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6




DE 10 2005 062 385 A1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Er-
mittlung eines Korrekturmalfes. Als Korrekturmafd im
Sinne dieser Anmeldung wird ein insbesondere von
einem Schnittwinkel abhangiges Mal} verstanden,
das auf die Anschlagposition eines auf einer An-
schlagschiene verschiebbaren und gegebenenfalls
auch feststellbaren Langenanschlages bezogen ist.
Bei diesen Anwendungsfallen besteht das Problem,
daR ein exaktes Mal}, zum Beispiel ein Langenmalf}
eines Werkstuckes, erhalten werden soll, wobei sich
dieses Langenmal} zwischen dem Langenanschlag
und der durch das Bearbeitungswerkzeug definierten
Schnittebene ergibt.

[0002] Es ist bekannt, daR diese Anschlagschiene
um eine zur Werkstiicktischebene rechtwinklig ste-
henden Drehachse verdrehbar ist, damit vom rechten
Winkel abweichende Schnittwinkel a ausgefihrt wer-
den kénnen.

[0003] Die Anschlagschiene befindet sich dabei
zum Beispiel auf einem Schiebetisch und ist so aus-
gestaltet, dall das Werkstlick, welches an der An-
schlagschiene anliegt, an dem Bearbeitungswerk-
zeug (zum Beispiel einer Sage) vorbeifihrbar ist. Ziel
der Bearbeitung ist es, zum Beispiel eine Kante eines
Werkstlickes, zum Beispiel einer Platte, unter einem
gewissen Schnittwinkel und einem gewissen Lan-
genmalfd abzuschneiden. Das Langenmal beschreibt
dabei die resultierende Lange des Werkstiickes an
der an der Anschlagschiene anliegenden Werkstuck-
seite.

[0004] Durch das Verschwenken der Anschlag-
schiene um den Schnittwinkel andern sich auch die
effektiven Abstande der jeweiligen Anschlagposition
zu der Schnittebene. Auf der Anschlagschiene ange-
gebene Malistabe sind dabei zum Beispiel nur bei ei-
ner unverschwenkten Anschlagschiene (Anschlag-
schiene befindet sich rechtwinklig zur Schnittebene)
verwendbar, beim Verschwenken werden aber diese
MafRstéabe unbrauchbar. Auch ist zu beachten, daf®
sich die Anschlagposition auf die von dem Werkzeug
definierten Schnittebene bezieht, die sich naturlich
andern kann, wenn ein anderes Werkzeug verwendet
wird. Nachdem ein entsprechender Schnittwinkel ein-
gestelltist, muf3, um ein gewiinschtes Langenmalf} an
dem Werkstlck abzuschneiden, ein erheblicher Re-
chenaufwand geleistet werden. Das Langenmal ei-
nes Werkstuckes wird dabei durch die resultierende
Lange des Werkstlickes an der an der Anschlag-
schiene anliegenden Werkstuckseite beschrieben.

[0005] Die Berechnung der jeweiligen, dem ge-
wulnschten Langenmald zugeordneten Anschlagposi-
tion ist daher verhaltnismaRig aufwendig und kann
unter Umstanden auch erst mit verschiedenen Pro-
beschnitten ermittelt werden.
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[0006] Dieses Problem rihrt daher, dafl die Dreh-
achse, um welche die Anschlagschiene um den
Schnittwinkel verschwenkbar ist, sich nicht in der
Schnittebene befindet, sondern immer einen gewis-
sen seitlichen Versatz hierzu aufweist. Eine Anord-
nung der Drehachse in der Schnittebene verbietet
sich dabei auch, da diese bei der Bearbeitung nattir-
lich stéren wirde. Dabei ist auch zu beachten, daf
die Schnittebene selber keine Maschinenkonstante
ist, sondern von der Ausgestaltung des Werkzeuges
abhangt. Es resultiert daher ein erheblicher Ristauf-
wand, um einen entsprechenden Winkelschnitt aus-
zufiihren, der dabei naturlich moglichst ausschufllos
erfolgen soll.

[0007] Die vorliegende Erfindung hat es sich zur
Aufgabe gemacht, den Stand der Technik derart zu
verbessern, dall die Anwendbarkeit von entspre-
chenden Holzbearbeitungsmaschinen fiur die Bear-
beiter erheblich erleichtert wird.

[0008] Gelbst wird diese Aufgabe erfindungsgemaf
durch ein Verfahren zur Ermittlung eines insbesonde-
re von einem Schnittwinkel abhangigen Korrekturma-
Res, das auf die Schnittebene eines Bearbeitungs-
werkzeuges entlang der Langserstreckung der An-
schlagschiene bezogene Anschlagposition eines auf
einer Anschlagschiene verschiebbaren, insbesonde-
re feststellbaren Langenanschlages, wobei die An-
schlagschiene auf dem Werkstlicktisch um eine zum
Werkstlcktisch rechtwinklige Drehachse zur Einstel-
lung eines Schnittwinkels verdrehbar ist, wobei die
Anschlagschiene auf einen Schnittwinkel eingestellt
wird, dieser Schnittwinkel in eine Steuerung lbertra-
gen und die Steuerung aufgrund des Schnittwinkels
sowie zusatzlichem Werkzeug beziehungsweise Ti-
schinformationen das Korrekturmal® ermittelt.

[0009] Aufgrund der geometrischen Gegebenheiten
einer Bearbeitungsmaschine, insbesondere einer
Holzbearbeitungsmaschine wie einer Sage, ergibt es
sich, daR die effektive Lage, also der tatsachliche Ab-
stand des Langenanschlages auf der Anschlagschie-
ne sich bezuglich der Schnittebene bei einem Ver-
schwenken der Anschlagschiene verandert. Ange-
strebt ist aber, dal® bei einem Verdrehen des Schnitt-
winkels a moglichst nur diese eine Parameter veran-
dert wird und nicht gleichzeitig ein zweiter Parameter
sich mit andert. Das erfindungsgemaf} vorgeschlage-
ne Verfahren erreicht, dal3 beim Verandern eines Pa-
rameters sich tatsachlich auch nur ein Parameter,
namlich der Schnittwinkel andert, und die Anschlag-
position des Langenanschlages derart beherrscht
bleibt, da® durch die Ermittlung des Korrekturmales
dieser sich andernden geometrischen Situation
Rechnung getragen wird und die Position des An-
schlags bekannt bleibt.

