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(67)  Die Maschine dient zum Bearbeiten von koni-
schen Werkstlicken (1) wahrend ihres Durchlaufes durch
die Maschine. Zum Bearbeiten hat die Maschine wenigs-
tens zwei drehbar angetriebene Werkzeuge (10, 12), mit
denen die in Transportrichtung (2) der Werkstiicke (1)
rechte und/oder linke Langsseite der Werkstiicke (1) be-
arbeitet werden. Wenigstens eines dieser Werkzeuge
(10, 12) ist quer zur Transportrichtung (2) verstellbar.
Zum Transport der Werkstiicke (1) durch die Maschine
ist wenigstens eine in Transportrichtung (2) wirksame
Nut-Steg-Fluhrung (22, 24) vorgesehen. Die entspre-
chenden Langsseiten (3, 4) des Werkstiickes (1) kdnnen

dadurch mit hoher Genauigkeit und/oder Qualitat bear-
beitet werden. Die Werkstlicke (1) werden wahrend ihrer
Zufuhrung hinsichtlich zumindest der Konizitat vermes-
sen. Am Werkstiick (1) wird zumindest ein Formschlus-
selement (22) angebracht, das mit wenigstens einem Ge-
genformschlusselement (24) beim Transport des Werk-
stiickes (1) durch die Maschine zusammenwirkt. Das
Werkstiick (1) wird dadurch in Transportrichtung (2) ge-
fuhrt. Wahrend des Werkstiickdurchlaufes wird das
Werkzeug (10, 12) in Abhangigkeit von der Konizitéat des
Werkstiickes (1) quer zur Transportrichtung (2) verstellt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zum koni-
schen Bearbeiten, insbesondere zum konischen Hobeln,
von Werkstlicken aus Holz, Kunststoff und dergleichen
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Ver-
fahren zum Bearbeiten solcher Werkstlicke nach dem
Oberbegriff des Anspruches 11.

[0002] Zur Herstellung flachenférmiger Elemente wer-
den konische Werkstlicke, die in der Regel lamellenfor-
mige Werkstlicke bzw. Bretter mit parallelen Ober- und
Unterseiten und konusférmig geradlinig zulaufenden
Langsseiten sind, mit diesen Konusseiten aneinander-
liegend miteinander verleimt. Die so erhaltenen platten-
férmigen Elemente kénnen aufeinandergelegt werden,
um auf diese Weise beispielsweise Wande zu bilden.
Damit die konischen Werkstlicke sauber aneinanderge-
setzt werden kdnnen, ist es notwendig, die entsprechen-
den Seiten der Ausgangswerkstlicke, welche auf Grund
der naturlichen Wuchsform der Baumstdmme sagefal-
lende unbesdumte oder besaumte Bretter sein konnen,
sauber zu bearbeiten. Hierzu werden diese Werkstlick-
seiten durch Werkzeuge, insbesondere rotierende Mes-
serkopfe, gehobelt. Es bereitet allerdings Schwierigkei-
ten, die Werkstlicke so durch eine Maschine zu trans-
portieren, dass die geforderte hohe Genauigkeit
und/oder Oberflachenqualitat einfach erreicht werden
kann.

[0003] Daherwerden in den meisten Fallen diese Ein-
schichtplatten oder Mehrschichtplatten, auch Brettsperr-
holzelement genannt, aus im Querschnitt rechteckigen
Brettern mit jeweils parallelen Breit- und Schmallangs-
seiten, d.h. Gber deren Lange gleichbleibendem Recht-
eckquerschnitt, hergestellt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
gattungsgemalRe Maschine und das gattungsgemale
Verfahren so auszubilden, dass die Werkstiicke in ein-
facher Weise mit hoher Genauigkeit und/oder Qualitat
bearbeitet werden kdnnen.

[0005] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaRen
Maschine erfindungsgemal mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 1 und beim gattungsgema-
Ren Verfahren erfindungsgemaf mit den kennzeichnen-
den Merkmalen des Anspruches 11 geldst.

[0006] Die erfindungsgemale Maschine zeichnet sich
dadurch aus, dass die Werkstlicke durch die Nut-Steg-
Fihrung in Transportrichtung durch die Maschine trans-
portiert werden. Dadurch kénnen die entsprechenden
Langsseiten des Werkstlickes mit hoher Genauigkeit
und/oder Qualitat bearbeitet werden. Insbesondere lasst
sich eine hohe verleimfahige Qualitat erreichen, so dass
die Werkstiicke nach ihrer Bearbeitung zu flachenférmi-
gen Elementen einwandfrei zusammengefiigt werden,
indem sie mit ihren beleimten Langsseiten aneinander-
liegend verpresst werden.

[0007] Vorteilhaft weist die Nut-Steg-Fiihrung wenigs-
tens einen in Transportrichtung verlaufenden Steg auf,
der in eine am Werkstlick vorgesehene, ebenfalls in
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Transportrichtung verlaufende Nut des Werkstlickes ein-
greift. Der Steg bildet damit einen Fiihrungssteg, mitdem
die Werkstlicke einwandfrei beim Transport durch die
Maschine geflihrt werden. Je nach Lage der in Trans-
portrichtung rechten und linken Werkstlickseite kénnen
dann die entsprechenden beiden Werkzeuge so einge-
stellt bzw. wahrend des Transportes verstellt werden,
dass die geradlinig konische Bearbeitung bei optimaler
Spanabnahme an diesen Werkstiickseiten erfolgt. Die
Nut I&sst sich sehr einfach am Werkstiick anbringen und
gewahrleistet in Verbindung mit dem maschinenseitigen
Steg, dass das Werkstlick exakt ausgerichtet durch die
Maschine transportiert werden kann.

[0008] Vorteilhaftistder maschinenseitige Steg an der
maschinenseitigen Auflage fiir die Werkstlicke vorgese-
hen.

[0009] Bei einer vorteilhaften Ausfliihrungsform wird
die Auflage durch einen Maschinentisch gebildet. Aufihm
lassen sich die Werkstlicke aufliegend einwandfrei durch
die Maschine transportieren.

[0010] Damit die Werkstiicke wahrend der Seitenbe-
arbeitung zuverlassig gefuhrt sind, erstreckt sich der ma-
schinenseitige Steg zumindest bis in Hohe der Werkzeu-
ge, mit denen die in Transportrichtung rechte und linke
Werkstlckseite bearbeitet werden.

[0011] Vorteilhaft erstreckt sich der Steg tber die Po-
sition dieser Werkzeuge hinaus, vorteilhaft liber die ge-
samte Lange der Auflage. Dann wird zuverlassig vermie-
den, dass das Werkstliick wahrend der Bearbeitung
durch die seitlichen Werkzeuge unbeabsichtigte Bewe-
gungen ausfihrt, die die Oberflachengenauigkeit beein-
trachtigen wirden.

[0012] Zur Herstellung der Nut im Werkstlick wird vor-
teilhaft ein weiteres Werkzeug eingesetzt, das zusatzlich
zu dendiein Transportrichtung rechten und linken Werk-
stlickseiten bearbeitenden Werkzeugen vorgesehen ist.
[0013] Dieses weitere Werkzeug ist in vorteilhafter
Ausbildung ein horizontal angeordnetes, drehbar ange-
triebenes Abrichtwerkzeug. Mit ihm wird die Nut beim
Transport des Werkstlickes durch die Maschine in der
Unterseite des Werkstiickes hergestellt, beispielsweise
eingefrast. AuRerdem ist es in vorteilhafter Weise mog-
lich, das Abrichtwerkzeug so auszubilden, dass mit ihm
zusatzlich auch die entsprechende Werkstiickseite ab-
gerichtet werden kann.

[0014] Damitdie die beiden Werkstiickseiten bearbei-
tenden Werkzeuge exakt in ihre notwendigen Positionen
verstellt werden kdnnen, sind sie vorteilhaft an eine CNC-
Steuerung angeschlossen.

[0015] Andie CNC-Steuerungsind beieiner vorteilhaf-
ten Ausfuihrungsform Messelemente angeschlossen, die
zumindest die eine in Transportrichtung liegende Werk-
stiickseite erfassen.

[0016] Bei einer vorteilhaften Ausbildung werden die
Messelemente durch Sensoren gebildet, die die entspre-
chende Werkstiickseite und damit quasi ein Breitenprofil
des Ausgangswerkstlickes beriihrungslos erfassen kon-
nen. Grundsatzlich ist es aber auch mdéglich, als Mess-
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elemente eine Kamera, Messrader, Messrollen oder
Messkufen einzusetzen, die an den entsprechenden
Werkstlickseiten wahrend des Transportes des Werk-
stlickes durch die Maschine anliegen und ihre Signale
ebenfalls an die CNC-Steuerung Ubergeben.

[0017] Die CNC-Steuerung ist vorteilhaft so ausgebil-
det, dass sie die von den Messelementen erhaltenen Si-
gnale auswertet und entsprechend der Auswertung die
Werkzeuge quer zur Transportrichtung einstellt.

[0018] Die konischen Werkstlicke kdnnen der Maschi-
ne so ausgerichtet zugeflihrt werden, dass beispielswei-
se die in Transportrichtung rechte Werkstiickseite paral-
lel zur Transportrichtung liegt. In diesem Falle muss das
zugehdrige Werkzeug nur auf die Position eingestellt
werden, die fir eine optimale Spanabnahme an dieser
Werkstickseite erforderlich ist. Wahrend des Transpor-
tes des Werkstlickes durch die Maschine bleibt dieses
Werkzeug stehen.

[0019] In diesem Falle verlauft nur die gegeniberlie-
gende, in Transportrichtung linke Werkstlickselte, In Be-
zug zur Transportrichtung gesehen, konisch. Dann wird
das zugehdrige Werkzeug beim Transport durch die Ma-
schine durch die CNC-Steuerung entsprechend dem
Vorschubweg des Werkstlickes verstellt.

[0020] Auf diese Weise ist es sehr einfach mdglich,
unterschiedliche Neigungswinkel dieser entsprechen-
den Werkstuckseite herzustellen.

