und der Antrieb der Forderelemente 32 besonders
einfach, kostengiinstig und zuverlissig erfolgen kann.

Das Vorschalten des Lagers 10, insbesondere des Etagenlagers 100, kann,
wenn unterschiedliche Arten linglicher Stiickgiiter 5 in dem Lager 10 gelagert werden,
individueller Reihenfolge und in individueller Zusammenstellung dem Lager 10 entnommen
werden koénnen. Dadurch konnen unterschiedliche Arten linglicher Stiickgiiter 5,
insbesondere  unterschiedlicher ~Lingen, unterschiedlicher ~Werkstoffe, bevorzugt
Holzwerkstoffe, und/oder unterschiedlicher Héhen, einfach und ohne weitere Sortierung der
Lamellenpresse 8 zugefiihrt und in dieser zu Leimschichtholzbalken 500 verklebt und
verpresst werden, wobei der Leimschichtholzbalken 500 unterschiedlich hohe Schichten
und/oder unterschiedliche Werkstoffe von Leimholzlamellen 57 umfassen kann. Dabei kann
der Leimschichtholzbalken 500 mit auBenseitig diinnschichtigen Leimholzlamellen 57 und
dazwischenliegenden dickschichtigen Leimholzlamellen 57 ausgebildet sein, wodurch die
Eigenschaften des Leimschichtholzbalkens 500 den individuellen Anforderungen und/oder
den individuellen Kundenwiinschen angepasst und/oder wodurch der prozentuelle Ausschuss
und der prozentuelle Abfallanteil gering gehalten werden kann.

In Verarbeitungsrichtung der ldnglichen Stiickgiiter 5 gesehen, kdnnen
anschliefend an die Finishhobelmaschine 9 eine oder mehrere weitere Arbeitsstationen,
insbesondere Foliersationen zur Folierung des linglichen Stiickgutes 5, Funierstationen zur
Funierung des langlichen Stiickgutes 5, Paketierstationen zur Paketierung mehrerer linglicher
Stiickgiiter 5 zu Paketen und/oder Verpackungsstationen zur Verpackung des linglichen
Stiickgutes 5, ausgebildet sein.

In vorteilhafter Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass der Presspfad 81
und/oder der Bypasspfad 82 als Querforderer zum Férdern des linglichen Stiickgutes 5 im
Quertransport ausgebildet sein.(Dadurch kann das langliche Stiickgut 5 im Quertransport
gefordert werden, womit die mechanische Belastung des linglichen Stiickgutes 5 gering sein
kann und womit das lingliche Stiickgut 5 auch bei teilausgehirteter Klebeverbindung
gefordert werden kann. Damit kénnen die Lagerzeiten des langlichen Stiickgutes 5 verringert
werden und die Durchlaufzeit und/oder die Bearbeitungszeit des linglichen Stiickgutes 5 in
der Vorrichtung und mittels des Verfahrens kann kurz ausgebildet sein.
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Weitere erfindungsgemife Ausfiihrungsformen weisen lediglich einen Teil der
beschriebenen Merkmale auf, wobei jede Merkmalskombination, insbesondere auch von

verschiedenen beschriebenen Ausfiihrungsformen, vorgesehen sein kann.
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1. Verfahren zur Bearbeitung von leimverzinktem ldnglichem Stiickgut (5) umfassend
eine Lamellenpresse (8) und eine Finishhobelmaschine (9), dadurch gekennzeichnet, dass
das langliche Stiickgut (5) in einem Presspfad (81) zur Lamellenpresse (8) und anschlieBend
zur Finishhobelmaschine (9) gefordert wird, oder dass das ldngliche Stiickgut (5) in einem
Bypasspfad (82) an der Lamellenpresse (8) vorbei zur Finishhobelmaschine (9) gefordert

wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das langliche Stiickgut
(5) von einem Lager (10), vorzugsweise einem Etagenlager (100), in dem Presspfad (81) oder
dem Bypasspfad (82) gefordert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das lingliche Stiickgut
(5) im Presspfad (81) und im Bypasspfad (82) im Wesentlichen von Endlosfoérderern (321)
gefordert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Presspfad (81)
zwischen der Lamellenpresse (8) und der Finishhobelmaschine (9) mit dem Bypasspfad (82)

zu einem gemeinsamen Finishhobelpfad (84) zusammengefiihrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung des
langlichen Stiickgutes (5) bei der Zusammenfilhrung des Bypasspfades (82) mit dem
Presspfad (81) mittels einer ersten Weiche (87) geregelt wird.

6. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Lager (10)
wenigstens zwei Entnahmestellen (75) aufweist, wobei an einer ersten Entnahmestelle (76)
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der Presspfad (81) und an einer zweiten Entnahmestelle (77) der Bypasspfad (82) beschickt

werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das lingliche Stiickgut
(5) an der ersten Entnahmestelle (76) und an der zweiten Entnahmestelle (77) von einem

gemeinsamen Entnahmeférdermittel entnommen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das lingliche Stiickgut
(5) an der ersten Entnahmestelle (76) héhenversetzt zur zweiten Entnahmestelle (77)

entnommen wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
langliche Stiickgut (5) mittels einer zweiten Weiche (88) in den Presspfad (81) oder den
Bypasspfad (82) gefordert wird.

10.  Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
langliche Stiickgut (5) mittels einer Aufgabestelle (83) und einem Zufiihrpfad (831) dem
Bypasspfad (82) oder dem Presspfad (81) zugefiihrt wird.

11.  Vorrichtung zur Bearbeitung von leimverzinktem linglichem Stiickgut (5) umfassend
eine Lamellenpresse (8) und eine Finishhobelmaschine (9), dadurch gekennzeichnet, dass
ein Presspfad (81) durch die Lamellenpresse (8) und zur Finishhobelmaschine (9) sowie ein
zur Lamellenpresse (8) beabstandeter Bypasspfad (82) zur Finishhobelmaschine (9)

ausgebildet sind.

12.  Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass - in
Verarbeitungsrichtung des lidnglichen Stiickgutes (5) gesehen — vor dem Presspfad (81) und
vor dem Bypasspfad (82) ein Lager (10), vorzugsweise ein Etagenlager (100), ausgebildet ist.

13.  Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass im Presspfad
(81) und im Bypasspfad (82) zumindest ein Endlosforderer (321) ausgebildet ist.




14, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Presspfad (81) und der Finishhobelmaschine (9) sowie zwischen dem

Bypasspfad (82) und der Finishhobelmaschine (9) ein Finishhobelpfad (84) ausgebildet ist.

15.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
Presspfad (81), Bypasspfad (82) und Finishhobelpfad (84) mit einer ersten Weiche (87)

miteinander wirkverbunden sind.

16.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
Lager (10) wenigstens zwei Entnahmestellen (75) aufweist, wobei eine erste Entnahmestelle
(76) mit dem Presspfad (81) und eine zweite Entnahmestelle (77) mit dem Bypasspfad (82)

wirkverbunden ist.

17.  Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass zur Entnahme des
linglichen Stiickgutes (5) aus der ersten Entnahmestelle (76) und aus der zweiten
Entnahmestelle (77) ein gemeinsames EntnahmefSrdermittel ausgebildet ist.

18.  Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Entnahmestelle (76) und die zweite Entnahmestelle (77) hohenversetzt zueinander ausgebildet

sind.

19.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass — in
Verarbeitungsrichtung des langlichen Stiickgutes (5) gesehen — vor dem Presspfad (81) und
vor dem Bypasspfad (82) eine zweite Weiche (88) ausgebildet ist.

20.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Aufgabestelle (83) und ein Zufithrpfad (831) ausgebildet sind und dass der Zufiihrpfad (831)
mit dem Presspfad (81) und/oder dem Bypasspfad (82) wirkverbunden ist.

