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(54) VORRICHTUNG ZUM ERKENNEN UND KORRIGIEREN VON FEHLSTELLEN IN HOLZ

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Erkennen und Korrigieren von Fehistellen
in Holz mit einem Fehlstellen erkennenden
und -messenden Sensor (1), mit einer Fér-
dereinrichtung (2) fur das zu priifende Holz
(5) und mit etwaige Fehlstellen ausbes-
sernden Werkzeugen (3), die rechnerge-
steuert entlang wenigstens zweier, vor-
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zugsweise dreier, Achsen bezlglich der -,‘.15:/;, “ |
Férdereroberflache (6) mit Vorschiiben — 151,,2/

tionsverhéltnisse zu schaffen, wird vorge-
schlagen, dass die Werkzeuge (3) auf ei-
nem die Fordereinrichtung (2) quer zur Fér-
derrichtung (3) Gberspannenden Portal (4)
angeordnet sind, wobei dem Portal (4) we-
nigstens ein am Portal (4) quer zur Férder-
richtung (7) verlagerbarer Fuhrungstrager
(8) zugeordnet ist, entlang dessen in Fér-
derrichtung (7) ausgerichteter Fihrung (9)
ein Werkzeugschlitten (10) verlagerbar ist.
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Zusammenfassung: I

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Erkennen und Korrigieren von Fehistel-
len in Holz mit einem Fehistellen erkennenden und -messenden Sensor (1), mit
einer Fdrdereinrichtung (2) fur das zu profende Holz (5) und mit etwaige Fehistellen
ausbessernden Werkzeugen (3), die rechnergesteuert entlang wenigstens zweier,
vorzugsweise dreier, Achsen beziiglich der Férdereroberflache (6) mit Vorschiiben
verlagerbar sind. Um vorteilhafte Konstruktionsverhailinisse zu schaffen, wird vorge-
schlagen, dass die Werkzeuge (3) auf einem die Férdereinrichtung (2) quer zur
Férderrichtung (3) Gberspannenden Portal (4) angeordnet sind, wobei dem Portal

' (4) wenigstens ein am Portal (4) quer zur Férderrichtung (7) verlagerbarer Fiih-
rungstrager (8) zugeordnet Ist, entlang dessen in Férderrichtung (7) ausgerichteter
Fahrung (9) ein Werkzeugschlitten (10) verlagerbar ist,

(Fig. 1) i
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Erkennen und Korrigieren von Fehlstel-
len in Holz mit einem Fehistellen erkennenden und messenden Sensor, mit einer
Fdrdereinrichtung fiir das zu priifende Holz und mit etwaige Fehistellen ausbes-
sernden Werkzeugen, die rechnergesteuert entlang wenigstens zweier, vorzugswei-
se dreier, Achsen bezlglich der Férdereroberfiiche mit Vorschitben verlagerbar
sind.

Eine derartige Vorrichtung ist beispielsweise aus der EP 239 143 A2 bekannt, wel-
che die zu reparierenden Fehistellen mit einem Sensor erkennt, der Oblicherweise
aus einer Mehr- bzw. Vielzahl an zum Sensor verschalteten Sensoreinheiten be-
steht. Damit |asst sich die Lage der Fehlstellen am Holz, insbesondere an Holzplat-
ten oder Latten bzw. Tragern eindeutig feststellen. Im Anschluss daran wird das
Produkt in festgelegten Taktschiuben und Abstinden einer oder mehreren Arbeits-
stationen zugeleitet, in denen die erforderlichen Ausbesserungsarbeiten durchge-
fuhrt werden, Dazu wird ein auszubesserndes Holz mit der Férdereinrichtung zu
einem Ausbesserungswerkzeug verlagert, dort angehalten und anschlieRend die
Fehlstelle mit dem Ausbesserungswerkzeug versorgt, wonach das entsprechende
Holz gegebenenfalls bis zur nachsten Fehlstelle oder Arbeitsstation weitergefordert
wird, Zu diesem Zweck kénnen entiang des Férderbandes mehrere derartiger
Werkzeuge vorgesehen sein, denen je ein gesonderter Antrieb zugeordnet ist.