[0021] Wennbeide Werkstlickseiten winklig zur Trans-
portrichtung liegen, werden selbstverstandlich beide
Werkzeuge wahrend des Transportes durch die Maschi-
ne in Abhangigkeit vom Vorschubweg des Werkstlickes
durch die CNC-Steuerung laufend quer zur Transport-
richtung verstellt.

[0022] Damit die Position und der Transportweg der
Werkstlicke in der Maschine genau ermittelt werden
kann, kdnnen Messelemente beispielsweise in Form von
aufder Oberseite der Werkstlicke laufenden Messradern
eingesetzt werden.

[0023] In vorteilhafter Ausbildung kann zur Erfassung
des Werkstiickanfanges wenigstens ein weiterer Sensor
vorgesehen sein.

[0024] Die Maschine istbei einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform so gestaltet, dass der Auflage wenigstens ein
Abrichttisch vorgeschaltetist. Erist mit wenigstens einem
in Transportrichtung sich erstreckenden Anschlag ver-
sehen, an dem das Werkstlick, bevor es mit den beiden
Werkzeugen bearbeitet wird, zur Anlage kommt.

[0025] Die Messelemente, mit denen die in Transpor-
trichtung rechten und linken Werkstilickseiten erfasst
werden, befinden sich in vorteilhafter Weise im Bereich
dieses Abrichttisches.

[0026] Damitin Abhangigkeit von der Vermessung der
Werkstlckseiten durch die Messelemente das oder die
Werkzeuge rechtzeitig in die erforderlichen Spanabnah-
me-Positionen verstellt werden kénnen, ist der in Trans-
portrichtung der Werkstlicke gemessene Abstand zwi-
schen den Messelementen und dem ersten Werkzeug,
das mit dem Werksttick in Eingriff kommt, groRer als die
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Lange der Werkstlicke.

[0027] Beim erfindungsgemalen Verfahren werden
die Werkstticke vor oder auch wahrend ihrer Zufihrung
hinsichtlich zumindest der zu bearbeitenden Konizitat
vermessen. Am Werkstlick wird, vorzugsweise nach der
Vermessung, zumindest ein in Transportrichtung des
Werkstiickes sich erstreckendes Formschlusselement
angebracht. Wahrend des Transportes des Werkstlickes
wirkt das Formschlusselement mit wenigstens einem
Gegenformschlusselementzusammen. Es erstreckt sich
in Transportrichtung des Werkstiickes. Wahrend des
Durchlaufes des Werkstlickes wird in Abhangigkeit von
der ermittelten Konizitat des Werkstiickes das Werkzeug
quer zur Transportrichtung verstellt.

[0028] Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird
die Position des Werkstlickes in Bezug auf das Werk-
zeug erfasst. Dadurch kann das Werkzeug optimal wah-
rend des Werkstiickdurchlaufes so verstellt werden,
dass bei minimaler Spanabnahme eine hohe Qualitat
und/oder die gewlinschte Konizitat der Werksticklangs-
seite erreicht wird. Werden diese konischen Werkstiicke
anschlieBend zu plattenférmigen Elementen aneinan-
dergesetzt und miteinander verleimt, stellt die hohe Qua-
litat der entsprechenden Werkstlickseite sicher, dass die
mitdiesen Langsseiten aneinanderliegenden und mitein-
ander verklebten Werkstilicke einwandfrei fest miteinan-
der verbunden werden kdnnen.

[0029] Vorteilhaft wird die Breite und/oder die Konizitat
des Werkstlickes durch Messelemente erfasst, deren Si-
gnale einer Steuerung fiir die Werkzeuge zugefihrt wer-
den.

[0030] NachderkonischenBearbeitungwerden invor-
teilhafter Weise die Werkstlicke paarweise zu Bretter-
paaren gelegt, indem jeweils ein Werksttick um 180° um
eine senkrecht zu seiner Langsrichtung liegende Achse
gedreht wird. Bei gleicher Konizitat der Werkstiicke ha-
ben die so gebildeten Bretterpaare parallele Langsseiten
und etwa rechteckigen Umriss. Bei Bedarf kdnnen die
Werkstiicke an ihren aneinanderliegenden Langsseiten
miteinander verleimt werden; vorteilhaft erfolgt dies je-
doch erst in einem nachfolgenden Verfahrensschritt.
Hierbei werden die Bretterpaare zu einem Bretterteppich
aneinandergelegt und in geeigneter Weise miteinander
verbunden, vorzugsweise miteinander verklebt.

[0031] Die so erzielten Bretterpaare werden vorteilhaft
zu einem endlosen Bretterteppich aneinandergesetzt
und fest miteinander verbunden, vorzugsweise verleimt.
Hierbei werden die Bretter quer zu ihren Langsseiten be-
lastet und quer zu ihrer Ober- und Unterseite gepresst.
Dadie Bretterpaare parallele &uRere Langsseiten haben,
wird ein gerader Bretterteppich gebildet.

[0032] Bei einer vorteilhaften Verfahrensfiihrung wer-
den die Werkstiicke nach der konischen Bearbeitung in
zwei Werkstiickteile aufgeteilt. Dabei wird eines der bei-
den Werkstickteile gedreht und bildet mit dem anderen
Werkstiickteil das Bretterpaar mit parallelen Langsseiten
und in etwa rechteckigem Umriss.

[0033] Die Aufteilung der fertigen Werkstlicke kann in
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zwei Arten erfolgen. Bei der einen Variante werden die
Werkstlicke nach der konischen Bearbeitung in halber
Lange zur Bildung der beiden Werkstiickteile aufge-
trennt.

[0034] Beider anderen Variante werden die Werkstu-
cke nach der konischen Bearbeitung in einer zur Sym-
metrie- bzw. Langsachse des Werkstlickes parallelen
Achse zur Bildung der beiden Werkstiickteile aufge-
trennt, beispielsweise mittels einer Sage. In diesem Falle
haben die beiden Werkstiickteile gleiche Léange wie das
Werkstiick. Um aus den beiden Werkstuckteilen die Bret-
terpaare mit parallelen Langsseiten bilden zu kénnen,
erfolgt die konische Bearbeitung der beiden Langsseiten
symmetrisch mit gleichem Winkel und der Sageschnitt
in einer zur Symmetrieachse der Werkstiicke parallelen
Achse. Vorzugsweise werden die Werkstlicke in halber
Breite entlang der Symmetrieachse aufgetrennt.

[0035] Der Anmeldungsgegenstand ergibt sich nicht
nur aus dem Gegenstand der einzelnen Patentanspri-
che, sondern auch durch alle in den Zeichnungen und
der Beschreibung offenbarten Angaben und Merkmale.
Sie werden, auch wenn sie nicht Gegenstand der An-
spriiche sind, als erfindungswesentlich beansprucht, so-
weit sie einzeln oder in Kombination gegeniiber dem
Stand der Technik neu sind.

[0036] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.

[0037] Die Erfindung wird anhand einigerin den Zeich-
nungen dargestellter Ausfiihrungsbeispiele naher erlau-
tert. Es zeigen

Fig. 1 in vereinfachter und perspektivischer Darstel-
lung eine erfindungsgemafle Maschine zur
Bearbeitung konischer Bretter,

Fig. 2 eine Draufsicht auf einen Teil der Maschine
geman Fig. 1,

Fig. 3 in einer Darstellung entsprechend Fig. 2 die
Maschine, durch die das zu bearbeitende ko-
nische Brett in einer anderen Lage transpor-
tiert wird,

Fig. 4 in vergroRerter Darstellung und in Draufsicht
einen Teil der erfindungsgemaRen Maschine
mit einem Brett, dessen eine Langsseite eine
Krimmung Uber die Lange des Brettes auf-
weist,

in vergréRerter Darstellung und im Schnitt ei-
ne Stegfiihrung der erfindungsgemaflen Ma-
schine,

Fig. 6 in Draufsicht ein Werkstlick mit Waldkante,

Fig. 7 in einer Darstellung entsprechend Fig. 3 eine

weitere Ausflihrungsform einer erfindungsge-
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mafRken Maschine,
Fig. 8 in Draufsicht eine weitere Ausfiihrungsform
einer erfindungsgemafRen Maschine,
Fig. 9 in schematischer Darstellung den Ablauf
zweier Ausfiihrungsformen eines erfindungs-
gemalen Verfahrens,
Fig. 10  in schematischer Darstellung den Ablauf des
erfindungsgemaRen Verfahrens in einer wei-
teren Ausfiihrungsform.

[0038] Mitderim Folgenden beschriebenen Maschine
werden die Werkstlicke 1 aus Holz, Kunststoff und der-
gleichen im Durchlaufverfahren konisch gehobelt. Hier-
beiwerden die in Durchlaufrichtung 2 durch die Maschine
rechten und linken Langsseiten 3, 4 des Werkstlickes 1
so gehobelt, dass zumindest die eine Langsseite unter
einem spitzen Winkel zur Durchlaufrichtung 2 liegt. Wie
Fig. 3 zeigt, kdnnen die Werkstlicke 1 aber auch so ge-
hobelt werden, dass beide Langsseiten 3, 4 mit der
Durchlaufrichtung 2 jeweils einen spitzen Winkel ein-
schliel3en.

[0039] BeidenWerkstiicken 1 handeltes sich um brett-
artige Lamellen, aus denen beispielsweise Hauswande
hergestellt werden. Hierfiir werden die konischen Werk-
stiicke 1 mit ihren Langsseiten 3, 4 aneinanderliegend
fest verbunden, beispielsweise mittels einer entspre-
chenden Klebeschicht. Die konischen Werkstlicke 1 wer-
den hierbei jeweils um 180° gedreht aneinandergesetzt.
Bei der Bildung beispielsweise einer Hauswand werden
die aneinanderliegenden, miteinander verklebten Werk-
stiicke 1 quer zu ihren Langsseiten 3, 4 verpresst.
[0040] Die Maschine zur Herstellung der konischen
Werkstiicke 1 ist eine Durchlaufmaschine mit einem Ab-
richttisch 5, auf dem die Werkstlicke 1 der Maschine zu-
geflihrt werden. Der Abrichttisch 5 befindet sich auf der
Einlaufseite der Maschine. Zum Transport der Werkstu-
cke 1 auf dem Abrichttisch 5 sind Vorschub/Transport-
walzen 6 vorgesehen, die drehbar angetrieben werden
und auf den Werkstticken 1 aufliegen.

