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Vorrichtung zum mechanischen Bearbeiten von Langs-
randern von endlosen in ihrer Léngsrichtung bewegbaren
Bandern (4, 5), insbesondere in einer Produktionsvorrich-
tung, z. B. Doppelbandanlage zum Herstellen von Span-
platten, mit zumindest einem Werkzeug, das auf einem
Trager angeordnet ist, welcher entlang einer Querfithrung
(12), die quer zur Bearbeitungsrichtung (x) verlauft, beweg-
bar ist, wobei das Werkzeug (17), insbesondere rotations-
fest, mit zumindest einem Tréager (14) verbunden und
federnd in einer Lage gehalten ist, wobei das Werkzeug
(17) quer zur Bearbeitungsrichtung gegen Federkraft
bewegbar ist und zumindest eine vom Werkzeug (17)
getrennte untere und/oder obere Fihrung (20, 21) fiir das
Band (4, 5) vorgesehen ist.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum mechanischen Bearbeiten von Langsran-
dern von endlosen in ihrer Langsrichtung bewegbaren Béndern, insbesondere in Produktionsvor-
richtungen, und auf ein Verfahren zum Bearbeiten von Langsrandern von endiosen Béndern,
insbesondere in Produktionsanlagen.

Die Vorrichtung gemaR der EP 0 318 829 A ist zum Schleifen von Bandern vorgesehen, die
von einer Abspulvorrichtung auf eine Aufspulvorrichtung abgezogen bzw. aufgewickelt werden.
Durch diesen Abspul- und Aufspulvorgang kénnte sich ohne zusatzliche Vorsorge die Lage des
Bandes innerhalb der Schleifvorrichtung verandern, da sich der Durchmesser der Blechrolle an der
Abspulvorrichtung verringert und der Durchmesser der Blechrolle auf der Aufspulvorrichtung mit
dem Aufwickeln vergroRert. Die Vorrichtung weist zwei Gestelle auf, in welchen ein unterer Rah-
men flr ein unteres endloses Forderband aus Gummi feststehend und ein oberer Rahmen fiir ein
oberes endloses Forderband aus Gummi in Uber Zylinder/Kolben-Aggregate im Gestell beweglich
nach unten gedriickt wird. Durch diese Bénder wird das zu bearbeitende Band in der H6he der
Werkzeuge gehalten. Das Gestell ist iiber Fiihrungsbolzen, die am Werkzeugtrager befestigt sind,
gefilhrt. Durch diese Anordnung liegt Ubereinstimmung der Bandhéhe mit der Schneidwerkzeug-
hohe vor. Das Gestell wird also Uber die fix angeordneten Werkzeughalter gefihrt.

Endlose Bander, insbesondere aus Metall, z. B. Stahl, rostfreier Stahl od. dgl., weisen eine zu-
nehmende Bedeutung auf, da diskontinuierliche Vorgénge, wie beispielsweise Backen von Teigwa-
ren, Fertigung von Spanplatten mit Holzspanen, Kunststoffolien u. dgl., in ein kontinuierliches
Verfahren (bergefihrt werden koénnen. Derartige Vorrichtungen sind beispielsweise in
EP 0 474 625 B beschrieben.

Diese endlosen Bander, welche beispielsweise eine Dicke von 2,7 mm bis 3,0 mm aufweisen,
kénnen Schadstellen durch den Gebrauch aufweisen. Sind diese Schadstelien lokal und durch eine
Beschadigung der Oberflache bedingt, so kénnen derartige Schadstellen ausgeschnitten und
sodann durch Einsatz einer entsprechenden Ronde, die auch kreisformig sein kann, ersetzt wer-
den. Bei einem derartigen Ersatz von schadhaften Stellen hat sich eine Vorrichtung gemaR der
EP 0 820 833 B besonders bewahrt, da ein Ausschneiden als auch ein Einschweiften der Ronden
rein mechanisch ohne manuelle Fihrung erfolgt. Dadurch wird erreicht, dal® ein besonders exakter
und dauerhafter Sitz der Ronden eintritt.