[0010] Auf Basis dieses Korrekturmales ist es nun
moglich, die verschiedensten Bedienkonzepte und
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auch Bearbeitungsmethoden effektiv zu unterstit-
zen, wobei der Anwendungsbereich der Erfindung
von sehr einfachen Maschinen bis zu vollautomati-
schen Maschinen reicht.

[0011] Die Leistung der Erfindung liegt insbesonde-
re darin, da® gefunden wurde, daf3 das Korrekturmaf}
nicht nur allein von dem Schnittwinkel abhangig ist,
sondern zusatzliche Werkzeug- beziehungsweise Ti-
schinformationen auf das Korrekturmafl Einflu ha-
ben. So ist es mit der Erfindung grundsatzlich mog-
lich, dal® bei einem zunachst eingestellten ersten
Schnittwinkel und einem vorgegebenen ersten Ab-
stand des Langenanschlages von der Schnittebene
beim Einstellen eines zweiten Schnittwinkels die An-
schlagposition des Anschlages (also der Abstand
des Langenanschlages in Richtung der Langserstre-
ckung der Anschlagschiene zu der durch das Werk-
zeug definierten Schnittebene) nicht unbekannt ist,
sondern bereits zur Verfligung steht. Damit ist grund-
satzlich die Mdoglichkeit erdffnet, den Langenan-
schlag auch bei dem jetzt eingestellten neuen, zwei-
ten Schnittwinkel schnell und zuverlassig auf das ge-
wiinschte Langenmal zu positionieren. Die gesam-
ten neuen geometrischen Zusammenhange werden
mit dem Korrekturmal} bereits berlicksichtigt.

[0012] Dabei eréffnet die Erfindung die Méglichkeit,
das Korrekturmalf in den verschiedensten Varianten
zum Einsatz zu bringen, wie weiter unten ausgefuhrt
wird.

[0013] Die Erfindung schlagt vor, dall die geometri-
schen Verhaltnisse an der Holzbearbeitungsmaschi-
ne sowie die gewlnschten, auftragsbezogenen Da-
ten, namlich der Schnittwinkel und, in einer verbes-
serten erfindungsgemafen Variante auch das Lan-
genmall, in geeigneter Weise in die Steuerung einge-
geben werden und dann zum Beispiel die Steuerung
die entsprechende, richtige Langenposition berech-
net und auf verschiedene Weise zur Verfligung stellt,
zumindest aber ein entsprechend vertretbares Kor-
rekturmalf liefert.

[0014] Da, wie beschrieben, verschiedene Parame-
ter Einflul3 auf die auf die Schnittebene bezogene An-
schlagposition haben, ist erfindungsgeman vorgese-
hen, dal® die Steuerung neben dem richtigen, variab-
len Schnittwinkel auch auf entsprechende Werkzeug-
beziehungsweise Tischinformationen zurlckgreifen
kann. In einer verbesserten Variante der Erfindung ist
auch vorgesehen, dal® zusatzlich auch das ge-
wiinschte Langenmal Berlcksichtigung findet. Hier-
auf ist die Erfindung aber nicht beschrankt. Auch
ohne Kenntnis des Langenmalies leistet die Erfin-
dung bereits eine erhebliche Verbesserung. Diese
Parameter sind teilweise Maschinenkonstanten, also
an der Maschine fest vorgesehen oder aber zum Bei-
spiel vom entsprechenden Ausrustungsstand der
Maschine abhangig. Gegebenenfalls werden dann
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solche Informationen beim Umristen der Maschine
automatisch in die Steuerung mit eingepflegt oder
aber zum Beispiel beim Umbau eines Werkzeuges
entsprechend bericksichtigt. Sowohl die Werkzeug-
wie auch die Tischinformationen haben direkten Ein-
flul auf die Anschlagposition des Langsanschlages.
Dabei werden die verschiedenen geometrischen be-
ziehungsweise trigeometrischen Funktionen entspre-
chend von der Steuerung verarbeitet und ein Korrek-
turwert ermittelt.

[0015] In einer Variante der Erfindung ist vorgese-
hen, da das Korrekturmalfd in eine Anzeige Ubertra-
gen wird und die Anzeige die tatsachliche Anschlag-
position des Langenanschlages anzeigt. Eine solch
direkte Verarbeitung des Korrekturmalies wird er-
reicht, wenn in Abhangigkeit zum Schnittwinkels und
den Ubrigen Werkzeug- beziehungsweise Tischinfor-
mationen sogleich der "Mafistab" des Langenan-
schlages auf die neuen Gegebenheiten kalibriert
wird.

[0016] Insbesondere wird dies dadurch erreicht,
dall auf der Anschlagschiene fir den Langenan-
schlag ein Wegmelisystem vorgesehen ist und die
Anzeige durch Verrechnung der gemessenen Lan-
genanschlaglage und des Korrekturmalles die tat-
sachliche Anschlagposition des Langenanschlages
anzeigt. Das Wegmelfisystem ergibt letztendlich die
relative Position des Langenanschlages auf der An-
schlagschiene. Es wird hierbei nicht bertcksichtigt,
unter welchen Schnittwinkeln die Anschlagschiene
eingestellt ist, oder wie die sonstige Lage der Schnit-
tebene usw. ist. Durch diesen erfindungsgemafRen
Schritt wird aus dieser relativen Langenanschlaglage
die absolut immer zutreffende Anschlagposition er-
mittelt, da in Abhangigkeit zum Schnittwinkel sowie
der Tischinformation und/oder der Werkzeuginforma-
tion das Korrekturmaly errechnet wird und die tat-
sachliche Anschlagposition, das heif3t der Abstand
des Langenanschlages in Richtung der Langserstre-
ckung der Anschlagschiene zur Schnittebene, ange-
zeigt wird.