[0041] Der Abrichttisch 5 kann in Vertikalrichtung ein-
stellbar sein, um das Maf der Spanabnahme an der Un-
terseite des Werkstlickes 1 einzustellen. Das Werkstiick
1 liegt an der in Einlaufrichtung rechten Seite des Ab-
richttisches 5 an einem in Durchlaufrichtung 2 sich er-
streckenden Anschlaglineal 7 mit seiner in Durchlaufrich-
tung 2 rechten Langsseite 3 an.

[0042] BeideminFig. 1 dargestellten Ausflihrungsbei-
spiel ist die rechte Langsseite 3 des Werkstlickes 1 mit
einer Uberihre Lange sich erstreckenden Krimmung ver-
sehen, so dass das Werkstlick 1 nur im Bereich seines
vorderen und seines riickwartigen Endes mit der Langs-
seite 3 am Anschlaglineal 7 anliegt.

[0043] Am Ubergang vom Abrichttisch 5 zu einem Ma-
schinentisch 8 befindet sich eine horizontale untere Ab-
richtspindel, auf der ein schematisch dargestelltes Ab-
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richtwerkzeug 9 drehfest sitzt. Mit ihm wird beim Durch-
lauf des Werkstiickes 1 dessen Unterseite spanabhe-
bend bearbeitet, vorzugsweise gerade gehobelt. Der
Werkstlickabtrag wird durch die H6he des Abrichttisches
5 relativ zum Abrichtwerkzeug 9 bestimmt.

[0044] In Durchlaufrichtung 2 hinter dem Abrichtwerk-
zeug 9 befindet sich eine vertikale rechte Spindel, auf
der ein Werkzeug 10 drehfest sitzt. Mit ihm kann die in
Transportrichtung rechte Langsseite 3 des Werkstiickes
1 bearbeitet werden.

[0045] DasWerkzeug 10istein Hobelkopf mit geraden
Messern, mit dem die Langsseite 3 des Werkstlckes 1
wahrend des Durchlaufes geradegehobelt wird. Die das
Werkzeug 10 tragende Spindel ist quer zur Durchlauf-
richtung 2 verstellbar. In Fig. 1 ist die Verstellrichtung mit
11 bezeichnet, die senkrecht zur Durchlaufrichtung 2 und
horizontal liegt. In Durchlaufrichtung vorteilhaft mit Ab-
stand hinter der rechten Spindel ist die Maschine mit ei-
ner vertikalen linken Spindel versehen, auf der ein Werk-
zeug 12 drehfest sitzt. Die Spindel dieses Werkzeuges
12ist ebenfalls quer, vorzugsweise senkrecht zur Durch-
laufrichtung 2 in horizontaler Richtung verstellbar. Die
entsprechende Verstellrichtung ist mit 13 angegeben.
[0046] Wahrend des Durchlaufes liegt das Werkstlck
1 mit seiner einen Breitseite auf dem Maschinentisch 8
auf, der eine horizontale Auflage- und Bezugsebene fiir
die Werkstucke 1 bildet.

[0047] Die Werkstiicke 1 werden in Durchlaufrichtung
2 nach dem rechten Werkzeug 10 mit geringem Abstand
zu einem Anschlag 14 durch die Maschine gefiihrt. Er
liegt parallel zur Durchlaufrichtung 2 und ist maschinen-
fest.

[0048] Der Transport der Werkstiicke 1 auf dem Ma-
schinentisch 8 erfolgt ebenfalls mit den Vorschub/Trans-
portwalzen 6, die in Durchlaufrichtung 2 mit Abstand hin-
tereinander angeordnet und drehbar angetrieben sind.
Die Vorschub/ Transportwalzen 6 liegen auf dem Werk-
stiick 1 auf.

[0049] In Durchlaufrichtung 2 hinter der linken vertika-
len Spindel ist die Maschine mit einer oberen horizonta-
len Spindel versehen, auf der drehfest ein Werkzeug 15
sitzt. Mit ihm wird die Oberseite des Werkstlickes 1 bei
dessen Durchlauf durch die Maschine bearbeitet.
[0050] Wie Fig. 1 weiter zeigt, ist die Maschine mit Ab-
stand hinter dem Werkzeug 15 mit einer unteren hori-
zontalen Spindel versehen, auf der drehfest ein Werk-
zeug 16 sitzt. Mit ihm kann die Unterseite des Werksti-
ckes 1 beim Durchlauf bearbeitet werden.

[0051] In Durchlaufrichtung 2 mit Abstand hinter dem
Werkzeug 16 hat die Maschine eine horizontale untere
Tischwalze 17 zum besseren Transport der Werkstlicke
1.

[0052] Das zubearbeitende Werkstlick 1 wird auf dem
Abrichttisch 5 der Maschine zugefiihrt. Im Bereich des
Abrichttisches 5 befinden sich zwei Sensoren 18 und 19,
zwischen denen das Werkstiick 1 in Richtung auf die
Maschine bzw. den Maschinentisch 8 transportiert wird.
Wie aus Fig. 4 hervorgeht, ist die rechte Langsseite 3
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des Werkstlickes 1 Gber ihre Lange gekriimmt ausgebil-
det. In Fig. 4 ist diese Krimmung zur Verdeutlichung
Ubertrieben dargestellt. Aufgrund der gekrimmten
Langsseite 3 liegt das Werkstlck 1 nur mit seinem vor-
deren und seinem riickwartigen Ende am Anschlaglineal
7 an.

[0053] Die Krimmung tritt auf aufgrund der Lagerung
und Trocknung, bei unbesdumten Werkstiicken 1 auf-
grund der naturlichen Wuchsform der Baumstdmme und
aufgrund freiwerdender Spannungen bei besdumten
oder teilbesdumten Werkstuicken.

[0054] Die noch unbearbeiteten Werkstlicke 1 werden
in der richtigen Lage durch eine vorgelagerte Mechani-
sierung dem Abrichttisch 5 zugefiihrt. Bei dieser vorge-
lagerten Mechanisierung werden die Werkstiicke 1 ge-
scannt und vorteilhaft so zugefiihrt, dass die Werkstticke
mit der gekrimmten hohlen Langsseite 3 am Anschlag-
lineal 7 des Abrichttisches 5 anliegen.

[0055] Beim Durchlauf des Werkstlickes 1 durch die
beiden Sensoren 18, 19 werden die beiden Langsseiten
3, 4 des Werkstlickes 1 vorteilhaft beriihrungsfrei abge-
tastet. Die Sensoren 18, 19 kdnnen beispielsweise La-
serabstandssensoren sein, mit denen die Langsseiten
3, 4 abgetastet werden kénnen.

[0056] Die Sensoren 18, 19 sind an eine (nicht darge-
stellte) Steuerung angeschlossen, der die Sensorsignale
zugefuhrt werden. Mit diesen Sensorsignalen sorgt die
Steuerung dann dafir, dass die in Durchlaufrichtung 2
nachfolgenden Werkzeuge 10, 12 radial so eingestellt
werden, dass an den Langsseiten 3, 4 der notwendige
Werkstiickabtrag erfolgt.

[0057] Die beiden Sensoren 18, 19 sind ortsfest ange-
ordnet. Mit ihnen kann in einfacher Weise das MaR der
Krimmung bzw. der Konizitat des Werkzeuges 1 erfasst
werden.

[0058] Der Sensor 18 bestimmt die Spanabnahme an
der rechten Langsseite 3 des Werkstiickes 1. Dement-
sprechend wird Uber die Steuerung das rechte Werkzeug
10 radial in Verstellrichtung 11 so eingestellt, dass die
zunachst gekriimmte Langsseite 3 durch das Werkzeug
10 gerade gehobelt wird. Das Werkzeug 10 verfahrt wah-
rend des Hobelvorganges nicht, sondern behalt seine
durch die Steuerung eingestellte Lage wahrend des
Durchlaufes des Werkstlickes 1 bei.

[0059] Der Sensor 18 hat in Durchlaufrichtung 2 einen
Abstand vom Werkzeug 10. der gréRer ist als die grofite
Lange des zu bearbeitenden Werkstiickes 1. Dann kann
das Werkzeug 10, bevor es mit dem vom Abrichttisch 5
zugefuhrten Werkstiick 1 in Eingriff kommt, in seine not-
wendige Radiallage in Verstellrichtung 1 verstellt wer-
den, da der Sensor 18 zuvor das Werkstlick 1 tiber seine
Lange erfasst und die entsprechenden Sensorsignale
der Steuerung zugefihrt hat.

[0060] Der Sensor 19 liegt der Langsseite 4 des Werk-
stlickes 1 mit Abstand gegenliber und erfasstden Verlauf
dieser Langsseite wahrend des Werkstiickdurchlaufes.
Mit Hilfe des Sensors 19 kann die Konizitat des Werk-
stiickes 1 und das Maf’ der Spanabnahme an der Langs-
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seite 3 durch das Werkzeug 12 bestimmt werden.
[0061] Mit dem Sensor 19 kann die Relativlage der
Langsseite 4 des Werkstulckes 1 in Bezug auf die Durch-
laufrichtung 2 einfach erfasst werden. Wie in Fig. 4 bei-
spielhaft dargestellt ist, wird der vom Sensor 19 ausge-
sandte Sensorstrahl 20 an der Langsseite 4 des Werk-
stlickes 1 zurtick zum Sensor 19 reflektiert und daraus
der Abstand des Werkstlickes vom Sensor ermittelt. Da-
mit wird quasi eine kontinuierliche Breitenmessung des
Werkstiickes im Durchlauf erreicht.