Neben der Oberflache eines Bandes sind die Seitenrander des Bandes von hoher Bedeutung
fir die exakte Produktionsfiihrung. Diese Langsrander der Bander unterliegen einer besonders
hohen Beanspruchung, da dieselben zur Seitenfilhrung dienen. Durch Unachtsamkeit an der
Produktionsmaschine, wie beispielsweise Aufbringen von zu hohen Kréften fir die Seitenfihrung,
unparallelen Achsen der Antriebstrommel zur Umlenktrommel, kann es zum Wandern des Bandes
auf den Trommeln kommen, wodurch bei Anschlag des Bandes an einer starren Flihrung Bescha-
digungen der Langsréander eintreten, die nicht nur in Form eines stetigen Verlaufes der Verénde-
rungen der Rander, sondern zu echten diskontinuierlichen Veranderungen der Rander mit einigen
mm-, gegebenenfalls auch cm-reichenden Abtragungen fiihren kdnnen. Ein Austausch derartiger
Bander ist jedoch in der Regel nicht zweckméRig, da einerseits ein Stillstand der Produktion be-
dingt wird und andererseits diese Stahlbander aufgrund ihrer besonders hohen Oberflachengiite
einen hohen Investitionswert darstellen. DemgemaR werden derartige Rénder in den Produktions-
anlagen, allerdings mit Stilistand der Produktion, bearbeitet. Eine herkémmlich bekannte Bearbei-
tungsmethode liegt darin, die Rander handisch mit einer Schleifeinrichtung, beispielsweise Ko-
rundschleifscheibe zu bearbeiten. Eine derartige Bearbeitung bedingt eine grobe Verschmutzung
der Produktionsanlage, da sowohl das abgearbeitete Metall als auch Schleifstoffpartikelchen mit
hoher Geschwindigkeit vom Bearbeitungsort weggeschleudert werden. Ein weiterer Nachteil be-
steht darin, da keine gleichmaRige Bearbeitung der Rander erfolgt, womit erhebliche Diskontinui-
tatsbereiche am Langsrand entstehen.

Bei einer weiteren bekannten Einrichtung wird eine derartige Schleifeinrichtung entlang einer
Fluhrung gegen den Langsrand eines Bandes bewegt, wobei das Werkzeug seinerseits drehbar ist
bzw. gedreht wird, so daR auch aufgrund der unterschiedlichen Ausbildung des Léngsrandes keine
gleichmélige Bearbeitung des Randes erfolgen kann, da beispielsweise bei starken Abweichun-
gen von dem geraden Langsrand lberhaupt keine Bearbeitung erfolgt und lediglich in jenen Berei-
chen, in welchen eine Kooperation zwischen Werkzeug und Rand vorliegt, eine Bearbeitung erfol-
gen kann.
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Der vorliegenden Erfindung ist zum Ziel gesetzt, eine Vorrichtung und ein Verfahren zu schaf-
fen, das ein mechanisches Bearbeiten von Laéngsréndern eines endlosen Bandes erlaubt, ohne
eine manuelle Nachfiihrung erforderlich zu machen und das gleichzeitig eine weitrdumige Verun-
reinigung einer Anlage, beispielsweise Produktionsanlage, einfach vermeidbar macht.

Die erfindungsgemane Vorrichtung zum mechanischen Bearbeiten von Langsrandern von end-
losen in ihrer Langsrichtung bewegbaren Bandern, insbesondere in einer Produktionsvorrichtung,
z. B. Doppelbandaniage zum Herstellen von Spanplatten, mit zumindest einem Werkzeug, das auf
einem Trager angeordnet ist, welcher entlang einer Querfiihrung, die quer zur Bearbeitungsrich-
tung verlauft, bewegbar ist, besteht im wesentlichen darin, dal das Werkzeug, insbesondere
rotationsfest, mit zumindest einem Trager verbunden und federnd in einer Lage gehalten ist, wobei
das Werkzeug quer zur Bearbeitungsrichtung gegen Federkraft bewegbar ist und zumindest eine
vom Werkzeug getrennte untere und/oder obere Fihrung fir das Band vorgesehen ist. Dadurch,
daR das Werkzeug auf einem Trager angeordnet ist, welcher entlang einer Fiihrung, die sich quer
zur Bearbeitungsrichtung erstreckt, bewegbar ist, kann das Werkzeug an den Léngsrand angestellt
werden, wobei durch die Bewegung des Bandes in Bearbeitungsrichtung das Band am Werkzeug
vorbeigefiihrt wird und nicht umgekehrt. Damit kann die Transporteinrichtung des Bandes in einer
Produktionsanlage fiir die Bearbeitung der Langsrander eingesetzt werden, und es muf keine
zusétzliche Bewegung des Werkzeugs erfolgen. Weiters besteht der Vorteil, da® das Band in
seiner Produktionslage verbleiben kann und auch nicht beispielsweise (iber die Rander der Um-
lenktrommel bzw. Antriebstrommel bewegt werden mul. Ist das Werkzeug rotationsfest mit einem
Trager verbunden, so kann die Abarbeitung der Raénder derart erfolgen, dal die abgearbeiteten
Metallpartikel nicht mit hoher Geschwindigkeit von der Bearbeitungsstelle geschleudert werden,
sondern lediglich mit selativ geringer Geschwindigkeit vom Langsrand des Bandes abgearbeitet
werden. Durch die federnde Halterung des Werkzeuges wird erreicht, da® im wesentlichen mit
einer Einsteliung, bezogen auf den Normalabstand zu dem Léngsrand auch gréfRere Abweichun-
gen des Langsrandes von der Geraden einer Bearbeitung zugefiilhrt werden kénnen, ohne zu
grole Bereiche des Bandes zu entfernen.