[0017] Eine solche Verrechnung der Langenan-
schlaglage zur Anschlagposition kann dabei unmittel-
bar in der Anzeige erfolgen, in einem solchen Fall
wird zum Beispiel das Korrekturmafd von der Steue-
rung an die Anzeige Ubertragen. In einer anderen Va-
riante ist es auch mdglich, dafl’ an die Anzeige die tat-
sachliche Anschlagposition Ubertragen wird und nur
diese angezeigt wird. Eine Verrechnung erfolgt in der
Anzeige dann nicht. In diesem Fall ist dann erfin-
dungsgemal’ vorgeschlagen, dall auf der Anschlag-
schiene fur den Langenanschlag ein Wegmefsystem
vorgesehen ist, die gemessene Langenanschlaglage
in die Steuerung Ubertragen wird und unter Verrech-
nung mit dem Korrekturmal® die tatsachliche An-
schlagposition des Langenanschlages angezeigt
wird. Natiirlich ist zun&chst nochmals eine Ubermitt-
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lung dieser Anschlagposition von der Steuerung zur
Anzeige notwendig, dies kann drahtgebunden oder
auch drahtungebunden, also drahtlos, erfolgen.

[0018] Die beiden vorgenannten erfindungsgema-
Ren Varianten bendtigen zunachst nicht das ge-
wiinschte Langenmal des abzuschneidenden Werk-
stliickes unter dem entsprechenden Schnittwinkel,
durch das Korrekturmal® wird der MalRstab auf der
verschwenkten Anschlagschiene entsprechend neu
kalibriert.

[0019] In einer bevorzugten Variante der Erfindung
ist vorgesehen, daf} in die Steuerung ein Langenmaf
des Werkstlickes eingebbar ist, wobei das Langen-
mal die resultierende Lange des Werkstiickes an der
an der Anschlagschiene anliegenden Werkstickseite
beschreibt. Mit Hilfe des gewlinschten Langenmales
und des aus dem Schnittwinkel, der Werkzeug- und
Tischinformation resultierenden Korrekturmafies
kann die Komfortabilitat einer entsprechend ausge-
statteten Holzbearbeitungsmaschine weiter gestei-
gert werden. So ist zum Beispiel in einer erfindungs-
gemalen Variante, die zum Beispiel bei sehr einfa-
chen Holzbearbeitungsmaschinen Verwendung fin-
den kann, vorgesehen, dal ein MaRstab als Langen-
malstab verwendet wird. Natirlich ware es jetzt
falsch, unter einem gewissen Schnittwinkel das ge-
wiinschte Langenmalf an dem Malfstab durch direk-
tes Verschieben des Langenanschlages einzustellen,
da ja das Korrekturmald nicht bertcksichtigt ist. Wird
nun das Langenmal in die Steuerung eingegeben,
so wird ein Einstellwert in einer Anzeige angezeigt,
die auf den Mal3stab bezogen ist, wobei dann der Be-
nutzer den Langenanschlag handisch an diesen Ein-
stellwert verschiebt.

[0020] In einer etwas komfortableren Variante ist
vorgesehen, dal} ein Differenzmal} in einer Anzeige
angezeigt wird, wobei sich das Differenzmal} aus ei-
nem Vergleich der Langsposition und der tatsachli-
chen Anschlagposition des Langsanschlages ergibt.
In diesem Fall ist eine PositionmeRvorrichtung fur
den Langsanschlag an der Anschlagschiene vorge-
sehen, die es erlaubt, die (relative) Anschlaglage zu
ermittelt. Dieser Ist-Wert wird mit dem als Langsposi-
tion (unter Berlcksichtigung des Langenmales) er-
rechneten Soll-Wert verglichen und die Differenz als
Differenzmal angezeigt. Der Bediener hat dann die
Aufgabe, den Langsanschlag auf der Anschlagschie-
ne so zu verfahren, dal® das Differenzmald Null ist,
weil sich dann der Anschlag tatsachlich an der richti-
gen Langsposition befindet. Es erfolgt also ein lau-
fender Abgleich der tatsachlichen Ist-Position und
das Differenzmald wird sinngemal laufend nachbe-
rechnet und angezeigt.

[0021] Dabei ist geschickterweise vorgesehen, daf®
ein Bearbeiten, das heif3t, der Antrieb der Spindel des
Werkzeuges erst dann eingeschaltet wird, wenn der
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Einstellvorgang abgeschlossen ist, also zum Beispiel
das Differenzmal} tatsachlich Null ist oder aber zu-
satzlich noch der Langsanschlag an der entspre-
chenden Stelle festgelegt ist. Dabei ist zum Beispiel
vorgesehen, dal3 diese Festlegung des Langsan-
schlages durch entsprechende (Mikro-) Schalter oder
andere Sensoren im Zusammenwirken mit der Steu-
erung uberwacht wird. Eine solche Ausgestaltung
dient zum einen der Bearbeitungssicherheit, da wah-
rend der Einstellarbeiten ein unbeabsichtigtes Lau-
fenlassen des Bearbeitungswerkzeuges nicht még-
lich ist und zum anderen wird vermieden, dal} verse-
hentlich falsch eingestellte Werte zu einer Fehlbear-
beitung und somit zu Ausschuf} flihren.

[0022] In einer weiteren erfindungsgemafien Vari-
ante ist dabei vorgesehen, dal} ein steuer- und posi-
tionierbarer Langsanschlagantrieb den Langsan-
schlag an die Langsposition bewegt. Bei dieser auto-
matisierten Variante wird in Abhangigkeit des Schnitt-
winkels und des gewinschten Langenmafles der
Langsanschlag automatisch an der entsprechenden
Langsposition positioniert und fixiert. Dabei kann die-
se Variante natirlich verbunden sein mit einem lau-
fenden Anzeigen der tatsachlichen Anschlagposition
oder des Differenzmales, um dem Benutzer auch
gleichzeitig anzuzeigen, wenn die Holzbearbeitungs-
maschine richtig eingestellt ist.

[0023] Die vorgenannten erfindungsgemalen Vari-
anten stellen sicher, dall die Bearbeitung schneller
und zuverlassiger erfolgt, da das aufwendige Ver-
rechnen der Werkstickinformation (Schnittwinkel
und gegebenenfalls auch Langenmal}) insbesondere
im Zusammenhang mit den speziellen geometri-
schen Begebenheiten des Werkzeuges oder des Ti-
sches in einfacherer und schnellerer Art und Weise
erfolgt.