[0062] Die beiden Werkzeuge 10, 12 werden vorteil-
haft CNC-gesteuert in ihre jeweiligen Lagen in Verstell-
richtung 11, 13 verstellt. Aufgrund der Schraglage der
Langsseite 4 wird das Werkzeug 12 im Gegensatz zum
Werkzeug 10 wahrend des Durchlaufes des Werksti-
ckes 1inVerstellrichtung 13 entsprechend verstellt. Beim
Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 ist das Werkzeug 12
zunachst so weit in Richtung auf den Anschlag 14 ver-
stellt, dass er am schmaleren Ende des Werkstlickes 1
Material im Bereich der Langsseite 4 abnehmen kann.
Entsprechend dem Verlauf der Langsseite 4 wird das
Werkzeug 12 in Verstellrichtung 13 CNC-gesteuert zu-
rickgefahren, so dass das Werkzeug 12 den gréRten
Abstand vom Anschlag 14 hat, wenn das Werkstiick 1
am Werkzeug 12 vorbeitransportiert worden ist. An-
schlielend wird Uber die Steuerung das Werkzeug 12
wieder zuriick in eine Ausgangslage gefahren, die sich
nach der Breite des nachfolgenden Werkstlickes 1 am
in Durchlaufrichtung 2 vorderen Ende richtet.

[0063] Das wahrend des Durchlaufes des Werkstu-
ckes 1 maschinenfest angeordnete Werkzeug 12 ist, be-
vor es mit dem Werkstiick 1 in Eingriff kommt, mittels der
Signale des Sensors 18 durch die Steuerung so in Ver-
stellrichtung 11 verstellt, dass an der Léangsseite 3 bei
minimaler Spanabnahme so viel Material vom Werkstlick
1 abgetragen wird, dass es eine parallel zur Durchlauf-
richtung 2 verlaufende und Uber seine Lange sich erstre-
ckende vollstandig sauber gehobelte gerade Langsseite
3 aufweist, wenn es durch das Werkzeug 10 bearbeitet
worden ist.

[0064] Dies istin Fig. 2 dargestellt. Die Langsseite 3
des Werkstiickes 1 ist durch das Werkzeug 10 so bear-
beitet, dass sich die Langsseite 3 Uber die Lédnge des
Werkstlickes 1 parallel zur Durchlaufrichtung 2 erstreckt.
Die gegeniberliegende Langsseite 4 des Werkstlickes
1 wird durch das Werkzeug 12 so bearbeitet, dass die
Langsseite 4 Uber die Lange des Werkstlickes 1 gerade
verlauft. Aufgrund der schragen Lage der Langsseite 4
wird das Werkzeug 12, wie sich aus Fig. 2 ergibt, ent-
sprechend laufend in Verstellrichtung 13 radial CNC-ge-
steuert verschoben.

[0065] Das Werkstiick 1 wird, bevor es auf den Ma-
schinentisch 8 gelangt, an seiner Unterseite 21 (Fig. 1
und 4) mit einer in Durchlaufrichtung 2 verlaufenden Nut
22 versehen. Die Nut 22 wird mit dem Abrichtwerkzeug
9 in die Unterseite 21 eingefrast.

[0066] Der Maschinentisch 8, der auf einem Maschi-
nenstander 23 angeordnet ist (Fig. 5), ist mit einem vor-
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stehenden, in Durchlaufrichtung 2 sich erstreckenden
FlUhrungssteg 24 versehen, der in die Nut 22 des Werk-
stlickes 1 eingreift. Die Breite des FUihrungssteges 24 ist
so auf die Breite der Nut 22 abgestimmt, dass das Werk-
stlick 1 sauber in Durchlaufrichtung 2 gefiihrt wird.
[0067] Mitden beiden Werkzeugen 15 und 16 werden
die Oberseite sowie die Unterseite des Werkstlckes 1
beim Durchlauf glatt gehobelt.

[0068] Mit dem Werkzeug 16 kann die Unterseite 21
des Werkstlickes 1 so abgehobelt werden, dass die Nut
22 entfernt ist. Sie ist nur so tief, dass mit Hilfe des Fiih-
rungssteges 24 des Maschinentisches 8 das Werkstilick
1 zuverlassig gefiihrt werden kann. Darum muss mitdem
Werkzeug 16 nur noch wenig Material an der Werkstu-
ckunterseite 21 abgetragen werden, um die Nut 22 zu
entfernen. Der Materialverlust ist darum sehr gering.
[0069] Wie sichaus Fig. 5 ergibt, besteht zwischen der
in Durchlaufrichtung 2 rechten Langsseite 3 des Werk-
stiickes 1 und dem Anschlag 14 ein geringer Abstand
25, so dass gewabhrleistet ist, dass das Werkstlick 1 beim
Durchlauf durch die Maschinen nur durch den Fiihrungs-
steg 24 in Durchlaufrichtung 2 gefiihrt ist.

[0070] Wenn die Werkstlicke 1 quer zur Durchlaufrich-
tung 2 eine gréRere Breite haben, kann es vorteilhaft
sein, In die Unterseite 21 des Werkstiickes 1 beispiels-
weise zwei mit Abstand nebeneinanderliegende Nuten
22 einzufrasen, um eine sichere Fiihrung der Werkstticke
1 auch bei groRRerer Breite sicherzustellen. Das Abricht-
werkzeug 9 ist dementsprechend so ausgebildet, dass
mit ihm die Nuten gefrast werden kénnen.

[0071] Da der Anschlag 14 nicht zur Fihrung des
Werkstlickes 1 durch die Maschine dient, kdnnen auch
Werkstiicke 1 einwandfrei konisch gehobelt werden, de-
ren beide Langsseiten 3, 4 einen Winkel zur Durchlauf-
richtung 2 aufweisen (Fig. 3). In diesem Falle werden
beide Werkzeuge 10, 12 wahrend des Durchlaufes des
Werkstiickes 1 durch die Maschine in der beschriebenen
Weise radial in Richtung 11 bzw. 13 verstellt, entspre-
chend der Steigung der Langsseiten 3, 4. Die Verstellung
der Werkzeuge 10, 12 wahrend des Werkstlckdurchlau-
fes erfolgt wiederum Uber die Steuerung, die die Signale
der Sensoren 18, 19 auswertet und daraus die Verstell-
wege der Werkzeuge 10, 12 beim Werkstlickdurchlauf
erzeugt.

[0072] Auch bei solchen Werkstlicken 1 mit schraglie-
genden Langsseiten 3, 4 befindet sich an der Unterseite
21 wenigstens eine Nut 22, in die der Flihrungssteg 24
des Maschinentisches 8 eingreift. Wie bei der vorigen
Ausfuhrungsform ist die Nut 22 so vorgesehen, dass das
Werkstiick 1 nicht in Kontakt mit dem Anschlag 14
kommt.

[0073] Die Werkstlicke 1 werden kontinuierlich durch
die Maschine transportiert. Hierbei kann der Abstand auf-
einanderfolgender Werkstlicke 1 gering gehalten wer-
den, da die CNC-Steuerung die Werkzeuge 10, 12 in
kurzer Zeit positionsgenau verstellen kann. Dadurch
weist die Maschine einen hohen Durchsatz pro Zeitein-
heit auf.
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[0074] Nachdem die Werkstiicke 1 in der beschriebe-
nen Weise konisch gehobelt worden sind, werden sie in
einem nachfolgenden Verfahren zu gréReren Elementen
zusammengeflgt. Beispielsweise kdnnen die Werksti-
cke 1 jeweils abwechselnd um 180° verdreht mit ihren
Langsseiten 3, 4 aneinandergelegt und durch eine Kle-
beverbindung miteinander verbunden werden. In einer
Presse werden die aneinanderliegenden Werkstlcke so
gegeneinander gepresst, dass sich stabile Platten erge-
ben. Sie kénnen beispielsweise als Einzelplatten flr die
unterschiedlichsten Anwendungsfalle eingesetzt wer-
den.

[0075] Es besteht die Mdglichkeit, zwei oder mehr sol-
cher Platten zu schichten und miteinander zu verkleben,
um beispielsweise stabile Wandelemente aus wenigs-
tens zwei Lagen zufertigen. Fir solche mehrlagigen Plat-
ten ist es nicht erforderlich, dass die Nut 22 an der Werk-
stlickunterseite abgefrast wird. Die Platten kdnnen dann
so aufeinandergelegt werden, dass sich die Nuten an
den aneinanderliegenden Seitenflachen der Platten be-
finden. Die Nuten sind dann von auRen nicht mehr zu
sehen.

[0076] Zur Herstellung solcher Wandelemente ist es
auch méglich, die abwechselnd verdrehten Werkstiicke
1 lose aneinander zu legen, um die erste Lage der Platte
zu bilden. Auf sie wird eine weitere Lage aus den lose
aneinander liegenden Werkstiicken mit vorzugsweise
rechtwinkliger Ausrichtung zu den Brettern der ersten La-
ge gelegt. Darauf kann eine weitere Plattenlage mit lose
aneinandergelegten Werkstlicken in gleicher Ausrich-
tung wie in der ersten Lage folgen. Die aufeinander lie-
genden Plattenlagen werden flachig miteinander ver-
leimt und verpresst. Es werden so mehrschichtige Plat-
ten mit definierten Abmessungen gefertigt, abhdngig von
der Art der Presse.

[0077] Mit den Werkzeugen 10, 12 kdnnen die Langs-
seiten 3, 4 mit hoher Oberflachengiite und hoher Gerad-
heit hergestellt werden, so dass die konischen Werkst-
cke 1 anschlieRend in der zuvor geschilderten Weise zu-
verlassig zu Platten verleimt werden kdnnen.