Die vom Werkzeug getrennte Fiihrung fiir das Band erlaubt selbst bei sehr groflen Inhomoge-
nitdten eine exakte Bearbeitung, so kann das Band entweder gestiitzt von oben oder unten oder
vollkommen gefiihrt in das Werkzeug eingebracht werden, so daft lediglich Bearbeitungskréfte,
aber keine zusatzlichen Fiihrungskrafte, die gegebenenfalls zu UnregelmaRigkeiten in der Bearbei-
tung des Randes fiihren, einwirken.

Weist das Werkzeug Flhrungen fiir das endlose Band auf, so kann in einfacher Art und Weise
eine exakte Bearbeitung des Bandes durchgefiihrt werden, wobei weiters ein Austritt des Bandes
aus dem Werkzeug vermeidbar ist.

Weist das, insbesondere einteilige, Werkzeug zwei zueinander geneigte Schneidkanten auf, so
ist eine Fihrung im Schneidwerkzeug auf einfache Weise verwirklicht, wobei weiters auch fir
Bander unterschiedlichster Dicke sowohl eine exakte Fiihrung als auch Bearbeitung, z. B. 2,6 mm
bis 3,5 mm, gewabhrleistet ist.

Sind die Schneidkanten konkav ausgebildet, so kann (ber weite Bereiche des Querschnittes
des Langsrandes eine Rundung und nicht nur ein Abkanten erreicht werden.

Ist ein Werkzeug vorgesehen, das eine Schneidkante aufweist, die normal zur Bearbeitungs-
richtung verlauft, so kann, insbesondere vorab, eine Beschneidung der Léngsrénder durchgefihrt
werden, so daB auch diese Langsinhomogenititen egalisiert werden kénnen, da ein Rand nicht nur
bearbeitet, sondern beispielsweise ein Bereich von einigen Millimetern abgeschnitten wird.

Ist zumindest eine vom Werkzeug getrennte untere und/oder obere Fiihrung federnd, gegebe-
nenfalls zuséatzlich gedampft, in einer Lage gehalten, so kénnen Inhomogenitdten Gber langere
Bereiche mit geringerer Materialabtragung ausgeglichen werden.

Ist die Flihrung quer, insbesondere normal, zur Bandebene gegen Federkraft bewegbar, so
kann das Band unter Beriicksichtigung der Abweichungen gefithrt werden, wobei durch die Fih-
rungen selbst keine Beschadigung des Bandes, insbesondere des Randes, erfoigt.

Ist die Flihrung quer zur Bewegungsrichtung gegen Federkraft bewegbar, so kann auch bei
grollen Inhomogenitaten des Randes ein Anstellen an den Rand erfolgen, wobei eine zusétzliche
Beschéadigung des Bandes ebenfalls einfach vermieden ist.

Ist die Fhrung mit einer, insbesondere zylindrischen, Rolle gebildet, so kann die Fuhrung fir
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das endlose Band, insbesondere des Randes desselben, durch eine rollende und nicht eine glei-
tende Reibung ermdglicht sein, so dall Inhomogenitatsstellen am Rand nicht verstarkt, z. B. ein
Einri verlangert wird, sondern keine negative Veranderung derselben bedingt wird.

Eine besonders exakte Bearbeitung des Langsrandes eines Bandes ergibt sich dann, wenn
zumindest die untere und/oder obere Fihrung im Bereich des Werkzeuges angeordnet ist, da dann
das Werkzeug lediglich in Langsrichtung des Bandes Funktionen aufweist, hingegen keinerlei
Flhrung, insbesondere von oben nach unten oder umgekehrt, durchfiihrt, so dal keine ungleich-
mafigen Bearbeitungen der Lédngsrander dadurch bedingt werden.

Ist der Trager fir das zumindest eine Werkzeug mit einem Laufwagen, welcher entlang der
Fihrung bewegbar ist, verbunden, so kann eine besonders stabile Ausfiihrungsform des Trégers
erreicht werden, welcher in Richtung parallel zum Langsrand des Bandes schwingungsfrei ausge-
bildet werden kann, wobei weiters eine Entkoppelung der Bewegungen ermdglicht ist.