[0024] Des weiteren betrifft die Erfindung auch eine
Holzbearbeitungsmaschine, insbesondere eine Sage
oder Tischkreissdge mit einem Werkstlcktisch zur
Auflage eines Werkstiickes sowie einem Bearbei-
tungswerkzeug, wobei das Werkstiick an einer An-
schlagschiene anliegend an dem Bearbeitungswerk-
zeug vorbeibewegbar ist und die Anschlagschiene ei-
nen Langsanschlag aufweist, wobei die Anschlag-
schiene um eine Drehachse, welche bevorzugt recht-
winklig zur Werkstlcktischebene ist, auf einen
Schnittwinkel einstellbar ist.

[0025] Es ist bekannt, entsprechende Winkelanga-
ben an der Holzbearbeitungsmaschine vorzusehen,
um ein Einstellen der Anschlagschiene auf einen ge-
wissen Schnittwinkel zu erleichtern. Um die Einsetz-
barkeit einer solchen Holzbearbeitungsmaschine er-
heblich zu erleichtern, wird erfindungsgemaf vorge-
schlagen, dal} eine WinkelmeReinrichtung fur den
Schnittwinkel vorgesehen ist und eine Winkellubertra-
gungsvorrichtung den gemessenen Schnittwinkel in
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eine Steuerung bevorzugt kabellos Ubertragt. Wie
beschrieben, wird der Schnittwinkel zur Ermittlung ei-
nes Korrekturmafes bendtigt. Um Fehleingaben und
die damit verbundene Produktion von Ausschuf} si-
cher zu vermeiden, wird erfindungsgemaf vorge-
schlagen, da® zum Beispiel handisch eingestellte
Schnittwinkel der Anschlagschiene von einer Winkel-
mefeinrichtung gemessen werden und der so ge-
wonnene MeRwert Uber eine Winkellbertragungs-
vorrichtung in eine Steuerung Ubertragen wird. Diese
Kommunikation kann dabei entweder drahtgebunden
oder auch bevorzugt kabellos erfolgen. Die Winkelu-
bertragungsvorrichtung ist dabei zum Beispiel eine
entsprechend modifizierte WegmeRbeziehungswei-
se Positionsmeleinrichtung, die eben speziell fir
den Anwendungsfall des Messens von Winkeln aus-
gestaltet ist.

[0026] Eine solche WinkelmeReinrichtung ist oft-
mals an einem beweglichen Teil, zum Beispiel einem
winkelverstellbarem Werkstlcktisch, einer Holzbear-
beitungsmaschine angeordnet. Eine Kabelverbin-
dung ist dort oftmals nicht giinstig, da die Kabelver-
bindung in gleicher Weise bewegt wird und diese me-
chanische Beanspruchung unter Umstanden einer
zuverlassigen Datenubertragung nicht forderlich ist.
Auch muf} dabei das Verbindungskabel entspechend
lose beziehungsweise beweglich angeordnet sein,
was die Gefahr in sich birgt, dall es beschadigt wer-
den kann.

[0027] Eine kabellose Ubertragung, zum Beispiel
durch Funk- oder Infrarotiibertragungstechnik, ver-
meidet all diese Probleme, wobei zu beachten ist,
daf} ein verhaltnismaRig schwacher Sender bereits
ausreicht, da die Ubertragungswege kurz sind.

[0028] Beim erfindungsgemalen Verfahren ist es in
gleicher Weise von der Erfindung umfaldt, ob der
Schnittwinkel nun automatisch oder handisch einge-
stellt wird. Oftmals wird bei einer einfach ausgestat-
teten Holzbearbeitungsmaschine der Winkel han-
disch eingestellt, um einen entsprechenden Antrieb
hierfir einzusparen. Bei komplexeren Anwendungen
ist es unter Umsténden glinstig, da eine Steuerung
vorgesehen ist, die die Schnittwinkellage der An-
schlagschiene geregelt anfahrt. Erfindungsgemal ist
die Reihenfolge der Eingabe oder Ubermittlung des
Schnittwinkels und der Eingabe des gewtlinschten
Langenmales nicht erheblich. Alle mdglichen Rei-
henfolgen gehdren zur Erfindung.

[0029] Im Sinne der Erfindung ist es dabei gleich-
wertig, ob der Schnittwinkel zum Beispiel handisch
Uber eine entsprechende Eingabeeinheit in die Steu-
erung Ubertragen wird, oder aber der Schnittwinkel
durch eine entsprechende WinkelmeReinrichtung ge-
messen und die Steuerung kabelgebunden oder ka-
bellos Ubertragen wird. Der Vorteil der handischen
Eingabe liegt darin, daR entsprechender Schaltungs-
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aufwand vermieden wird, also eine kostenglinstige
Variante entsteht. Die komfortablere Anordnung, bei
welcher der Schnittwinkel durch die WinkelmefRein-
richtung gemessen und kabelgebunden oder kabel-
los Ubertragen wird, vermeidet auch gleichzeitig die
Gefahr von Fehleingaben. Zusatzlich kann natirlich
ein entsprechender Soll-Ist-Abgleich vorgesehen
werden, derart, da zur Kontrolle der gewiinschte
Schnittwinkel einzugeben ist und gleichzeitig der tat-
sachlich gemessene Schnittwinkel hiermit verglichen
wird. Nur wenn dieser Abgleich positiv erfullt ist, er-
folgt die Ermittlung des Korrekturmafles oder der
Langsposition des Langenanschlages.

[0030] Das gewiinschte Langenmal} wird natirlich
durch die Lage der Schnittlinie beziehungsweise
Schnitt- oder Schneidebene definiert. Der Ort der
Schnittebene definiert letztendlich das Korrekturmaf3
bzw. die Langsposition des Langenanschlages fur
das gewlinschte Langenmafd mit. Die Schnittebene
wird durch die Ausgestaltung des Werkzeuges, zum
Beispiel eines Kreissageblattes, definiert. Daher wird
erfindungsgemaf vorgesehen, dal® bei der Ermitt-
lung der Langsposition des Langsanschlages auch
die Werkzeuginformation bertcksichtigt wird. Als
Werkzeuginformation wird dabei die Schnittbreite
und gegebenenfalls auch die Stammblattstarke ge-
zahlt. Aufgrund dieser Informationen und der als Ma-
schinenkunstante bekannten Lage der Aufnahmefla-
che der Werkzeugaufnahme ist es mdglich, die
Schnittebene festzulegen, auf welche sich das Lan-
genmalfd oder das Korrekturmaf} bezieht.