Zudem konnen Fehlstellen auch manuell erkannt und repariert werden, was sich fir
eine GroBserienfertigung allerdings nicht rechnet. Ein wesentlicher Nachteil dieser
bekannten Vorrichtung liegt darin, dass das Holz zum Bearbeiten stets angehaiten
werden muss und entsprechend lange Férdereinrichtungen vorzusehen sind, wenn
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mehrere Bearbeitungseinrichtungen in Vorschubrichtung hintereinander angeordnet
sind.

Ausgehend von einem Stand der Technik der vorgeschilderten Art liegt der Erfin-
dung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung zum Erkennen und Korrigieren von
Fehlstellen in Holz zu schaffen, die bei gegentber dem Stand der Technik verktirz-
ter Baulénge einen erhdhten Durchsatz an zu erkennenden und Kkorrigierenden
Fehistellen erméglicht,

Die Erfindung 16st diese Aufgabe dadurch, dass die Werkzeuge auf einem die For-
dereinrichtung quer zur Fdrderrichtung (iberspannenden Portal angeordnet sind,
wobei dem Portal wenigstens ein am Portal quer zur Forderrichtung verlagerbarer
Flhrungstriger zugeordnet ist, entlang dessen in Forderrichtung ausgerichteter
Flhrung ein Werkzeugschlitten verlagerbar ist.

GemaR der Erfindung ist das die Fordereinrichtung Uberspannende Portal vorzugs-
weise ortsfest gegentber der Fordereinrichtung angeordnet und erfolgt eine Bewe-
gung des Werkzeuges quer zur Vorschubrichtung durch ein Verfahren des wenigs-
tens einen am Portal quer zur Fdrdereinrichtung verlagerbaren Flhrungstréagers,
wohingegen eine Verlagerung des Werkzeugschlittens in Vorschubrichtung entlang
des quer vom Portal abragenden und entlang des Portals verlagerbaren Fiihrungs-
trégers mit einem gesonderten Vorschub erfolgt. Der Werkzeugschlitten™ nimmt
vorzugsweise eine Dosiereinheit, Mischeinheit bzw, Ausbesserungseinheit auf,
welche eine etwaige Fehlstelley( mit einer aushértenden Falimasse, beispielsweise
einem Harz od. dgl., ausfiillt, oder aber er tragt eine mechanische Bearbeitungsein-
heit, Dibelsetzeinheit, Flickensetzeinheit od. dgl.. Ein wesentlicher Vorteil der Erfin-
dung liegt darin, dass die Férdereinrichtung zum Ausbessern der jeweiligen Fehl-
stelle nicht mehr angehalten werden muss, wodurch sich der Durchsatz der Vorrich-
tung erheblich erhéht, Es kann lediglich erforderlich sein, die Vorschubgeschwindig-
keit an eine Fehlstellenanordnung, -gréfe und/oder -anzahl anzupassen.

# 4/ 17
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Sind zudem wenigstens zwei Fuhrungstrager je Portal vorgesehen, so kénnen
problemlos zwei, oder auch beim Vorsehen mehrerer Fuhrungstréger mehrere
Fehistellen, die insbesondere an einem Holzstick oder an mehreren nebeneinan-
dergereihten, gegebenenfalls in Forderrichtung zueinander versetzt angeordneten,
Holzsticken auftreten, ohne ein Anhalten der Férdereinrichtung versorgt werden.