Ist der Trager mit dem Laufwagen drehbar verbunden, wobei die Drehachse normal zur Band-
oberflache verlauft, so kann durch die ermdglichte Schwenkbewegung des Tragers, wenn bei-
spielsweise mehrere Werkzeuge vorgesehen sind, eine besonders einfache Egalisierung des
Randes erhalten werden, ohne eine vollkommen gerade Ausbildung desselben zu bedingen, da
der Trager und damit das Werkzeug nicht mehr von einer Stelle, sondern von zwei Stellen des
Langsrandes positioniert wird, so daft die federnde Halterung des Werkzeuges einen Ausgleich
bilden kann.

Ist der Trager in einer Relativlage zur Bearbeitungsrichtung federnd gehalten, so kann dadurch
entweder auf besonders einfache Art und Weise eine federnde Halterung der Werkzeuge und der
Flhrungen durch die federnde Halterung des Tragers erreicht werden oder es kénnen zusétzliche
freie Wege erreicht werden, wobei beispielsweise durch unterschiedlich starke Federn eine unter-
schiedliche Anpassungskraft an den Langsrand erfolgen kann.

Die Federn kdnnen beispielsweise nicht nur Druck, sondern auch Zugfedern sein.

Ist der Laufwagen federnd in einer Relativlage zur Bearbeitungsrichtung gehalten, so kann die
gesamte Querbewegung besonders einfach federnd gehalten werden.

Erstreckt sich der Trager in Bearbeitungsrichtung und sind beidseits au3erhalb der Drehachse
federnd gegen die Drehbewegung des Tragers lber Federelemente, z. B. Schraubenfedern,
Elastomere, Gasfedern od. dgl., gegebenenfails mit Dampfelementen, Fihrungen gehalten, so ist
durch die Federn eine Anpassung an den wesentlichen Verlauf der Langsrander erméglicht, wobei
durch die Dampfelemente Inhomogenitatsstellen, die sich nur iiber kurze Strecken ausdehnen, in
ihrer Wirksamkeit bezlglich der Bearbeitung der Langsrander eingeschrankt werden.

Sind in den Endbereichen des Tragers vom Werkzeug getrennte Fihrungen vorgesehen, so
kann auch die Fiihrung der Endbereiche des Tragers getrennt vom Werkzeug erreicht werden,
womit eine wesentliche Egalisierung der Langsrander unter Vermeidung von zusétzlichen Inhomo-
genitatsstellen erreichbar ist.

Sind die Fihrungen als Rollen mit einer V-férmigen Nut ausgebildet, deren Achsennormal zur
Bandoberflache verlaufen, so ist neben einer Fiihrung normal zur Bearbeitungsrichtung auch eine
in Bearbeitungsrichtung und von oben und unten gewahrleistet.

Sind, bezogen auf die Langserstreckung des Tragers, die Werkzeuge zwischen Drehachse und
den Endbereichen, insbesondere den Fiihrungen, vorgesehen, so kann eine besonders exakte
Bearbeitung der Langsrander erfolgen, wobei lediglich die Lénge des Tragers mafigeblich ist, und
Abweichungen von der geraden Laéngserstreckung des Randes beriicksichtigt werden.

Ist der Trager, gegebenenfalls gemeinsam, mit dem Laufwagen quer, insbesondere normal, zur
Bandoberfliche bewegbar, so kann besonders einfach eine Uberbeanspruchung der Fiihrungen
durch Anpassung der Hohe des Laufwagens erreicht werden.

Ist unterhalb des zumindest einen Werkzeuges zumindest eine Auffangtasse angeordnet, so
konnen die Spane von der Bearbeitung aufgefangen und von der Produktionseinrichtung fern-
gehalten werden. Es besteht weiterhin die Méglichkeit, dal® zusétzlich zur Auffangtasse die Spane
od. dgl. durch einen Luftstrom abtransportiert, insbesondere abgesaugt, werden.

Ist das Werkzeug teilweise von einer Aufnahme fiir die Metallspéne od. dgl. umgeben, welche
vorzugsweise eine Absaugung aufweist, so kann selbst bei drehenden Werkzeugen, wie Schleif-
scheiben, Schleifbdnder u. dgl., eine Verunreinigung der Maschine und des Bandes vermieden
werden. Die Aufnahme kann Abstreifer besitzen, die mit der Bandoberflache kooperieren, so daf
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auch Schleifpartikelchen von der Oberflache des Bandes abgestreift werden konnen.