[0078] Wenn die Werkstlicke 1 mit der hohlen Seite 3
an das Anschlaglineal 7 angelegt werden, ist eine opti-
male Holzausnutzung méglich. Die Krimmung kann mit
dem Sensor 18 in der beschriebenen Weise gemessen
werden. Aus dieser Messung kann die Steuerung, der
die Sensorsignale zugefiihrt werden, die notwendige,
aber minimale Spanabnahme an der Langsseite 3 ermit-
teln. Die Werkstlicke 1 werden unter Anlage am An-
schlaglineal 7 dem Maschinentisch 8 zugefiihrt, wobei
mit dem Abrichtwerkzeug 9 an der Werkstiickunterseite
21 die Nut 22 gefrast wird. Das in Durchlaufrichtung 2
rechte Werkzeug 10 wird in der beschriebenen Weise
durch die Steuerung quer zur Durchlaufrichtung 2 ent-
sprechend der ermittelten Spanabnahme positioniert
und bleibt dann wahrend des Durchlaufes des Werksti-
ckes 1 stehen. Dadurch ist eine sehr saubere Spanab-
nahme an der Langsseite 3 des Werkstlickes 1 gewahr-
leistet.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0079] Mit dem Sensor 19, der sich an der in Durch-
laufrichtung 2 linken Seite befindet, wird die Kontur der
Langsseite 4 ermittelt und daraus der Verfahrweg des
Werkzeuges 12 festgelegt. Dabei ist die Leitachse der
Vorschubweg des Werkstlickes 1 durch die Maschine.
Der Vorschubweg wird durch die Vorschubgeschwindig-
keit, mit der das Werkstiick 1 durch die Maschine trans-
portiert wird, sowie durch die Erfassung des Werksttick-
anfanges in der Maschine festgelegt

[0080] Zur Erfassung des Werkstiickanfanges ist ein
Sensor 26 vorgesehen (Fig. 1 und 4), der sich im Bereich
oberhalb des Werkstiickes 1 befindet und durch dessen
Erfassungsbereich das Werkstlick durchtransportiert
wird.

[0081] Es ist grundsatzlich mdglich, hierfir auch die
Sensoren 18, 19 heranzuziehen.

[0082] Zur Ermittlung des Transport/Vorschubweges
kénnen auch Messrader eingesetzt werden, die an der
entsprechenden Werkstlicklangsseite, vorteilhaft der
Werkstiickoberseite, anliegen. Vorteilhaft kann hierbei
ebenfalls ein Sensor eingesetzt werden, mitdem der An-
fang des Werkstlickes erfasst wird.

[0083] Durch den den Werkstlickanfang erfassenden
Sensor 26 im Zusammenspiel mit der eingestellten Vor-
schubgeschwindigkeit und den Sensoren 18, 19 ist eine
exakte und zuverlassige Verstellung der Werkzeuge 10,
12 gewahrleistet.

[0084] Je nach Konizitat der rohen Werkstiicke 1 kdn-
nen diese durch Anpassen der Verstellgeschwindigkeit
der Werkzeuge 10 bzw. 12 in Abhangigkeit vom Vor-
schubweg bzw. der Vorschubgeschwindigkeit des Werk-
stliickes 1 so bearbeitet werden, dass die jeweiligen
Langsseiten 3, 4 unterschiedlich stark in Bezug auf die
Durchlaufrichtung 2 geneigt sind. Auf diese Weise lassen
sich definierte Konizitatsklassen erreichen. Dadurch ist
beim spateren Zusammenfligen sichergestellt, dass aus
den konischen Werkstlicken 1 Tafeln bzw. Bretterlagen
zusammengeflgt werden kdénnen, die in etwa Rechteck-
form haben.

[0085] Beim beschriebenen und dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel werden die Werkstlicke 1 jeweils mitihrem
schmaleren Ende, dem sogenannten Zopf, nach vorn
durch die Maschine transportiert. Grundsatzlich kdnnen
die Werkstlicke 1 aber auch so angeordnet werden, dass
sie mit ihrem breiteren Ende nach vorn durch die Ma-
schine transportiert werden.

[0086] SchlieRlichistes auch méglich, die Bearbeitung
der Werkstlicke 1 wahrend ihres Durchlaufes durch die
Maschine so vorzunehmen, dass das linke Werkzeug 12
feststeht und das rechte Werkzeug 10 wahrend des
Durchlaufes des Werkstlickes 1 verstellt wird, wie dies
anhand des linken Werkzeuges 12 beschrieben worden
ist.

[0087] Mit der beschriebenen Maschine und dem Ver-
fahren lassen sich konische Bretter in verleimfahiger
Qualitat und bei einer hohen Rohholzausbeute herstel-
len. Die hohe Rohholzausbeute, also die maximale Deck-
breite, resultiert zum einen aus der Vermessung der
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Schmalseiten der Werkstiicke und der daraus abgelei-
teten Bearbeitung mit minimaler Spanabnahme, und
zum anderen durch die Nutzung konischer Ausgangs-
bretter, die entsprechend der natirlichen Wuchsform der
Baume in einem vorgelagerten Prozess hergestellt wur-
den.

[0088] Fig. 6 zeigt ein Werkstlick 1, das gerade, par-
allel besaumte Kanten 3, 4 aufweist, die sich nur tGber
einen Teil der Werkstiickldnge erstrecken. Im Ausfiih-
rungsbeispiel erstrecken sich die Kanten 3, 4 iber mehr
als die halbe Lange des Werkstiickes 1, vorteilhaft Gber
etwa zwei Drittel der Lange des Werkstlickes 1. Diese
vorteilhafte Lange der gerade besdumten Kanten 3, 4 ist
vorteilhaft im Hinblick auf die Stapelbarkeit der Werksti-
cke nach dem Sagen. Die Kanten 3, 4 sind in diesem
Falle ausreichend lang, so dass die Werkstiicke 1 mit
diesen Kanten 3, 4 aneinanderliegend quer zur Langs-
richtung der Werkstlicke 1 transportiert werden kénnen.
[0089] Im restlichen Teil des Werkstiickes 1 wurden
die so genannten Waldkanten 27, 28 durch den Besaum-
prozess noch nicht bearbeitet und das Werkstiick lauft
bis zu seinem schmaleren Ende hin zu. Auch im besaum-
ten Bereich kann, Gber die Werkstlickdicke betrachtet,
noch ein Teil Waldkante vorhanden sein.

[0090] Mit gestrichelten Linien ist das Werkstlick 1
nach der Bearbeitung dargestellt. In diesem Falle hat das
Werkstliick 1 nach der Bearbeitung lber seine Lange
durchgehend gerade Langsseiten 3, 4, die in Richtung
auf das schmalere Ende des Werkstlickes 1 konvergie-
rend verlaufen.

[0091] Das Werkstiick 1 kann hierbei so bearbeitet
werden, dass es in Bezug auf eine Symmetrielinie 29
spiegelsymmetrisch ausgebildet ist. Dann besteht bei-
spielhaft die Moglichkeit, das Werkstlick 1 nach seiner
Bearbeitung langs der Symmetrielinie 29 in zwei Werk-
stlicke aufzusagen (Fig. 10).

[0092] In Fig. 6 sind drei Werkstlickquerschnitte dar-
gestellt. Im Bereich der geraden Kanten 3, 4 am Werk-
stlickanfang, in dem das Werkstiick 1 Gber seine ganze
Starke (Dicke) besaumt ist, hat das Werkstiick 1 recht-
eckigen Querschnitt I.

[0093] Im Bereich, in dem das Werkstiick Uber seine
Starke bzw. die Waldkanten 27, 28 nicht vollstandig oder
gar nicht besdumt wurden, hat das unbearbeitete Werk-
stiick 1 die Querschnittsformen Il bzw. 1ll. Die Waldkan-
ten 27, 28 verlaufen von der Unterseite 30 des Werkst-
ckes 1 aus in Richtung auf dessen Oberseite 31 konver-
gierend.

[0094] Wenn das Werkstlick 1 fertig bearbeitet ist, hat
es Uber seine Lange durchgehend rechteckigen Quer-
schnitt, wobei die Breite des Werkstlickes 1 kontinuierlich
in Richtung auf das schmalere Ende abnimmt.

[0095] Werden die Werkstiicke 1 fir Innenlagen von
Platten eingesetzt, sind kleine, in der GroRe definierbare
Waldkantenreste zu akzeptieren.

[0096] Da die Waldkanten 27, 28 geneigt verlaufen,
wird das unbearbeitete Werkstiick bei seinem Transport
in Richtung auf die Werkzeuge der Maschine von der
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Oberseite aus erfasst, vorzugsweise mittels Scannern.
Sie sind so angeordnet, dass sie den unteren Rand 32
und den oberen Rand 33 der Waldkanten 27, 28 erfas-
sen. Die Werkzeuge 10, 12 kdnnen dann so eingestellt
werden, dass die gewiinschte Kontur des Werkstiickes
1 bei minimalem Spanabtrag hergestellt werden kann.
[0097] Wie anhand der vorigen Ausfiihrungsform be-
schrieben, kann das Werkstlick 1 zuséatzlich hinsichtlich
seiner Lange sowie des Anfangs und des Endes des
Werkstiickes 1 durch die Sensoren 18, 19, 26 (Fig. 4)
erfasst werden.

[0098] Die gewlinschte Konizitat (gestrichelte Linien)
des Werkstiickes 1 kann so eingestellt werden, dass das
fertig bearbeitete Werkstlick einer bestimmten Konizi-
tatsklasse zugeordnet werden kann.

[0099] Als Erfassungseinrichtungen, die das Werk-
stlick 1 von oben erfassen, kénnen auch bildgebende
Systeme, wie Kameras, oder auch Querdurchlaufscan-
ner, Langsdurchlaufscanner und dgl., eingesetzt wer-
den. Die Werkstiicke 1 sind bei der Zufihrung auf dem
Abrichttisch 5 bzw. dem Maschinentisch 8 so angeord-
net, dass die Waldkanten 27, 28 von der Auflageseite 30
aus nach oben und schrag nach innen verlaufen. Dann
kénnen die Erfassungseinrichtungen, die im Bereich
oberhalb des Werkstiickes 1 angeordnetsind, die beiden
Rander 32, 33 der Waldkanten 27, 28 erfassen.

[0100] Die Erfassungseinrichtung ist vorteilhaft im Zu-
fuhrbereich der Werkstiicke 1 zur Maschine angeordnet.
[0101] Wie bei den vorigen Ausfihrungsformen kann
die jeweilige Werkstuckidentifizierung in der Maschine
Uber die exakte Teileverfolgung oder mittels einer Kenn-
zeichnung, beispielsweise mittels Barcode, Transponder
und dergleichen, gewahrleistet werden.

[0102] Die Werkstiicke 1 kbnnen abweichend von der
Ausbildung gemaR Fig. 6 unbesdumt sein. Je nach
Wuchsform und dem Verlauf der Waldkante 27, 28 kann
das unbearbeitete Werkstlick 1 auch konisch besdumt
oder, wie beim dargestellten Ausfiihrungsbeispiel, tber
eine Teillange parallel besaumt sein.