[0031] Es sind auch Kreissagen bekannt, die eine
Neigung des Sageblattes um eine horizontale Achse
erlauben. Der hieraus resultierende Neigungswinkel
des Werkzeuges gegenuber dem Werkzeugtisch be-
einflult selbstverstandlich ebenfalls die Langspositi-
on des Langenanschlages bzw. das Korrekturmal}.
Auch diese Werkzeuginformation, die in diesem Fall
von der gewilnschten Bearbeitung abhangt, wird bei
der Ermittlung der Langsposition entsprechend be-
rucksichtigt. Wie sich insbesondere noch in den Figu-
ren zeigt, ist insbesondere hierbei die Werkstickdi-
cke mit zu bertcksichtigen.

[0032] Neben den Werkzeuginformationen sind
aber auch Tischinformationen bei der Ermittlung der
Langsposition relevant. Als Tischinformation sind da-
bei insbesondere der Abstand der Drehachse zur
Aufnahmeflache der Werkzeugaufnahme, der Ab-
stand der Drehachse von der Anschlagflache der An-
schlagschiene, an welcher das Werkstlck anliegt,
der Abstand des dem Werkzeug zugewandten Lan-
gananschlagendes zur Aufnahmeflache der Werk-
zeugaufnahme sowie eine Langsanschlagsseitenin-
formation. Als Langsanschlagsseiteninformation wird
dabei die Information verstanden, die damit korreliert
ist, auf welcher Seite der Anschlagschiene das Werk-
stuck anliegt. Es ist klar, daf} bei einer entsprechend
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endlichen Breite der Anschlagschiene sich dadurch
naturlich die geometrischen Verhaltnisse entspre-
chend verandern. Wenn maoglich, werden entspre-
chende Informationen automatisch gesammelt, wo-
bei zum Beispiel die Langsanschlagseiteninformatio-
nen durch einen entsprechenden Mikroschalter oder
mehrere Mikroschalter, die gleichzeitig betatigt sein
missen, realisiert werden. Liegt zum Beispiel das
Werkstlick an der Anschlagschiene an, so werden
diese Mikroschalter oder andere Sensoren sinnge-
mal betatigt und gegebenenfalls ebenfalls ber den
gleichen Ubertragungsweg, der auch fiir den Schnitt-
winkel verwendet wird, als Langenanschlagseitenin-
formation an die Steuerung weitergegeben. Dement-
sprechend wird ein anderes geometrisches Modell
der Ermittlung der Langsposition des Langenan-
schlages bzw. des Korrekturmafes zugrunde gelegt.

[0033] Dabei sieht die Erfindung vor, dal} nicht nur
der von der WinkelmeReinrichtung durch eine Win-
kellibertragungsvorrichtung Ubertragene Schnittwin-
kel kabellos ubertragen wird, sondern in gleicher
Weise auch die von der Steuerung Ubermittelte
Langsposition und/oder das Korrekturmal® und/oder
ds Differenzmal kabellos, insbesondere per Funk-
oder Infrarotiibertragungsweg von der Steuerung zu
einer Anzeige Ubertragen wird. Diese erlaubt es, daf3
auch die Anzeige zum Beispiel auf der Anschlag-
schiene befestigt wird und auch hier keine stérenden
Kabelverbindungen vorgesehen sind.

[0034] Selbstverstandlich umfalit die Erfindung na-
turlich auch eine Lésung, bei welcher eine kabel- be-
ziehungsweise drahtgebundene Ubermittlung der
Langsposition beziehungsweise des Korrekturmalles
oder Differenzmalles von der Steuerung zur Anzeige
vorgesehen ist.

[0035] Bei der erfindungsgemafen Holzbearbei-
tungsmaschine wird des weiteren vorgeschlagen,
dal das Werkzeug um eine Neigungsachse um ei-
nen Neigungswinkel neigbar ist und die Neigungs-
achse in der Werkstucktischebene liegt. Grundsatz-
lich ist es nattirlich auch mdglich, daR auf diesen ver-
haltnismaRig einfachen geometrischen Bezug ver-
zichtet wird und auch hier eine weitere Tischinforma-
tion oder Werkzeuginformation entsteht, die dadurch
beschrieben ist, anzugeben, wie die relative Lage
dieser Neigungsachse gegenuber der Werkstlckti-
schebene ist. Soweit also eine entsprechende Ho-
heninformation des Sageblattes tber die Werkstlick-
tischebene zur Verfligung steht, kann hieraus auch
eine entsprechende, zusatzliche, die Langsposition
des Langsanschlages mitbestimmende Information
gewonnen werden.

[0036] Glnstigerweise ist vorgesehen, dafl die
Steuerung, welche der Ermittlung des Langsposition
des Langsanschlages dient, die Maschinensteue-
rung der Holzbearbeitungsmaschine ist oder mit die-
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ser in Wirkverbindung steht.

[0037] Giunstigerweise ist vorgesehen, dafl die
Holzbearbeitungsmaschine eine Anzeige fir das An-
zeigen der Langsposition und/oder des Korrekturma-
Res aufweist. An dieser Anzeige wird die zum Bei-
spiel durch das erfindungsgemafie Verfahren ermit-
telte Langsposition des Langsanschlages und/oder
das Differenzmal} (kontinuierlich, in Abhangigkeit der
tatsachlichen Anschlagposition) und/oder auch das
Korrekturmal} angezeigt.

[0038] Erfindungsgemal ist auch vorgesehen, daf’
die verschiedenen Male, also tatsachliche An-
schlagposition, Differenzmald und/oder Korrektur-
maf, mit einer Anzeige alternierend angezeigt wer-
den oder aber mehrere Anzeigen vorgesehen sind,
wobei jede Anzeige einem Mal} zugeordnet ist.