Das erfindungsgemahe Verfahren zum Bearbeiten von Léngsrandern endloser Bander, wobei
zumindest zu einem Band, insbesondere in einer Produktionsanlage, das im Umlauf gehalten wird,
ein Werkzeug iber eine mechanische Halterung zum Léngsrand des Bandes gehalten wird, be-
steht im wesentlichen darin, daf mit dem drehfest gehaltenen Werkzeug Spéne vom Léngsrand
des Bandes abgehoben werden, und das Band im Bereich des Werkzeuges, insbesondere vor und
nach dem Werkzeug, gefilhrt wird, und das Werkzeug federnd in Richtung gegen den Langsrand
gehalten wird. Durch das Umlaufen des Bandes, insbesondere in einer Produktionseinrichtung,
wird vermieden, daR das zur Bearbeitung bestimmte Werkzeug entlang des Randes des Bandes
gefiihrt werden muB, und es kénnen bestehende Transporteinrichtungen und Umlenkeinrichtungen
bereits eingesetzt werden. Durch die mechanische Halterung des Werkzeuges zum Léngsrand des
Bandes ist eine exakte Positionierung des Werkzeuges ermdglicht. Das drehfeste Werkzeug
ermdglicht, daR Spane abgehoben werden, die mit geringer Geschwindigkeit vom Bearbeitungsort
entfernt werden. Wird das Band im Bereich des Werkzeuges, insbesondere vor und nach dem
Werkzeug, gefiihrt, so miissen vom Werkzeug keine Fiihrungskréfte auf das Band ausgeubt wer-
den, so daR Inhomogenitéten, die von Kraften der Fihrung bedingt wiirden, ausgeschaltet werden
kénnen. Wird das Werkzeug federnd in Richtung gegen den Langsrand gehalten, so kénnen auch
kleinere inhomogenitétsstellen im wesentlichen stetig, bezogen auf die Langsrichtung des Bandes,
ausgeglichen werden.

Wird der Rand mit einem spanabhebenden Schnitt quer zur Bandoberflache beschnitten, so
kann eine Gesamtegalisierung des Langsrandes erfolgen, womit das Band mit Ausnahme der
Reduzierung seiner variierenden gesamten Breite in einen Zustand Ubergefiihrt werden kann, der
dem der Lieferung entspricht.

Wird der Langsrand mit zwei zueinander geneigten, insbesondere konkaven, Schneiden gebro-
chen, insbesondere, zumindest teilweise, gerundet, so wird ein Rand erzeugt, der besonders
widerstandsfahig ist, eine geringe Rigefahr aufweist und auch eine besonders geringe Beanspru-
chung von Fiihrungen an den Produktionsanlagen bedingt.

Werden die beiden Lingsrander nacheinander bearbeitet, so wird vermieden, dal} beispiels-
weise doppelte Druckbeanspruchungen bei der Bearbeitung eines Randes entstehen, oder daR die
Ausbildung eines Randes den anderen Rand des Bandes beeinflufit, wenn nicht sogar steuert.

Wird in mehrmaligem Umlauf des Bandes ein Seitenrand beschnitten, so kénnen Stufen beim
Seitenrand, der nur durch erhdhten Materialabtrag wieder bereinigt werden kann, einfach vermie-
den werden.

Wird mit mehrmaligem Rundlauf des Bandes der Seitenrand des Bandes gebrochen oder zu-
mindest teilweise gerundet, so ist einerseits sichergestellt, dall eine entsprechende adaquate
Bearbeitung des Seitenrandes erfolgt, wobei gleichzeitig ein UberméaRiger Materialabtrag des
Seitenrandes vermieden wird.

Im folgenden wird die Erfindung anhand der Beispiele naher erlautert.

Es zeigen:

Fig.1  eine Doppelbandpresse zur Herstellung von Pref3spanplatten,

Fig.2 die transversale und hdhenmaBige Verstellung einer erfindungsgeméafen Vorrichtung,
Fig.3 die erfindungsgemaRe Vorrichtung in Sicht von oben,

Fig. 4 von der Seite,

Fig.5 ein Schneidwerkzeug mit einer Schneidkante normal zur Bandoberfache,

Fig. 6 ein Werkzeug mit konkaven Schneidkanten,

Fig. 7 und Fig. 8 eine Aufnahme fiir Spane mit Absaugung im Schnitt bzw. in Ansicht von oben.