Eine weitere diesbeztgliche Verbesserung ergibt sich, wenn dem Portal zwei Quer-
fihrungen fir Fthrungstriager zugeordnet sind, wobei eine QuerfOhrung wenigstens
einen gegen die Forderrichtung und die andere Querfilhrung wenigstens einen in
die Férderrichtung vom Portal abragenden Fuhrungstrager umfasst. Damit kdnnen
in Férderrichtung beispielsweise zwei Gruppen an Werkzeugen vorgesehen wer-
den, die fir sich entlang der Querfithrung verlagerbar sind. Mit einer auf diese Art
und Weise méglichen Erhéhung der Anzahl an Werkzeugen kénnen beispielsweise
. unterschiedliche Arten und Farben an Ausbesserungsmaterialien mit einer Vorrich-
tung gleichermaBen angewendet werden. Dies insbesondere dann, wenn je Quer-
fuhrung wenigstens zwei vorzugsweise mehrere FOhrungstrdger vorgesehen sind.
Dadurch kénnen beisplelsweise dunkle und helle Fehistellen im Holz gleichermaRen
in vorteithafter Weise mit entsprechenden Ausbesserungsmitteln behandelt werden.

Der Erfindung liegt der wesentliche Vorteil zugrunde, dass eine derartige Vorrich-
tung gegeniiber dem Stand der Technik weniger Bauraum benétigt, insbesondere
eine wesentliche kiirzere Baulinge aufweist, da die Bearbeitungseinheiten sowohl
in Serie als auch parallel zueinander an einem Portal angeordnet sind und gegebe-
nenfalls sogar alle Werkzeuge gleichzeitig an einem Werksttck arbeiten kénnen,
Ein Werkzeug umfasst beispielsweise eine mechanische Bearbeitungseinheit,
Dibelsetzeinheit, Flicksetzeinheit od. dgl. bzw. eine Dosiereinheit, Mischeinheit
oder Ausbesserungseinheit fir eine aushartende Masée,

Das Ausbessern der Fehlstelien erfolgt im Durchlauf, also insbesondere ohne An-

halten der Fordereinrichtung, wobei die Bearbeitungseinheiten mit mindestens zwei
Freiheitsgraden, in und quer zur Férdereinrichtung ausgestattet sind. Dass das
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Werkzeug zudem senkrecht gegen die Férdereroberfliche anstellbar sein kann,
versteht sich von selbst.

Ein Verfahren zum Betreiben einer erfindungsgemaBen Vorrichtung, bei dem die
Fehistellen von auf einem Lingsforderer aufliegenden Hélzern zuerst von einem
Sensor erkannt, vermessen und die Daten 2wischengespeichert werden, wonach
die Fehlstellen mit einem in Forderrichtung dem Sensor nachgeordneten Werkzeug
ausgebessert werden zeichnet sich dadurch aus, dass das Ausbessern der Fehi-
stellen bei laufender Férdereinrichtung erfolgt und das Werkzeug zum Ausbessern
einer jeweiligen Fehlstelle gegenlber der bewegten Fehistelle verlagert wird. Durch
diese MaRnahme l4sst sich die Bearbeitungsgeschwindigkeit erheblich verbessern,
Zudem kann dabei die Fordergeschwindigkeit der Fordereinrichtung in Abhangigkeit
der Anzahl der auszubessernden Fehlstellen und der Anzahl der vorhandenen
Werkzeuge im Sinne einer Erzielung einer maximalen Férderleistung - eingestelit
werden,

Um den Einsatz an Ausbesserungsmaterialien méglichst gering zu halten, empfiehit
es sich, wenn die Messdaten der vom Sensor aufgenommenen Fehistellen mit im
Speicher abgelegten Messdaten, Insbesondere Referenzdaten, abgeglichen werden
und aus dem Abgleich die zum Ausbessern der jeweiligen Fehlstelle erforderliche
Mindestmaterialmenge errechnet und den aufgenommenen Messdaten zugeordnet
wird, Dieses System ist insbesondere selbstlernend auszufthren, woduréh, bei-
spielsweise nach einem zusatzlichen Vermessen der Fehistelle nach einem Bear-
beiten und einem Vergleich der vor und nach der Ausbesserung aufgenommenen
Daten, etwaige Korrekturen in den Referenzdaten automatisch oder manuell vorge-
nommen werden kdnnen bzw. neue Referenzdaten hinzugefagt werden.