[0039] Geschickterweise wird die Anzeige direkt an
der Anschlagschiene, also in unmittelbarer Nahe
zum Langsanschlag vorgesehen, wodurch die Bedi-
enbarkeit entsprechend erheblich erleichtert wird.

[0040] In einer bevorzugten Variante der Erfindung
ist vorgesehen, dal} eine andauernde laufende Mes-
sung des Schnittwinkels bzw. der Langenanschlags-
lage vorgesehen ist. Durch diese laufende Messung,
die fortdauerend in die Steuerung Ubertragen wird,
resultiert der Vorteil, daR® eine laufende Ermittlung
des Korrekturmales erfolgt. Das bedeutet, dalk quasi
"online" das Korrekturmaf andauernd berechnet wird
und die hiervon abhangigen sonstigen Malde, zum
Beispiel die Langsposition, entsprechend dem ge-
wilinschten Langenmal} oder auch das Differenzmal}
fortlaufend ermittelt werden. Natirlich erfolgt auch
laufend eine Ubertragung dieser Daten an die Anzei-
gen, wodurch sich quasi zeitgleich die jeweilige Stel-
lung des Langenanschlags ablesen und kontrollieren
lant.

[0041] Gunstigerweise ist natlrlich vorgesehen,
dall die erfindungsgemaflle Holzbearbeitungsma-
schine mit einer Steuerung, bevorzugt einer Maschi-
nensteuerung, ausgebildet ist, welche in der Lage ist,
mit Hilfe des ebenfalls erfindungsgemafien Verfah-
rens und des Ubermittelten Schnittwinkels das Kor-
rekturmal® (moéglichst laufend) zu ermitteln und fir
entsprechende Weiterverarbeitungszwecke zur Ver-
fugung zu stellen. Das Korrekturmal wird zum Bei-
spiel in geeigneter Weise wie oben beschrieben wei-
ter verrechnet mit der tatsachlichen Anschlagposition
oder bei der auotmatischen Positionierung des Lan-
genanschlags entsprechend berticksichtigt.

[0042] In diesem Zusammenhang wird insbesonde-
re darauf hingewiesen, dal alle im Bezug auf die
Holzbearbeitungsmaschine beschriebenen Merkma-
le und Eigenschaften aber auch Verfahrensweisen
sinngemal auch bezlglich der Formulierung des er-
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findungsgemaRen Verfahrens Ubertragbar und im
Sinne der Erfindung einsetzbar und als mit offenbart
gelten. Gleiches gilt auch in umgekehrter Richtung,
das bedeutet, nur im Bezug auf das Verfahren ge-
nannte bauliche, also vorrichtungsgemafe Merkmale
kdnnen auch im Rahmen der Anspriiche fiir die Holz-
bearbeitungsmaschine bericksichtigt und bean-
sprucht werden und zahlen ebenfalls zur Erfindung
und zur Offenbarung.

[0043] Die Erfindung ist in der Zeichnung schema-
tisch dargestellt. Es zeigen:

[0044] Fig. 1, Fig. 2 je in einer Draufsicht die erfin-
dungsgemale Holzbearbeitungsmaschine in zwei
bezlglich des Schnittwinkelarmes unterschiedlichen
Stellungen gemaf der Erfindung,

[0045] Fig. 3 ein Detail nach Fig. 2 und

[0046] Fig. 4 in einer Seitenansicht ein Detail der er-
findungsgemaRen Holzbearbeitungsmaschine in An-
sicht nach der Erfindung.

[0047] In Fig. 1 ist in einer Draufsicht eine erfin-
dungsgemale Holzbearbeitungsmaschine schema-
tisch dargestellt.

[0048] Ein nicht gezeigtes Werkstlick liegt dabei auf
einem Werkstiicktisch 9 auf und wird mit einem Bear-
beitungswerkzeug 7, welches hier zum Beispiel ein
Sageblatt ist, bearbeitet. Hierzu wird das Werksttick
mit dem Schiebetisch 6 an dem Werkzeug 7 vorbei-
bewegt. Die hieraus resultierende Schnittbewegung
(dargestellt mit dem Pfeil 16) ist parallel zu der durch
das Werkzeug 7 definierten Schnittebene 8. Um das
Werkstlick zu bewegen, ist dabei der Schiebetisch 6
an der Holzbearbeitungsmaschine 17 verschiebbar
vorgesehen.

[0049] Der Werkstlicktisch 9 tragt eine Anschlag-
schiene 2. Sie dient zur FUhrung eines Langenan-
schlages 1. Eine Werkstlckseite der Werkstlickes
liegt dabei an der Anschlagschiene derart an, dafd der
Langsanschlag 1 das gewinschte Langenmale 1
festlegt. Das Langenmal} 1 ist dabei definiert durch
den Abstand des Langsanschlages 1 von der Schnit-
tebene 8. Die Schnittebene 8 ist durch die spezielle
Ausgestaltung des Werkzeuges 7 definiert.

[0050] Die Anschlagschiene 2 kragt einseitig an der
Holzbearbeitungsmaschine hervor. Um diese besser
zu unterstutzen, ist der Werkstucktisch 9 hier als Pa-
rallelogrammtisch ausgebildet.

[0051] Der Parallelogrammtisch 9 erlaubt dabei
auch eine Abwinklung beziehungsweise Schwen-
kung der Anschlagschiene 2 um die Drehachse 10.

[0052] Naturlich ist die geometrische Drehachse nur
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als Punkt zu verstehen, die hier gezeigte Drehachse
10 hat eine endliche Dicke. Ein Verschwenken der
Anschlagschiene 2 um die Drehachse 10 erlaubt es,
einen Schnittwinkel a (vergleiche Fig. 2) einzustel-
len.

[0053] Da die Drehachse 10 nicht auf der Schnitte-
bene 8 liegen kann (auf’er man realisiert sehr auf-
wendige Fihrungen, wodurch die gedachte Drehach-
se auf der Schnittebene 8 zu liegen kommen kann),
sondern mit einem entsprechenden Abstand c hier-
vor beabstandet ist, kann die jeweilige Langsposition
des Langsanschlages 1 nicht direkt auf einem ent-
sprechenden Langenlineal auf der Anschlagschiene
2 eingestellt werden, sondern ist abhangig von dem
Schnittwinkel a und auch anderen Parametern, wie
zum Beispiel Werkzeug- oder Tischinformationen.