Der Patentanwalt;
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1. Verfahren zur Bearbeitung von leimverzinktem linglichem Stiickgut (5), dadurch
gekennzeichnet, dass das leimverzinkte lingliche Stiickgut (5) entweder
in einem Presspfad (81) zu einer Lamellenpresse (8) gefordert wird, anschlieBend in der
Lamellenpresse (8) bearbeitet wird, und anschlieBend zu einer Finishhobelmaschine (9)
gefordert wird, oder
in einem Bypasspfad (82) bearbeitungsfrei an der Lamellenpresse (8) vorbei gefordert

wird, und anschliefend zur Finishhobelmaschine (9) gefordert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das lingliche Stiickgut
(5) von einem Lager (10), vorzugsweise einem Etagenlager (100), in dem Presspfad (81) oder

dem Bypasspfad (82) gefordert wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichmet, dass das lingliche

Stiickgut (5) im Presspfad (81) und im Bypasspfad (82) im Wesentlichen von Endlosférderern
(321) gefordert wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Presspfad
(81) zwischen der Lamellenpresse (8) und der Finishhobelmaschine (9) mit dem Bypasspfad

- (82) zu einem gemeinsamen Finishhobelpfad (84) zusammengefiihrt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Bewegung des
langlichen Stiickgutes (5) bei der Zusammenfilhrung des Bypasspfades (82) mit dem
Presspfad (81) mittels einer ersten Weiche (87) geregelt wird.

NACHGEREICHT
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6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass das
Lager (10) wenigstens zwei Entnahmestellen (75) aufweist, wobei an einer ersten
Entnahmestelle (76) der Presspfad (81) und an einer zweiten Entnahmestelle (77) der
Bypasspfad (82) beschickt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das lingliche Stiickgut
(5) an der ersten Entnahmestelle (76) und an der zweiten Entnahmestelle (77) von einem

gemeinsamen Entnahmefordermittel entnommen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das lingliche
Stiickgut (5) an der ersten Entnahmestelle (76) hohenversetzt zur zweiten Entnahmestelle (77)

entnommen wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das
lingliche Stiickgut (5) mittels einer zweiten Weiche (88) in den Presspfad (81) oder den
Bypasspfad (82) gefordert wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
lingliche Stiickgut (5) mittels einer Aufgabestelle (83) und einem Zufithrpfad (831) dem
Bypasspfad (82) oder dem Presspfad (81) zugefiihrt wird.

11.  Vorrichtung zur Bearbeitung von leimverzinktem linglichem Stiickgut (5) umfassend
eine Lamellenpresse (8) und eine Finishhobelmaschine (9), dadurch gekennzeichnet, dass
ein Presspfad (81) durch die Lamellenpresse (8) und zur Finishhobelmaschine (9) sowie ein

zur Lamellenpresse (8) und zum Presspfad (81) beabstandeter Bypasspfad (82) zur
Finishhobelmaschine (9) ausgebildet sind.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass — in
Verarbeitungsrichtung des langlichen Stiickgutes (5) gesehen — vor dem Presspfad (81) und
vor dem Bypasspfad (82) ein Lager (10), vorzugsweise ein Etagenlager (100), ausgebildet ist.

13, Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass im Presspfad
(81) und im Bypasspfad (82) zumindest ein Endlosforderer (321) ausgebildet ist.
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14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Presspfad (81) und der Finishhobelmaschine (9) sowie zwischen dem

Bypasspfad (82) und der Finishhobelmaschine (9) ein Finishhobelpfad (84) ausgebildet ist.

15.  Vorrichtung nach einém der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
Presspfad (81), Bypasspfad (82) und Finishhobelpfad (84) mit einer ersten Weiche (87)

miteinander wirkverbunden sind.

16.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das
Lager (10) wenigstens zwei Entnahmestellen (75) aufweist, wobei eine erste Entnahmestelle
(76) mit dem Presspfad (81) und eine zweite Entnahmestelle (77) mit dem Bypasspfad (82)

wirkverbunden ist.

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass zur Entnahme des
langlichen Stiickgutes (5) aus der ersten Entnahmestelle (76) und aus der zweiten
Entnahmestelle (77) ein gemeinsames Entnahmefordermittel ausgebildet ist.

18.  Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Entnahmestelle (76) und die zweite Entnahmestelle (77) hohenversetzt zueinander ausgebildet

sind.

19.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass — in
Verarbeitungsrichtung des langlichen Stiickgutes (5) gesehen — vor dem Presspfad (81) und
vor dem Bypasspfad (82) eine zweite Weiche (88) ausgebildet ist.

20.  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Aufgabestelle (83) und ein Zufiihrpfad (831) ausgebildet sind und dass der Zufiihrpfad (831)
mit dem Presspfad (81) und/oder dem Bypasspfad (82) wirkverbunden ist.
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