Da eine méglichst hohe Produktionsgeschwindigkeit erreicht werden soll, empfiehit
es sich, wenn fir die aufgenommenen Messdaten in Abhangigkeit der jeweiligen
Lage und der errechneten zum Ausbessern der jeweiligen Fehistelle erforderlichen
Materialmenge und der dafiir erforderlichen Aushesserungszeit jene Kombination
an Bearbeitungsfolge gewshit wird, mit der eine maximale Férdereinrichtungsvor-

# 6/ 17

30/04 2009 DO 16:03 [SE/EM NR 52281 [@oos




30-04-09;15:50 ;HUEBSCHER LINZ OPA-Einlaufstelle ;+43 732 779416

schubgeschwindigkeit erzieit wird. Der Rechner varilert dabei insbesondere alle
méglichen Bearbeitungsreihenfolgen der vom Sensor aufgenommenen und ver-
messenen Fehistellen und wihit jene aus, mit der die grote Vorschubsgeschwin-
digkeit erzielt werden kann, welche dann von einer entsprechenden Steuerung
vorgegeben wird. Dazu ist es erforderlich, dass die Recheneinheit nicht nur samtfi-
che Daten bzw. Lagen von Fehlstellen, sondern auch der Werkzeuge kennt.

Vorteilhafte Verhéltnisse ergeben sich, wenn der Sensor die Farbe des die Fehistel-
le umgebenden Materials erkennt, der Rechner die Farbe eines verfigbaren Fiillma-
terials bestimmt und im Speicher der Fehistelle zuordnet, wonach der Fehistelle
zum Ausbessern ein Werkzeug mit einer geeigneten Ausbesserungsmaterialfarbe
zugewiesen und bei der Berechnung der Vorschubsgeschwindigkeit bertcksichtigt
wird.

Wesentlich fur die Erfindung ist, dass die Holzer in Bewegung bearbeitet werden
und die Vorschubgeschwindigkeit wihrend dieser Bearbeitung derart variabel ein-
gestellt bzw. gewahlt wird, dass ein maglichst groBer Durchsatz erzielt wird. Dazu
wertet eine Rechnereinheit die Sensordaten und die Daten aus der Fehlererken-
nung sowie gegebenenfalls zusétzliche Daten eines Bedieners mit Algorithmen
derart aus, dass eben diese maximale Forderleistung erreicht wird. Mit der Erfin-
dung ist es mdéglich eine Vielfalt an Produkten und Produktvarianten gleichermaRen
in einer Vorrichtung zu bearbeiten, ohne erhebliche Umristzeiten der Vorrichtung in
Kauf nehmen zu missen. Mit der Erfindung wird zudem die Prozesssicherheit er-
héht, wobei durch entsprechende Algorithmen die optimale Dosiermenge, die opti-
male Arbeitsgeschwindigkeit der Bearbeitungseinheiten sowie die Bearbeitungsrei-
henfolge und die Aufteilung der nétigen Arbeiten auf die einzelnen Bearbeitungsein-
heiten so errechnet wird, dass die Vorschubgeschwindigkeit des zu bearbeitenden
Produkts maximal wird.

In der Zeichnung ist die Erfindung anhand eines Ausflhrungsbeispieles schema-
tisch dargestelit. Es zeigen
Fig. 1 eine erfindungsgemate Vorrichtung in Schrégansicht,

# 7/ 17

30/04 2008 DO 16:03 [SE/EM NR 8228] [oo7



30-04-09;16:50 ;HUEBSCHER LINZ OPA-Einlaufstelle ;+43 732 779416

Fig. 2 die Vorrichtung aus Fig. 1 in Draufsicht,

Fig. 3 die Vorrichtung aus Fig. 1 und 2 in Seitenansicht,

Fig. 4 die Vorrichtung aus Fig. 1 bis 3 in Vorderansicht und
Fig. 5 ein Funktionsschema einer erfindungsgeméBen Anlage.