[0054] In einer bevorzugten Variante der Erfindung
ist vorgesehen, dall eine WinkelmeReinrichtung 5
vorgesehen ist, die den eingestellten Schnittwinkel a
mifdt. Der so gemessene Winkel a wird dann Uber
eine WinkelUbertragungsvorrichtung 11, zum Bei-
spiel kabel- oder drahtlos, an eine Steuerung 3 Uber-
mittelt. Dies erfolgt zum Beispiel durch eine entspre-
chende Funk- oder Infrarotibertragungstechnik.
Hierzu weist die Steuerung 3 einen entsprechenden
Empfanger 18 auf. An diesem liegt dann der gemes-
sene Schnittwinkel a fir weitere Berechnungen vor.

[0055] Zweck der erfindungsgemalien Holzbearbei-
tungsmaschine ist es, Werkstlicke unter einem ge-
wissen Schnittwinkel af mafigenau auf das ge-
wiinschte Langenmal} 1 abzuldngen, wobei das Lan-
genmalfd 1 die resultierende Lange des Werkstuckes
an der an der Anschlagschiene 2 anliegenden Werk-
stuckseite beschreibt. Das gewinschte Langenmalf}
1 wird in einer erfindungsgemafen Variante mit Hilfe
der Eingabeeinheit 15 in die Steuerung 3 Ubertragen.

[0056] Erfindungsgemall ermittelt jetzt die Steue-
rung 3 aufgrund des Schnittwinkels a ein Korrektur-
maf. Das Korrekturmalfd ist erfindungsgemaf nicht
nur von dem Schnittwinkel a abhangig, sondern auch
noch von weiteren Parametern, den Werkzeuginfor-
mationen sowie den Tischinformationen. Die Ermitt-
lung des Korrekturmalfes ist aber Ausgangspunkt fur
eine Vielzahl verschiedener Einsatzbereiche.

[0057] Zunachst ist es mdglich, dall die Steuerung
dieses Korrekturmaf} k direkt an die Anzeige 4 weiter-
gibt. Dies erfolgt zum Beispiel Uber einen drahtlosen
Ubertragungsweg mittels der Sendereinheit 19 und
der Empfangereinheit 20, die an der Anzeige 4 ange-
ordnet ist. In der Anzeige 4 wird dann mit Hilfe des
Korrekturmafes und der Langenanschlagslage die
von dem WegmelRsystem in der Anschlagschiene 2
ermittelt wird, die Anschlagposition, bezogen auf die
Schnittlinie 8, langs der Langserstreckung der An-
schlagslinie 2, ermittelt.
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[0058] Anstelle dieser Variante ist es naturlich mog-
lich, dal® bereits die Steuerung 3 das Korrekturmaf}
mit der Langenanschlagslage verrechnet, wozu
glnstigerweise drahtlos oder drahtgebunden die
Langenanschlagslage von dem Wegmelsystem ge-
gebenenfalls in die Steuerung 3 Ubertragen wird. Es
wird dann in diesem Fall kein Korrekturmaf (iber den
Sender-/Empfangerweg 19, 20 tbertragen, sondern
bereits die tatsachliche Anschlagposition. Natirlich
kann auch dieser Weg durch eine Drahtverbindung
ausgebildet sein.

[0059] Des weiteren ist es aber auch mdglich, da®
ein Differenzmald angezeigt wird, welches aus dem
Vergleich der tatsachlichen Anschlagposition mit der
Langenposition des Langenanschlags fur das ge-
winschte Langenmal 1 berechnet ist.

[0060] Auch diese Verrechnung, insbesondere Dif-
ferenzbildung, kann wahlweise entweder in der Steu-
erung 3 oder in der Anzeige 4 erfolgen. Die Ermitt-
lung dieses Ergebnisses von der Steuerung 3 zu An-
zeige 4 erfolgt dabei wiederum wahlweise drahtge-
bunden oder drahtlos.

[0061] AbschlieBend ist es natlrlich mdglich, dal
mit Hilfe des ermittelten Korrekturmafles ein nicht
dargestellter LAngenanschlagantrieb den Langenan-
schlag der dem Langenmal} entsprechenden Langs-
position bewegt und positioniert.

[0062] Ein weiterer Vorzug der Erfindung liegt darin,
daR eine MeRwertlbertragungsvorrichtung 19 vorge-
sehen ist, die gegebenenfalls in gleicher weise draht-
los beziehungsweise kabellos die MeRwerte Langs-
position und/oder Korrekturmal® an die Empfange-
reinheit/en 20 einer Anzeige 4 Ubermittelt. Es ist vor-
gesehen, dall wahlweise nicht nur eine, sondern
auch mehrere Anzeigen Verwendung finden. Soweit
diese zum Beispiel ebenfalls Uber einen drahtlosen
Ubertragungsweg mit der Steuerung verbunden sind,
werden gegebenenfalls mehrere parallele Sen-
der-/Empfangereinheiten eingesetzt, oder aber ein
entsprechendes Ubertragungsverfahren, ein Multip-
lexverfahren, eingesetzt, um die einzelnen Ubermit-
telten Daten den jeweiligen Anzeigen zuzuordnen.

[0063] In dem halbautomatischen Betrieb ist es nun
moglich, den Langsanschlag 1 entsprechend den auf
der Anzeige 4 angezeigten Werten zu positionieren.
Soweit ein Korrekturmal? k Gbertragen wird, ist natir-
lich die tatsachliche Anschlagposition des Langsan-
schlages 1 zu ermitteln und zu verrechnen. Dieser
Wert wird entweder direkt in der Anzeige 4 verrech-
net, oder aber zum Beispiel ebenfalls tiber die Win-
kellibertragungsvorrichtung 11 oder einer anderen,
zusatzlichen Ubertragungsvorrichtung in die Steue-
rung 3 Ubertragen und dort zum Differenzmal ver-
rechnet. Der Benutzer hat dann den Langsanschlag
s0 zu positionieren, dal’ das Differenzmafd Null resul-
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tiert.