Die in Fig. 1 dargestellte Doppelbandanlage weist einen Rahmen 1 auf, in welchem Antriebs-
rollen 2 und Umlenkrollen 3 gelagert sind, die ein oberes endloses Stahlband 4 und ein unteres
endloses Stahlband 5 tragen. Abseits des Produktionsvorganges beim oberen Band 4 auf der
oberen Seite und beim unteren Band 5 auf der unteren Seite, also im Ricklauf der Bander, ist die
erfindungsgemiRe Vorrichtung 6 zum mechanischen Bearbeiten vor den Umlenkrollen 3 vorgese-
hen, wobei jeweils unterhalb eine Auffangtasse 7 und, bezogen auf die Bearbeitungsrichtung x
nach der erfindungsgeméaRen Vorrichtung 6 eine Absaugung 8 die Spéane absaugt. Falls erforder-
lich, kénnen die Bander iiber einen federnden Anschlag (nicht dargestellt) quer zur Bearbeitungs-
richtung gegen die erfindungsgeméaiie Vorrichtung gedriickt oder gehalten werden.
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In Fig. 2 ist schematisch eine Vorrichtung zur Anpassung an den Langsrand des oberen Ban-
des dargestellt. Am Rahmen 1 ist eine Saule 9 befestigt, entlang welcher ber einen Motor 10 der
Arm 11, welcher die Querfiihrung 12 tragt, nach oben und unten bewegbar ist.

In den Fig. 3 und 4 ist die erfindungsgemane Vorrichtung dargestellt, die die Querfihrung 12 in
Form einer glatten Schiene aufweist, entlang welcher die Vorrichtung zur mechanischen Bearbei-
tung der Léngsrander zum Langsrand hin bewegt werden kann. Diese Fiihrung kann auch als
Zahnschiene ausgebildet sein, wobei bei der Ausfihrung als Zahnschiene eine mechanische
Nachstellung mit einem nicht dargestellten Motor ermdglicht ist. Entlang dieser Querfiihrung ist ein
Laufwagen 13 bewegbar, der mit dem Trager 14 verbunden ist. Sowohl der Laufwagen 13 als auch
der Tréger 14 kdnnen jeder fir sich oder, wie dargestellt, gemeinsam federnd gegen den Langs-
rand des Bleches 4 gehalten sein. Die Verbindung zwischen dem Laufwagen 13 und Trager 14 ist
Uber eine Drehachse 15 verwirklicht, so daR® der Trager 14 bezlglich des Laufwagens 13 in seiner
Relativiage zum Langsrand 16 des endlosen Bandes 4, 5 geschwenkt werden kann. Die Werkzeu-
ge 17 sind durch ein Schneidwerkzeug gebildet, das in den Fig. 3 und 4 eine Schneidkante 18 bzw.
19 aufweist. Die Schneidkante 18 sind federnd gegen den Langsrand 16 gehalten, wohingegen die
Schneidkante 19 starr gegen den Langsrand 16 gehalten ist. Es besteht allerdings auch die Még-
lichkeit, daf® der Laufwagen 13 federnd gegen den Langsrand 16 gehalten ist. In diesem Falle ist
auch die Schneidkante 19 federnd gegen den Langsrand gehalten. Ein Spanabweiser 32 verhin-
dert, daf’ Fliespane sich in den Fiihrungsrollen 20, 21 und 22 verfangen.

Wie besonders deutlich aus Fig. 4 ersichtlich, sind obere 20 und unter Fihrungen 21 fur die
endlosen Bander 4, 5 vorgesehen, die durch zylindrische Rollen 20 gebildet sind. Die Flihrungen
sind im Bereich des Werkzeuges 17 angeordnet, so dal das Werkzeug selbst keine Flhrung des
Léngsrandes 16 durchfiinren mufd. Der Trager 14 erstreckt sich entlang des Langsrandes 16 des
Bandes, wobei beidseits zur Drehachse 15 Federelemente 26 mit Dampfelementen vorgesehen
sind, die jeweils mit vorbestimmter Kraft die Enden des Tragers gegen den Léngsrand 16 des
Bandes uber Fihrungen 22 halten. Diese Flhrungen 22 kénnen selbst auch federnd gegen den
Langsrand 16 des endlosen Bandes gehalten sein, so dalk ein zweifacher Ausgleich des Langs-
randes des Bandes erfolgen kann. Zum Ausgleich von Schwingungen des Tragers 14 normal zur
Blechoberflache sind Federelemente 27 mit Dampfelementen vorgesehen. Die nachstellbaren
Federelemente 27 und 26 sind mit der Platte 28 verbunden, die mit der Schiene 12 verbunden
sind.

Die erfindungsgemaR Vorrichtung kann, wenn ausreichend Platz auBerhalb des Bandes ist,
wie beim oberen Band im Riicklauf, von auRen angesetzt werden, so daR die Schiene 12 auRer-
halb des Raumes, der zwischen dem endlosen Band 4 gebildet ist, angeordnet ist. Beim unteren
Band, beispielsweise, wenn der Ricklauf des Bandes unterirdisch erfolgt ist, ist lediglich ein gerin-
ger Zwischenraum gegeben, so dal die erfindungsgemafRe Vorrichtung derart montiert werden
muf, dal die Schiene 12 und damit auch der Tréger im wesentlichen im Zwischenraum, der durch
das untere Band gebildet ist, angeordnet ist.