Eine Vorrichtung zum Erkennen und Korrigieren von Fehlstellen in Holz umfasst
einen Fehlistellen erkennenden und messenden Sensor 1 der einem Férderband 2
ebenso zugeordnet ist, wie ein mehrere Ausbesserungswerkzeuge 3 tragendes
Portal 4, welches das Férderband 2 Uberspannt. Das zu prifende Holz, im darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel Holzlatten 5, liegen auf der Férdereroberfiéiche 6 auf
und werden mit dem Férderband 2 zuerst durch den Scanner 1 verlagert und an
schlieend den Bearbeitungswerkzeugen 3 zugefihrt, Die einzeinen Bearbeitungs-
werkzeuge 3 sind rechnergesteuert entlang wenigstens zweier, vorzugsweise drei-
er, Achsen beztiglich der Férderoberfliche 6 mit Vorschiiben verlagerbar.

Um einerseits mehrere Fehlstellen gleichzeitig ausbessern zu kénnen ohne ander-
seits das Férderband 2 zum Ausbessern der Fehlistellen 2 anhalten zu missen, sind
die Werkze;‘.lge 3 auf einem die Fordereinrichtung 2 quer zur Férderrichtung 7 tber-
spannendeg Portal 4 angeordnet, wobei dem Portal 4 mehrere quer zur Férderrich-
tung 7 verlagerbare Fuihrungstrager 8 Zugeordnet sind, entlang deren in Férderrich-
tung 7 ausgerichteten Fuhrungen 9 je ein Werkzeugschlitten 10 verlagerbar ist.
Damit ist gewshrleistet, dass das Holz 5 wihrend es unter Vorschub untér dem
Portal 4 durchgefithrt wird mit den Ausbesserungswerkzeugen 3 bearbeitet werden
kann, wobei das Werkzeug 3 entlang der Fdhrungen 9 und der Portalfiihrung 11
einer Fehlstelle folgend verlagerbar ist. Des Weiteren sind am Portal 4 zwei Quer-
fuhrungen 11 fiir Fohrungstrager 8 vorgesehen, wobei eine Querfithrung 11 drei
gegen die Forderrichtung 7 und die andere Querftihrung 11 drei in die Forderrich-
tung 7 vom Portal 4 abragende Fohrungstrager 8 umfasst,

Zum Ausbessern etwaiger Fehlistellen werden die Holzer 5 durch den Sensor 1
verlagert, diese erkennt Fehistellen und speichert die entsprechenden Fehistellen-
daten und Fehlstellenlagen in einen Datenspeicher ab, wonach die Fehistellen mit
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einem in Férderrichtung dem Sensor nachgeordneten Werkzeug 3 bei laufender
Fordereinrichtung 2 ausgebessert werden. Dazu wird das Werkzeug 3 mit dem
Vorschub gegeniiber der jeweiligen Fehlstelle verlagert.

Der Sensor 1 schreibt seine Daten in den Speicher einer Recheneinheit 13, welche
~aus den aufgenommenen Messdaten der Fehlerstellen und deren jeweiliger Lage
Zusammen mit den errechneten, zum Ausbessern der jeweiligen Fehlstellen erfor-
derlichen Materialmengen und den dafiir erforderlichen Ausbesserungszeiten eine
Kombination einer Bearbeitungsfolge auswahit, mit der eine maximale Férderein-
richtungsvorschubgeschwindigkeit erzielt wird. Der Rechner 13 steuert (ber eine
Steuereinheit 14 beispielsweise den Auftragskopf einer Ausbesserungsmaterialdo-
siereinrichtung, also des Werkzeugs 3 an. Des Weiteren ergibt eine Steuerung 15
die Vorschubgeschwindigkeit%ﬂr die Quervorschﬂquer Flhrungstrager 8 vor. In
einem Modul 16 erfolgt die Ef'r/nittlung der jeweiligen schnellsten Bearbeitungsrei-
henfolge fur die Fehlistellen, die zusammen mit den Ansteuerungsdaten fiir Vor-
schibe und Forderergeschwindigkeit in den Speicher 17 einer virtuellen Vor-
schubsachse abgelegt wird. GleichermaRen ist eine Steuerung 18 vorgesehen,
welche den Vorschub 19 der den einzeinen Flhrungen 9 zugeordneten Werkzeug-
schiitten 10 ansteuert. Diese Daten werden auf den Vorschub des Férderbandes 2
aufsynchronisiert 20 und abschlieRend mit den Daten 17 abgeglichen und die Far-