[0103] Fig. 7 zeigt eine Maschine, die grundsatzlich
gleich ausgebildet ist wie die Ausfiihrungsform geman
Fig. 3. Der Unterschied besteht darin, dass die Vor-
schub/Transportwalzen 6, in Draufsicht gesehen, etwa
in halber Breite des Werkstlickes 1 liegen. Bei der Aus-
fihrungsform gemaR Fig. 3 liegen die Vorschub/Trans-
portwalzen 6 unmittelbar benachbart neben dem An-
schlag 14, in Draufsicht auf die Maschine gesehen.
Durch die mittige Anordnung der Vorschub/Transport-
walzen 6 ergibt sich ein sicherer Vorschub des Werksti-
ckes 1 durch die Maschine.

[0104] Die Vorschub/Transportwalzen 6 sind vorteil-
haft quer zur Durchlaufrichtung 2 des Werksttickes 1 ver-
stellbar, so dass die Vorschub/Transportwalzen 6 in Ab-
hangigkeit von der Breite des Werkstiickes 1 optimal ein-
gestellt werden kdnnen.

[0105] Fig. 8 zeigt den Einlaufbereich der Durchlauf-
maschine geman Fig. 7 mit dem Abrichttisch 5, auf dem
die Werkstlicke 1 zugefiihrt werden. Fir den Transport
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der Werkstlcke 1 sind die Vorschub/Transportwalzen 6
vorgesehen, die mit Abstand hintereinander etwa in hal-
ber Breite des Werkstlickes 1 angeordnet sind. Die Vor-
schub/Transportwalzen 6 sind auf die Breite des Werk-
stlickes 1 einstellbar, so dass sie zuverlassig durch die
Maschine transportiert werden kénnen.

[0106] Fig. 8 zeigt den Einlauf des Werkstlickes 1 in
die Kehlmaschine, welches in gleicher Weise bearbeitet
wird, wie anhand der Ausfiihrungsform gemaR Fig. 3 er-
lautert: Das Werkstlck 1 gemaR Fig. 8 ist beidseitig ko-
nisch ausgebildet und kann ein unbesdumtes konisches
oder ein konisch besdumtes Werkstiick sein. Es kann
aberauch vollstandig oder zumindest tiber eine Teilldnge
parallel besdumt sein.

[0107] Anhand von Fig. 9 wird ein vorteilhafter Verfah-
rensablauf bei der Bearbeitung des Werkstiickes 1 be-
schrieben. Das Werkstiick 1 wird aus einem (nicht dar-
gestellten) Stapel quer zu seiner Langsrichtung zuge-
fuhrt. Das Werkstlick 1 kann teilbesdumt, besdumt oder
auch nicht besdumt sein und gegebenenfalls die Wald-
kanten 27, 28 aufweisen.

[0108] Beider Zufihrung wird das Werkstiick 1 mittels
eines Querdurchlaufscanners 26" von oben gescannt
(gepunktete Linien in Schritt 1 der Fig. 9), wodurch in der
beschriebenen Weise insbesondere im Bereich der
Waldkanten 27, 28 ihr unterer Rand 32 sowie ihr oberer
Rand 33 erfasstwerden kénnen. AuRerdem kénnen beim
Scanvorgang auch der Anfang und das Ende des Werk-
stliickes 1 erfasst und die entsprechenden Messwerte
der Steuerung zugefiihrt werden. Auf Basis des Scan-
vorgangs wird auch die vorteilhafte spatere Ausrichtung
zur Zufihrung in den Bearbeitungsbereich der Maschine
bestimmt. In der beschriebenen Weise sorgt die Steue-
rung dann dafir, dass die Werkzeuge so eingestellt wer-
den, dass an den Langsseiten des Werkstlickes 1 der
erforderliche Werkstlickabtrag vorgenommen wird.
[0109] Je nach Zuflihrrichtung kann der Scanvorgang
durch einen Querdurchlaufscanner 26" oder L&ngs-
durchlaufscanner realisiert werden.

[0110] Sobald das Werkstiick 1 auf den Abrichttisch 5
gelangt (Fig. 1), wird es quer zu seiner Langsrichtung
ausgerichtet. Dies ist im Schritt 2 in Fig. 9 durch symbo-
lisch angedeutete Anschlage 34 veranschaulicht.
[0111] Vorteilhaft werden besdumte Werkstiicke an
das Fugelineal 7, wie anhand Fig. 1 beschrieben, ange-
legt und dann der Bearbeitung zugeftihrt. Bei nicht voll-
sténdig besaumter Waldkante ist es zweckmaRig, dass
die rechten Werkzeuge 10, 10’ bei der Durchlaufbear-
beitung dennoch quer verstellt werden und das Werk-
stlick 1 konisch bearbeiten.

[0112] Auf dem Abrichttisch 5 wird die Lage des zu
bearbeitenden Werkstiickes 1 mittels eines weiteren
Scanners 26’ (Fig. 8) gegebenenfalls nochmals Giberprift
bzw. lberwacht. Insbesondere wird auch die Ausrich-
tung des Werkstlickes in Bezug auf die Durchlaufrichtung
2 gepriift. Bei Bedarf wird tiber die CNC-Steuerung eine
Korrektur der beabsichtigten Bearbeitung vorgenom-
men, indem dies bei der Verstellung des entsprechenden
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Werkzeugs quer zur Durchlaufrichtung 2 bericksichtigt
wird.

[0113] Die am Werkstiick 1 vorzunehmende Bearbei-
tungistim Schritt 2 der Fig. 9 beispielhaft durch die Linien
35, 36 angegeben. Durch die erwdhnten Linien 35, 36
wird angedeutet, dass das Werkstlick 1 nach seiner Be-
arbeitung tber seine gesamte Lange konisch verjiingend
ausgebildetist. Die Bearbeitungslinien 35, 36 konvergie-
ren in Durchlaufrichtung 2.

[0114] An der Unterseite 21 des Werkstlickes 1 wird
die Nut 22 mit dem Abrichtwerkzeug 9 (Fig. 1 und 4)
eingefrast (Schritt 3.1 in Fig. 9).

[0115] Anschlielend wird das Werkstiick 1 rechts und
links vorgespant/vorgehobelt (3.2 in Schritt 3 der Fig. 9).
In diesem Ausflihrungsbeispiel sind die rechten 10, 10’
und linken Werkzeuge 12, 12’, in Durchlaufrichtung 2 ge-
sehen, direkt gegenulberliegend angeordnet.

[0116] Anschlielend wird das Werkstiick 1 an seinen
in Durchlaufrichtung 2 verlaufenden Langsseiten mitden
entsprechenden Werkzeugen 10’, 12’ fertig gehobelt (3.3
bei Schritt 3 der Fig. 9).

[0117] SchlieRlich wird bei 3.4 das Werkstlick an der
Ober- und an der Unterseite mit den entsprechenden
Werkzeugen 15, 16 (Fig. 1) fertig gehobelt, wodurch die
Dicke des Werkstlickes 1 bestimmt wird.

[0118] DieWerkzeuge10,12;10’, 12’ werdenwahrend
des Vorschubes des Werkstlickes 1 quer zur Durchlauf-
richtung 2 entsprechend dem gewtinschten Konizitats-
winkel stetig verstellt, wie bei der ersten Ausfiihrungs-
form im Einzelnen erldutert worden ist.

[0119] Die gemaR den Schritten 1 bis 3 der Fig. 9 be-
arbeiteten Werkstlicke 1 kdnnen anschlieRend auf un-
terschiedliche Weise weiterverarbeitet werden.

[0120] BeiderVerfahrensweise gemal Fig. 9a werden
die konischen Werkstlicke 1 verdreht aneinanderge-
setzt, wodurch sich ein aus zwei aneinander liegenden
Werkstiicken 1 gebildetes Bretterpaar 37 ergibt, das pa-
rallele Langsseiten und etwa rechteckigen Umriss hat.
[0121] In Fig. 9a ist das eine Werkstlck 1 mit "1." und
das zweite Werkstiick mit "2." bezeichnet. Die beiden
Werkstiicke haben die gleiche Konizitat und werden vor-
teilhaft einem (nicht dargestellten) Zwischenpuffer ent-
nommen. Das Werkstlick "2." wird so um eine quer zu
seiner Langsrichtung liegende Achse gedreht, dass das
schmalere Ende neben dem breiteren Ende des Werk-
stiickes "1." und das breitere Ende des Werkstiickes "2."
neben dem schmaleren Ende des Werksttickes "1." liegt.
[0122] Aufdiese Weise werden Bretterpaare gebildet,
wobei die entsprechenden Werkstiicke vorteilhaft dem
Zwischenpuffer entnommen werden.

[0123] Bei einer anderen Verfahrensweise (Fig. 9b)
werden die Werkstlicke zunachst in zwei gleich lange
Werkstiickteile 1.1 und 1.2 aufgetrennt. Dann wird einer
derbeiden Werkstiickteile so gedreht, dass er mit seinem
schmaleren Ende neben dem breiteren Ende des ande-
ren Werkstickteiles liegt. Das so gebildete Bretterpaar
37 hat wiederum parallele Langsseiten, ist allerdings nur
halb so lang wie das Bretterpaar 37 gemaR Fig. 9a.
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[0124] Beider Verfahrensweise gemaR Fig. 9b ist ein
Zwischenpuffer nicht erforderlich, weil die Werkstlicke 1
nach ihrer Bearbeitung unmittelbar in die beiden Werk-
stickteile 1.1 und 1.2 aufgetrennt werden kdnnen.
[0125] Die aus zwei aneinander liegenden Werksti-
cken gebildeten Bretterpaare 37 gemaf den Fig. 9a und
9b werden anschlieBend mit ihren Langsseiten zur Bil-
dung von Bretterteppichen aneinander gelegt und in ge-
eigneter Weise miteinander verbunden, vorzugsweise
miteinander verklebt. Die Herstellung solcher Brettertep-
piche ist bekannt und wird aus diesem Grunde auch nicht
naher erlautert.