In Fig. 5 ist ein Werkzeug 17 dargestellt, mit dessen Schneidkante 23 ein Beschneiden des
Langsrandes 16 des Bandes 4, 5 normal zur Bandoberflache durchgefiihrt werden kann. Nach
Egalisieren eines umlaufenden Langsrandes des Bandes, der in etwa normal zur Bandoberflache
verlauft, kann mit einem weiteren Werkzeug ein Brechen der Kanten bzw. ein Abrunden des Ban-
des mit einem Werkzeug, das in Fig. 6 dargestellt ist, erfolgen. Dieses Werkzeug 17 weist zwei
ineinander ibergehende Schneiden 24 und 25 auf, die konkav ausgebildet sind. Je nach Erforder-
nis, kann mit einem derartigen Werkzeug entweder lediglich ein Brechen der Kanten oder eine
vollkommene Rundung des Randes des Bandes durchgefiihrt werden. Bei der Egalisierung des
Seitenrandes eines Bandes wird je nach Tiefe der Inhomogenitaten entweder der Rand mit einem
Werkzeug gemal Fig. 5 in einem mehrmaligen Durchlauf abgeschnitten oder lediglich mit einem
Werkzeug gemaf Fig. 6 mit mehreren Durchldufen des Bandes egalisiert. Die Umlaufgeschwindig-
keit des Bandes betrégt zwischen 2 m und 200 m pro Minute. Die Dicke des Bandes kann jedoch
z. B. zwischen 0,6 mm bis 3,4 mm betragen.

Wie aus den Fig. 7 und 8 ersichtlich, weist die Aufnahme 33 fiir die Materialbearbeitungsriick-
stdnde und gegebenenfalls von Schleifmitteln einen Schlitz 29 auf, der Giber Birstenelemente 30
gegen das Band 4 abgedichtet ist. Das Schneidwerkzeug 17 ist durch die Aufnahme 33 hindurch-
gefiihrt und weist eine konkave Schneide und einen Spanabweiser 32 auf. In Fig. 7 ist ein Schnitt
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durch die Aufnahme dargestellt, der entlang der Linie VII-VII der Fig. 8 gelegt ist. Die Aufnahme
weist weiters eine Offnung 31 auf, iber welche die Bearbeitungspartikelchen abgesaugt werden
konnen. Eine derartige Vorrichtung kann fiir die einzelnen Werkzeuge vorgesehen sein. Es besteht
allerdings auch die Mdglichkeit, die gesamte erfindungsgemafRe Vorrichtung in einer derartigen
Absaugung anzuordnen.

Anstelle von spanabhebenden Werkzeugen kann auch ein Frésen oder Schleifen durchgefiihrt
werden, wobei dann eine Umhdllung der Werkzeuge mit Absaugung von besonderer Bedeutung
ist. Die Fuihrungen fir die Béander kdnnen sowohl gleitend als auch bevorzugt rollend, wie in den
Zeichnungen dargestelit, sein.

Der Trager und die Schiene kénnen unterschiedliche Formen aufweisen. Es ist lediglich erfor-
derlich, dal® der Trager seine Funktion, u. zw. Halten der Werkzeuge und auch Fihrungen, aus-
dben kann.

PATENTANSPRUCHE:

1. Vorrichtung zum mechanischen Bearbeiten von Léngsréandern von endlosen in ihrer
Langsrichtung bewegbaren Bandern (4, 5), insbesondere in einer Produktionsvorrichtung,
z. B. Doppelbandanlage zum Herstellen von Spanplatten, mit zumindest einem Werkzeug,
das auf einem Trager angeordnet ist, welcher entlang einer Querfiihrung (12), die quer zur
Bearbeitungsrichtung (x) verlauft, bewegbar ist, dadurch gekennzeichnet, dal das Werk-
zeug (17), insbesondere rotationsfest, mit zumindest einem Trager (14) verbunden und fe-
dernd in einer Lage gehalten ist, wobei das Werkzeug (17) quer zur Bearbeitungsrichtung
gegen Federkraft bewegbar ist und zumindest eine vom Werkzeug (17) getrennte untere
und/oder obere Fihrung (20, 21) fir das Band (4, 5) vorgesehen ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da® das Werkzeug (17) Fihrun-
gen fur das endlose Band (4) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal das, insbesondere
einteilige, Werkzeug (17) zwei zueinander geneigte Schneidkanten (24, 25) aufweist.