dereinrichtung 2 entsprechend angesteuert.
W
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Erkennen und Korrigieren von Fehistellen in Holz mit einem
Fehlstellen erkennenden und -messenden Sensor, mit einer Férdereinrichtung far
das zu prufende Holz und mit etwaige Fehistellen ausbessernden Werkzeugen, die
rechnergesteuert entlang wenigstens zweler, vorzugsweise dreier, Achsen bezig-
lich der Férdereroberfléiche mit Vorschiiben verlagerbar sind, dadurch gekennzeich-
net, dass die Werkzeuge (3) auf einem die Fdrdereinrichtung (2) quer zur Férder-
richtung (3) dberspannenden Portal (4) angeordnet sind, wobei dem Portal (4)
wenigstens ein am Portal (4) quer zur Forderrichtung (7) verlagerbarer Fiihrungs-
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trdger (8) zugeordnet ist, entlang dessen in Férderrichtung (7) ausgerichteter Fith- |

rung (9) ein Werkzeugschlitten (10) verlagerbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
zwei Fhrungstrager (8) je Portal (4) vorgesehen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass dem Portal 4)
zwei Querfthrungen (11) fir Flhrungstréger (8) zugeordnet sind, wobei eine Quer-
fihrung (11) wenigstens einen gegen die Férderrichtung (7) und die andere Quer-
flhrung (11) wenigstens einen in die Forderrichtung (7) vom Portal (4) abragenden
Fihrungstréger (8) umfasst.

4, Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass je Querfahrung wenigstens zwei, vorzugsweise mehrere Flhrungstrager vor-
gesehen sind.

5. Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, bei dem die Fehlstellen von auf einem Langsforderer aufliegenden Hélzern zuerst
von einem Sensor erkannt, vermessen und die Daten zwischengespeichert werden,
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wonach die Fehistellen mit einem in Férderrichtung dem Sensor nachgeordneten
Werkzeug ausgebessert werden, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausbessern
der Fehistellen bei laufender Fordereinrichtung erfolgt und das Werkzeug zum
Ausbessern einer jeweiligen Fehlstelle gegenlber der bewegten Fehlstelle verlagert
wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Férderge-
schwindigkeit der Férdereinrichtung in Abhéngigkeit der Anzahl der auszubessern-
den Fehistellen und der Anzahl an vorhandenen Werkzeugen im Sinne einer Erzie-
lung einer maximalen Férderleistung eingestelit wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass die Messdaten der vom Sensor aufgenommene Fehlstellen mit im Speicher
abgelegten Messdaten, insbesondere Referenzdaten, abgeglichen werden und aus
dem Abgleich die zum Ausbessern erforderliche Materialmenge errechnet und den
aufgenommenen Messdaten zugeordnet wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
fur die aufgenommenen Messdaten in Abhangigkeit der jeweiligen Lage und der
errechneten zum Ausbessern der jewsiligen Fehlstelie erforderlichen Materiaimenge
und dafiir erforderlichen Ausbesserungszeit jene Kombination an Bearbeitungsfolge
gewdhlt wird, mit der eine maximale Ft‘\rdereinrichtungsvorschubsgeschwindigkeit
erzielt wird.

9, Verfahren nach einem der Anspriche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sensor die Farbe des die Fehlstelle umgebenden Materials erkennt, der Rech-
ner die Farbe des Fullmaterials errechnet und im Speicher mit den Daten der Feh|-
stelle abspeichert, wonach der Fehistelle zum Ausbessern ein Werkzeug mit einer
geeigneten Ausbesserungsmaterialfarbe zugewiesen und bei der Berechnung der
Vorschubgeschwindigkeit berticksichtigt wird.