[0126] Anhand von Fig. 10 wird eine weitere Moglich-
keit beschrieben, wie die Werkstlicke 1 bearbeitet und
weiterverarbeitet werden kénnen. Die Schritte 1 und 2 in
Fig. 10 entsprechenim Wesentlichen den Schritten 1 und
2 gemal Fig. 9. Beim Schritt 2 wird allerdings das Werk-
stlick so ausgerichtet, dass seine Symmetrieachse 29 in
Durchlaufrichtung 2 verlauft und gegentiber einer (nicht
dargestellten) Trennsage so liegt, dass das Werkstiick
1 Uber seine Lange vorzugsweise in halber Breite auf-
geteilt werden kann.

[0127] Im Schritt 3 werden die Operationen 3.1 bis 3.3
in gleicher Weise am Werkstiick 1 vorgenommen wie
beim Ausfihrungsbeispiel gemal Fig. 9, wobei die ko-
nische Bearbeitung der beiden Langsseiten ebenfalls
symmetrisch, d.h. mit gleichem Winkel erfolgt.

[0128] An der Position 3.4 im Schritt 3 erfolgt das
Langsaufsagen des Werkstiickes 1 bei seinem Transport
in Durchlaufrichtung 2. Die entsprechende (nicht darge-
stellte) Trennsage befindet sich vorteilhaftim Bereich un-
terhalb des Werkstiickes 1, kann aber auch im Bereich
oberhalb des Werkstlickes 1 so angeordnet sein, dass
sie das Werkstlick 1 in Langsrichtung auftrennt. Der
durch die Trennsage erzeugte Trennschnitt 38 liegt in
einer zur Symmetrieachse 29 des Werkstiickes 1 paral-
lelen Achse. Vorzugsweise liegt der Trennschnitt 38 in
der Symmetrieachse 29, wodurch das Werkstiick in hal-
ber Breite aufgetrennt wird.

[0129] SchlieBlich wird bei 3.5 das Werkstlick 1 an der
Ober- und Unterseite gehobelt und somit auf die ge-
wiinschte Brettstarke gebracht.

[0130] Fig. 10a zeigt die beiden Werkstlckteile 1.1,
1.2, die nach dem Auftrennen des Werkstlickes 1 im
Schritt 3 erzeugt worden sind. Beide Werksttckteile 1.1,
1.2 haben infolge des Trennschnittes 38 parallel zuein-
ander liegende Langsseiten 40, 41. Zu diesen Langssei-
ten 40, 41 verlaufen die duReren Langsseiten 3, 4 winklig.
Dadurch haben die WerkstUickteile 1.1, 1.2 ein breiteres
und ein schmaleres Ende.

[0131] Aus den beiden Werkstickteilen 1.1, 1.2 wer-
denjeweils Bretterpaare 37 gebildet, die wieder parallele
aullere Langsseiten haben. Hierbei wird beispielhaft das
Werkstuckteil 1.2 um eine quer zu seiner Langsrichtung
liegende Achse gedreht.

[0132] Aus den so gebildeten Bretterpaaren 37 wird
wieder, wie anhand Fig.9 beschrieben, der Brettertep-
pich gebildet.
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[0133] Da die Werkstlicke 1im Schritt 3.5 in ihrer Lan-
ge aufgeteilt werden, kdnnen die so entstehenden Werk-
stlickteile 1.1, 1.2 unmittelbar weiterverarbeitet werden.
Es ist kein Puffer fur die Werkstiickteile erforderlich.
[0134] Eine weitere Mdglichkeit besteht darin, die
Werkstiicke 1 nicht nur unter Berticksichtigung der Ko-
nizitdsklasse, sondern auch unter Berlcksichtigung von
Astpositionen in den Werkstlicken (Werkstlickanfang,
Werkstiickmitte, Werkstiickende) in verschiedenen Puf-
fern abzulegen. Die Werkstlicke 1 kdnnen dann den Puf-
fern so entnommen und zu dem Bretterteppich zusam-
mengelegt werden, dass bei dem spateren Verfahrens-
schritt des Auskappens (Entfernens) von Asten wenig
Abfall entsteht.

[0135] Wie sich aus den beschriebenen Ausfiihrungs-
beispielen ergibt, kénnen aufler den Uber ihre gesamte
Lange konischen besaumten Werkstiicken 1 auch zu-
mindest Uber eine Teillange parallel besdumte oder nicht
besaumte Werkstlicke der beschriebenen Hobelbear-
beitung zugefiihrt werden (Fig. 6).

[0136] Die Vermessung des Werkstlickes von der Sei-
te mittels der Sensoren 18, 19, wie anhand von Fig. 4
erlautert, bietet sich nur bei vollstandig besdumten Werk-
stlicken 1 an. Mit diesen Sensoren 18, 19 kann der Ein-
fluss der Waldkanten 27, 28 (Fig. 6) am Werkstiick 1 in
der Regel nicht erkannt werden. Fir Werkstiicke mit
Waldkante werden vorteilhaft Scanner oder Kameras
eingesetzt, die das Werkstlick 1 von oben vermessen.
Hierbei konnen die oberen und unteren Seitenkanten 32,
33 der Waldkanten 27, 28 erfasst werden. Maligeblich
fur die Festlegung der konischen Bearbeitung sind hier-
bei die oberen Seitenkanten 33 der Waldkanten 27, 28,
weil diese die gréfere Auswirkung bei der Hobelbear-
beitung haben.

[0137] Bei dem Verfahren nach Fig. 9 werden die
Werkstiicke 1 jeweils gescannt und hierbei die konische
Bearbeitungslage unter Beriicksichtigung von Konizi-
tatsklassen ermittelt. AnschlieRend werden die Werkstu-
cke der Kehlmaschine zugeftihrt und entsprechend der
Bearbeitungslage ausgerichtet. Optional wird die Aus-
richtung des Werkstiickes 1 beim Transport in der Kehl-
maschine geprift und, falls erforderlich, eine Bearbei-
tungskorrektur vorgenommen. An der Unterseite des
Werkstiickes wird in der beschriebenen Weise das Form-
schlusselementin Formder Nut 22 angebracht, inwelche
der Fihrungssteg 24 der Kehlmaschine eingreift.
[0138] Beim Durchlauf des Werkstlickes 1 durch die
Kehlmaschine erfolgt die konische Bearbeitung, indem
das entsprechende Werkzeug quer zur Durchlaufrich-
tung 2 verstellt wird. Die so hergestellten konischen
Werkstlicke 1 werden entsprechend der Konizitéatsklasse
in Puffern zwischengespeichert. Aus diesem Puffer wer-
den dann die Werkstiicke beim Verfahren nach Fig. 9a
zur Bildung eines endlosen Bretterteppichs zugefiihrt,
wobei jeweils aus zwei Werkstlicken die Bretterpaare 37
gebildet werden, die zur Bildung des Bretterteppichs an-
einandergelegt werden. Die Bretterpaare 37 werden je-
weils aus Werkstiicken 1 aus der gleichen Konizitats-
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klasse gelegt. Eines dieser Werkstlicke wird in der be-
schriebenen Weise in seiner Ebene um eine Querachse
um 180° gedreht. Dadurch bilden die beiden konischen
Werkstlcke 1., 2. (Fig. 9a) das Bretterpaar 37 mit paral-
lelen Langsseiten bzw. mit etwa rechteckigem Umriss.
[0139] Bei der Verfahrensweise nach Fig. 9b werden
die Werkstiicke 1 zur Ermittlung der konischen Bearbei-
tungslage gescannt. Die Berucksichtigung von Konizi-
tatsklassen ist bei dieser Verfahrensweise nicht notwen-
dig, da die Werkstiickteile 1.1, 1.2 nicht in Puffern abge-
legt, sondern gleich weiterbearbeitet werden. Das ge-
scannte Werkstlck 1 wird der Kehlmaschine zugefiihrt
und entsprechend der Bearbeitungslage ausgerichtet.
Optional wird die Ausrichtung des Werkstlickes 1 beim
Transport in der Kehimaschine geprift. Falls notwendig,
erfolgt eine Korrektur der Bearbeitung durch eine ent-
sprechende Verstellung des Werkzeuges. An der Werk-
stlickunterseite 21 wird die Nut 22 angebracht, in welche
der Fihrungssteg 24 eingreift. Durch Verstellen des
Werkzeuges quer zur Durchlaufrichtung 2 erfolgt die ko-
nische Bearbeitung des Werkstiickes 1. AnschlieRend
wird das Werkstuick 1 durch Querauftrennenin die beiden
Werkstuckteile 1.1 und 1.2 aufgeteilt. Eines dieser Werk-
stiickteile wird anschlieRend um 180° in seiner Ebene
gedreht. Die Werkstlickteile 1.1, 1.2 werden dann in der
beschriebenen Weise zum Bretterpaar 37 zusammen-
geflhrt. Aus den so gebildeten Bretterpaaren 37 wird der
Endlosteppich hergestellt, wobei dieser Teppich eine
Breite hat, die der halben Lange der Ausgangswerkstu-
cke 1 entspricht.

[0140] Beim Verfahren gemal Fig. 10 werden die
Werkstlicke 1 zunachst gescannt und hierbei die koni-
sche Bearbeitungslage ermittelt. AuBerdem wird die in
Durchlaufrichtung 2 verlaufende Mittelachse des Werk-
stiickes 1 bestimmt. AnschlieBend wird das Werkstlck
1 der Kehlmaschine zugefiihrt und entsprechend der er-
mittelten Mittelachse 29 ausgerichtet. Wahrend des
Transportes des Werkstiickes 1 in der Kehimaschine
kann die Werkstlickausrichtung optional tberprift wer-
den. Gegebenenfalls wird eine Korrektur der Bearbei-
tung vorgenommen, indem das Werkzeug entsprechend
verstelltwird. An der Werkstiickunterseite 21 wird die Nut
22 fur den Fihrungssteg 24 eingebracht. Dann wird das
Werkstlick durch entsprechende Verstellung des Werk-
zeuges bei dessen Durchlauf durch die Kehimaschine
konisch bearbeitet. Am Ende erfolgt in der beschriebe-
nen Weise der Auftrennprozess, bei dem das Werkstlick
1 in seiner Langsrichtung in die beiden Werkstiickteile
1.1 und 1.2 aufgetrennt wird. Da diese Werkstiickteile
1.1, 1.2 unmittelbar anschlieRend weiterverarbeitet wer-
den, ist ein Zwischenspeicher nicht notwendig. Auch
kann dadurch die Bearbeitung nach Konizitatsklassen
entfallen, weil jeweils zwei Werkstiickteile zur Bildung
der Bretterpaare 37 aneinandergelegt werden, die par-
allele duRere Langsseiten haben. Diese Bretterpaare
werden zu dem endlosen Bretterteppich aneinanderge-
fugt.