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daf} die Schneidkanten
(24, 25) konkav ausgebildet sind.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da ein Werk-
zeug (17) vorgesehen ist, das eine Schneidkante (23) aufweist, die quer, insbesondere
normal, zur Bandoberflache verlauft.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft zumindest
eine vom Werkzeug (17) getrennte untere und/oder obere Fiihrung (20, 21) federnd, ge-
gebenenfalls zusatzlich gedampft, in einer Lage gehalten ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf} die Fiih-
rung (20, 21, 22) quer, insbesondere normal, zur Bandebene gegen Federkraft bewegbar
ist.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dal die Fiih-
rung (22) quer zur Bewegungsrichtung (x) gegen Federkraft bewegbar ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daf} die Fih-
rung (20, 21, 22) mit einer, insbesondere zylindrischen, Rolle gebildet ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dal die untere
und/oder obere Fiihrung (20, 21) im Bereich des Werkzeuges (17) angeordnet ist.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, da} der Tré-
ger (14) fur das zumindest eine Werkzeug (17) mit einem Laufwagen (13), welcher entlang
der Querfiihrung (12) bewegbar ist, verbunden ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dal der Trager (14) mit dem
Laufwagen (13) drehbar verbunden ist, wobei die Drehachse (15) normal zur Bandoberfla-
che verlauft.

13. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dal® der Tra-
ger (14) federnd in einer Relativlage zur Bearbeitungsrichtung (x) gehalten ist.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, 12 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dal® der Laufwagen
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(13) federnd in einer Relativlage zur Bearbeitungsrichtung (x) gehalten ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dal® der Tra-
ger (14) sich in Bearbeitungsrichtung (x) erstreckt, und insbesondere beidseits aulerhalb
der Drehachse (15), federnd gegen eine Drehbewegung des Tragers (14) Uber Federele-
mente (26), z. B. Schraubenfedern, Elastomere, Gasfedern, gegebenenfalls mit Dampf-
element, in einer Lage gehalten ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dal in den
Endbereichen des Tragers (14) vom Werkzeug (17) getrennte Fiihrungen (20, 22) vorge-
sehen sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dal die Fiih-
rungen als Rollen (22), insbesondere mit einer V-formigen Nut, ausgebildet sind, deren
Achsennormal zur Bandoberflache verlaufen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dal, bezo-
gen auf die Langserstreckung des Trégers (14), die Werkzeuge (17) zwischen Drehachse
(15) und den Endbereichen, insbesondere den Fiihrungen (22), vorgesehen sind.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, daR® der Tra-
ger (14), gegebenenfalls gemeinsam, mit dem Laufwagen (13) quer, insbesondere normal,
zur Bandoberflache bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, daf3 unterhalb
des zumindest einem Werkzeuges (17) zumindest eine Auffangtasse (7) angeordnet ist.
Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dall das
Werkzeug zumindest teilweise von einer Aufnahme (33) fur die Metallspédne od. dgl. um-
geben ist, welche vorzugsweise eine Absaugung aufweist.

Verfahren zum Bearbeiten von Langsrandern endloser Bander, insbesondere mit einer
Vorrichtung nach den Anspriichen 1 bis 21, wobei zumindest zu einem Band, insbesonde-
re in einer Produktionsanlage, das im Umlauf gehalten wird, ein Werkzeug Uber eine me-
chanische Halterung zum Langsrand des Bandes gehalten wird, dadurch gekennzeich-
net, dal? mit dem drehfest gehaltenen Werkzeug Spane vom Langsrand des Bandes ab-
gehoben werden, und das Band im Bereich des Werkzeuges, insbesondere vor und nach
dem Werkzeug, gefiihrt wird, und das Werkzeug federnd in Richtung gegen den Langs-
rand gehaiten wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dal} der Léngsrand des Bandes
mit einem spanabhebenden Schnitt quer, insbesondere normal, zur Bandoberflache be-
schnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dald der Langsrand mit
zueinander geneigten, insbesondere konkaven, Schneiden gebrochen, insbesondere zu-
mindest teilweise gerundet, wird.

Verfahren nach Anspruch 22, 23 oder 24, dadurch gekennzeichnet, dal} die beiden
Langsrander des Bandes nacheinander bearbeitet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daf® mit einem
mehrmaligen Umlauf des Bandes nur ein Seitenrand beschnitten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dal} mit einem
mehrmaligen Umlauf des Bandes der Seitenrand des Bandes gebrochen und/oder zumin-
dest teilweise gerundet wird.

HIEZU 4 BLATT ZEICHNUNGEN
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