Linz, am 30. April 2009 Fill Gesellschaft m.b.H.
durch;
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FIG.1
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Patentanspriche:

1. Vorrichtung zum Erkennen und Korrigieren von Fehistellen in Holz mit einem
Fehlstellen erkennenden und -messenden Sensor, mit einer Fordereinrichtung fir
das zu prifende Holz und mit etwaige Fehlstellen ausbessernden Werkzeugen, die
rechnergesteuert entlang wenigstens zweier, vorzugsweise dreier, Achsen beziig-
lich der Férdereroberflache mit Vorschiiben verlagerbar sind, wobei die Werkzeuge
auf einem die Férdereinrichtung quer zur Forderrichtung Uberspannenden Portal
quer zur Forderrichtung verlagerbar angeordnet sind, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Portal (4) wenigstens ein am Portal (4) quer zur Forderrichtung (7) verla-
gerbarer Fihrungstrager (8) zugeordnet ist, entlang dessen in Férderrichtung (7)
ausgerichteter Fhrung (9) ein Werkzeugschlitten (10) verlagerbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
zwei Flhrungstrager (8) je Portal (4) vorgesehen sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass dem Portal (4)
zwei Querfiihrungen (11) fir Fiihrungstrager (8) zugeordnet sind, wobei eine Quer-
fuhrung (11) wenigstens einen gegen die Férderrichtung (7) und die andere Quer-
flhrung (11) wenigstens einen in die Forderrichtung (7) vom Portal (4) abragenden

Fuhrungstrager (8) umfasst.

4, Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass je Querfihrung wenigstens zwei, vorzugsweise mehrere Fihrungstrager vor-
gesehen sind.
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5. Verfahren zum Betreiben einer Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, bei dem die Fehlstellen voh auf einem Langsférderer aufliegenden Hélzern zuerst
von einem Sensor erkannt, vermessen und die Daten zwischengespeichert werden,
wonach die Fehistellen mit einem in Forderrichtung dem Sensor nachgeordneten
Werkzeug ausgebessert werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Messdaten der
vom Sensor aufgenommenen Fehlstellen mit im Speicher abgelegten Messdaten,
insbesondere Referenzdaten, abgeglichen werden und aus dem Abgleich die zum
Ausbessern erforderliche Materialmenge errechnet und den aufgenommenen
Messdaten zugeordnet wird und dass das Ausbessern der Fehistellen bei laufender
Foérdereinrichtung erfoigt und das Werkzeug zum Ausbessern einer jeweiligen Fehl-

stelle gegeniiber der bewegten Fehistelle verlagert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Foérderge-
schwindigkeit der Férdereinrichtung in Abhangigkeit der Anzahl der auszubessern-
den Fehistellen und der Anzahl an vorhandenen Werkzeugen im Sinne einer Erzie-

lung einer maximalen Férderleistung eingestellt wird.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass fiir die aufgenommenen Messdaten in Abhangigkeit der jeweiligen Lage und
der errechneten zum Ausbessern der jeweiligen Fehistelle erforderlichen Material-
menge und dafur erforderlichen Ausbesserungszeit jene Kombination an Bearbei-
tungsfolge gewahlt wird, mit der eine maximale Foérdereinrichtungsvorschubsge-

schwindigkeit erzielt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
der Sensor die Farbe des die Fehistelle umgebenden Materials erkennt, der Rech-
ner die Farbe des Fiillmaterials errechnet und im Speicher mit den Daten der Fehl-
stelle abspeichert, wonach der Fehistelle zum Ausbessern ein Werkzeug mit einer
geeigneten Ausbesserungsmaterialfarbe zugewiesen und bei der Berechnung der
Vorschubgeschwindigkeit beriicksichtigt wird.

Linz, am 01. Februar 2010 Fill Gesellschaft m.b.H.
durch:
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