[0141] Wahrend bei der Maschine gemal den Fig. 1
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1"

bis 5 zur Bearbeitung der Langsseiten der Werkstlicke
1 jeweils nur ein Werkzeug 10, 12 vorgesehen ist, weist
die in den Fig. 9 und 10 nur schematisch dargestellte
Kehlmaschine zwei mit Abstand hintereinander liegende
rechte und linke Werkzeuge 10, 10’und 12, 12’ auf. Diese
Werkzeuge werden zur konischen Bearbeitung der
Werkstiicke jeweils entsprechend verstellt. Die rechten
und linken Werkzeuge 10, 10’ und 12, 12’ liegen vorteil-
haft einander gegeniiber, wodurch die quer zur Durch-
laufrichtung 2 wirkenden Schnittkrafte kompensiert wer-
den kénnen. Dadurch wird auch die Belastung, die auf
die Nut 22 bzw. denin diese eingreifenden Fiihrungssteg
24 ausgeubt wird, minimiert. Mit den Werkzeugen 10,
10’, 12, 12’ kann das Werkstiick vor- und fertigzerspant
werden. Dies ist bei groleren Spanabnahmen vorteil-
haft, wie sie besonders bei unbesdumten oder lber die
Werkstiicklange teilbesdaumten Werkstlicken auftreten.
[0142] Beiden beschriebenen Ausflihrungsbeispielen
werden die Seitenrdnder mit den vertikalen Werkzeugen
10, 10’, 12, 12’ so bearbeitet, dass die Seiten der Werk-
stlicke rechtwinklig zur Ober- und Unterseite der Werk-
stiicke liegen. Es ist dariiber hinaus moglich, die Langs-
seiten 3, 4 der Werkstlicke 1 mit schraggestellten Werk-
zeugen bzw. mit Profilwerkzeugen zu bearbeiten. Da-
durch sind die Langsseiten 3, 4 zur Ober- und Unterseite
schrag verlaufend ausgebildet. Die Werkstiicke haben
daher einen trapezférmigen Querschnitt. Dadurch kann
die Holzausbeute deutlich gesteigert werden.

[0143] BeiderBearbeitung mit schraggestellten Werk-
zeugen 10, 10; 12, 12’ sind die Spindeln, auf denen die
Werkzeuge 10, 10; 12, 12’ sitzen, so ausgebildet, dass
sie sich um eine parallel zur Durchlaufrichtung 2 verlau-
fende Achse schwenken lassen. Der Schwenkwinkel
wird entsprechend der Form und Lage der Waldkante
ebenso wie die Konizitdt aus den Daten der gescannten
Werkstiicke 1 ermittelt. Uber die Maschinensteuerung
werden die Werkzeuge 10, 10; 12, 12’ vorzugsweise Uber
CNC-gesteuerte Antriebsachsen in die entsprechende
Lage verschwenkt.

[0144] Zur Bildung der Bretterpaare 37 wird das eine
Werkstickteil 1.2 (Fig. 10b) zusatzlich zu der 180°-Dre-
hung in der Ebene von der Unterseite auf die Oberseite
gedreht, bevor zur Bildung des Bretterteppichs die Werk-
stlicke bzw. Werkstuckteile aneinanderliegend miteinan-
der verbunden werden. Diese Drehung hat zur Folge,
dass, wie in Fig. 10b, dargestellt die beiden Werkstiick-
teile 1.1, 1.2 mit ihren schrag verlaufenden Langsseiten
3, 4 aneinander liegen. Die Langsseite 40 des Werk-
stlckteils 1.2 wird zur einen Aulienseite des Bretterpaa-
res 37, die Langsseite 41 des anderen Werkstickteils
1.1 bildet die andere AuRenseite des Bretterpaares 37.

Patentanspriiche
1. Maschine zum konischen Bearbeiten, insbesondere

konischen Hobeln, von Werkstiicken (1) aus Holz,
Kunststoff und dergleichen, die durch die Maschine
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transportierbar sind, mit wenigstens einer Auflage
(8) fur die Werkstiicke (1) und mit wenigstens zwei
drehbar angetriebenen Werkzeugen (10, 12), mitde-
nen die in Transportrichtung der Werkstiicke (1)
rechte und/oder linke Léngsseite der Werkstuicke (1)
bearbeitet werden und von denen wenigstens ein
Werkzeug (10, 12) quer zur Transportrichtung (2)
verstellbar ist,

dadurch gekennzeichnet, dass zum Transport der
Werkstiicke (1) durch die Maschine wenigstens eine
in Transportrichtung (2) wirksame Nut-Steg-Fih-
rung (22, 24) vorgesehen ist.

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Nut-Steg-Fiih-
rung (22, 24) wenigstens einen in Transportrichtung
(2) verlaufenden Steg (24) aufweist, der an der Ma-
schine, vorteilhaft an der vorzugsweise als Maschi-
nentisch ausgebildeten Auflage (8) vorgesehen ist
und in eine in Transportrichtung (2) verlaufende Nut
(22) des Werkstiickes (1) eingreift.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass der Steg (24) zu-
mindest bis in Héhe der Werkzeuge (10, 10°, 12, 12°)
erstreckt.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Maschine we-
nigstens ein weiteres Werkzeug (9) aufweist, mit
demdie Nut (22) im Werksttick (1) herstellbar ist und
das vorzugsweise ein horizontales Abrichtwerkzeug
ist, mit dem die Nut (22) in der Unterseite (21) des
Werkstiickes (1) herstellbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkzeuge
(10, 10°, 12, 12’) an eine CNC-Steuerung ange-
schlossen sind, an die vorzugsweise Messelemente
(18, 19, 26’, 26") angeschlossen sind, die zumindest
die eine in Transportrichtung verlaufende Werk-
stiickseite (3, 4) erfassen.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die CNC-Steue-
rung die von den Messelementen (18, 19, 26’, 26")
erhaltenen Signale auswertet und entsprechend der
Auswertung die Werkzeuge (10, 10’, 12, 12’) quer
zur Transportrichtung (2) steuert.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Erfassung des
Werkstlickanfanges wenigstens ein Sensor (26) vor-
gesehen ist, der vorzugsweise an die CNC-Steue-
rung angeschlossen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass der Auflage (8) we-
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nigstens ein Abrichttisch (3) vorgeschaltet ist, der
mit wenigstens einem in Transportrichtung (2) sich
erstreckenden Anschlag (7) versehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Werkstiick (1)
mit einer hohlen Werkstlickseite (3) am Anschlag (7)
des Abrichttisches (3) anliegt.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Messelemente
(18,19, 26’) im Bereich des Abrichttisches (3) ange-
ordnet sind, und dass vorteilhaft der in Transport-
richtung (2) gemessene Abstand zwischen den Mes-
selementen (18, 19, 26’) und dem ersten der beiden
Werkzeuge (10, 10’, 12, 12°) gréRer ist als die Lange
des Werkstuckes (1).

Verfahren zum konischen Bearbeiten, insbesondere
konischen Hobeln, von Werkstlicken aus Holz,
Kunststoff und dergleichen, insbesondere unter Ein-
satz einer Maschine nach einem der Anspriiche 1
bis 10, bei dem die Werkstticke (1) an ihrerin Trans-
portrichtung (2) rechten und/oder linken Langsseite
mit wenigstens einem Werkzeug (10, 10°, 12, 12’)
bearbeitet werden,

dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstticke (1)
vor oder wahrend ihrer Zufiihrung hinsichtlich zumin-
dest der zu bearbeitenden Konizitat vermessen wer-
den, dass am Werkstlck (1) zumindest ein Form-
schlusselement (22) angebracht wird, das mit we-
nigstens einem Gegenformschlusselement (24)
beim Transport des Werkstiickes durch die Maschi-
ne so zusammenwirkt, dass das Werkstiick (1) in
Transportrichtung (2) gefiuihrt wird, und dass das
Werkzeug (10, 10°, 12, 12’) wahrend des Werkstiick-
durchlaufes in Abhangigkeit von der ermittelten Ko-
nizitat des Werkstlickes (1) quer zur Transportrich-
tung (2) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, dass die Position des
Werkstlickes (1) in Bezug auf das Werkzeug (10,
10’, 12, 12’) erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Breite
und/oder die Konizitat des Werkstlickes (1) durch
Messelemente (18, 19, 26’, 26") erfasst und deren
Signale einer Steuerung fir die Werkzeuge ('10, 10’,
12, 12’) zugefihrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstticke (1)
paarweise zu Bretterpaaren (37) mit etwa parallelen
Langsseiten und etwa rechteckigem Umriss gelegt
werden, und dass die Bretterpaare (37) vorzugswei-
se zu Bretterteppichen aneinandergesetzt werden.
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15. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstlicke (1)
nach der konischen Bearbeitung in zwei Werkstiick-
teile (1.1, 1.2) aufgeteilt werden, und dass das eine
Werkstuckteil (1.1, 1.2) gedreht und mit dem ande- 5
ren Werkstuickteil das Bretterpaar (37) bildet.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstlicke (1)
nach der konischen Bearbeitung in halber Lange zur 70
Bildung der beiden Werksttickteile (1.1, 1.2) aufge-
trennt werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Werkstiicke (1) 75
nach der konischen Bearbeitung in einer zur Sym-
metrieachse (29) des Werkstlickes (1) parallelen
Achse zur Bildung der beiden Werkstickteile (1.1,

1.2) aufgetrennt werden.
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