[0064] Beider anderen Variante wird die Langsposi-
tion des Langsanschlages angezeigt und mit Hilfe ei-
nes auf der Anschlagschiene vorgesehenen Lineals
der Langenanschlag 1 entsprechend positioniert.

[0065] Wie ausgefiihrt, geht in die Berechnung des
Korrekturmasses k beziehungsweise der tatsachli-
chen Langsposition des Langsanschlages 1 eine
Vielzahl von weiteren Information, namlich von Werk-
zeug- und Werktischinformationen ein, die zum Bei-
spiel in dem Speicher 21 vorgehalten beziehungs-
weise organisiert sind. Der EinfluR dieser zusatzli-
chen Parameter wird insbesondere mit Hilfe der
Fig. 3 und Fig. 4 im Weiteren beschrieben.

[0066] In Fig. 3 ist in einem Detail gezeigt, welche
Tischinformationen bei der Ermittlung der Langsposi-
tion des Langsanschlages eine Rolle spielen.

[0067] Zun&chst ist hierbei der Abstand ¢ der Dreh-
achse 10 zur Schnittebene 8 zu beachten. Es ist klar,
dall sich die Langsposition beziehungsweise das
Korrekturmall k auch in Abhangigkeit des Males ¢
verandern. Hierbei sei wiederum daran erinnert, daf}
auch die Lage der Schnittebene 8 keine Maschinen-
konstante ist, sondern abhangig ist von der konkreten
Werkzeugausgestaltung und auch -stellung, hierauf
werden wir bei Fig. 4 nochmals zurickkommen. In
Fig. 3 sei angenommen, dal® das Sageblatt 7 und
auch die Schnittebene 8 rechtwinklig zur Werkstuick-
tischoberflache orientiert sind.

[0068] Des weiteren spielt auch der Abstand e des
dem Werkzeug 7 beziehungsweise der Schnittebene
8 zugewandten Langenanschlagsendes zur Aufnah-
meflache der Werkzeugaufnahme eine Rolle. Dies
insbesondere dann, wenn es maoglich ist, daf’ die An-
schlagschiene 2 relativ zur Drehachse 10 verschieb-
bar ist.

[0069] Des weiteren ist zu beachten, daf auch der
Abstand a der Drehachse 10 von der Anschlagflache
22, an welchem das Werkstiick anliegt, Einflu® nimmt
auf die tatsachliche Langsposition des Langsan-
schlages 1, um das gewlinschte Langenmal} 1 abzu-
schneiden.

[0070] Und auch die Langsanschlagseiteninformati-
on nimmt EinfluR auf die Langsposition. Es ist ein er-
heblicher Unterschied, ob auf der linken oder auf der
rechten Seite (bezogen auf die Drehachse 10) das
Werkstuck an die Anschlagschiene 2 angelegt wird.

[0071] Dabei kann nicht vorausgesetzt werden, daf?
der Abstand der rechten Anschlagflache 22 von der
Drehachse 10 genau gleich grof ist wie der Abstand
der linken Anschlagflache 22" von der Drehachse 10.
Gegebenenfalls ist hier auch ein anderes Abstands-
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mal a' zu berticksichtigen. Auch diese Information
wird, wie in einer Vielzahl anderer Werkzeug- und Ti-
schinformationen, in dem Speicher 21 der erfin-
dungsgemalen Anorndung vorgehalten und ge-
pflegt.

[0072] In Fig. 3 ist das resultierende Korrekturmaf}
k schematisch dargestellt. Es ist gut zu erkennen,
dall das Korrekturmald k abhangig ist von dem
Schnittwinkel a, aber auch von der Lage der (ideali-
sierten) Drehachse 10 relativ zur Schnittebene 8, so-
wie dem Abstand a der Anschlagflache 22 zur (idea-
lisierten) Drehachse 10. Als idealisierte Drehachse
10 wird hierbei die geometrische Drehachse verstan-
den. Verandert sich der Abstand e des dem Werk-
zeug zugewandten Langenanschlagsende, so ist na-
turlich auch diese GroRe fur die Ermittlung der Langs-
position von Bedeutung.

[0073] Die hier gezeigten geometrischen Verhaltnis-
se sind dann zutreffend, wenn die Rotationsachse
des Kreissageblattes 7 parallel zur Blattebene orien-
tiert ist und sich eine Schnittebene ergibt, die recht-
winklig zur Blattebene und somit auch rechtwinklig
zur Werkstucktischebene 60 einstellt.

[0074] Komplizierter werden die Verhaltnisse dann,
wenn, wie in einer erfindungsgemafen Variante vor-
gesehen, es maglich ist, dal auch das Werkzeug 7,
hier ein Sageblatt 7, um eine Neigungsachse 12 neig-
bar ist.

[0075] Auch hier ist der Begriff Neigungsachse wie-
der zweifach genltzt, nAmlich einerseits geometrisch
(also als Achse, um welche sich etwas dreht) und an-
dererseits gegenstandlich, mit entsprechend endli-
cher Dicke. Aufgrund des Neigungswinkels 3 > Null
bildet sich, projeziert rechtwinklig zur Werkstickti-
schebene 60, keine Schnittgerade aus, sondern eine
Schnittflache. Das bedeutet, dal auch der Begriff der
Schnittebene 8 in einem solchen speziellen Anwen-
dungsfall exakter zu definieren ist, da sich auch diese
Schnittebene 8 auf das gewlinschte Langenmalf3 1 zu
beziehen hat. In diesem Definitionsrahmen wird fest-
gelegt, dalk die Werkstiickoberseite des Werkstiickes
13 das gewilinschte Langenmal} 1 besitzen soll. Al-
ternativ und ebenfalls zur Erfindung gehorig ist natur-
lich auch vorgesehen, dal} die Werkstlickunterseite
das Referenzmal} angeben soll.

[0076] Bei diesem Anwendungsfall sieht man recht
deutlich, da® aufgrund des Neigungswinkels 3 sowie
der Dicke d des Werkstlickes 13 ein zweites zusatz-
liches Korrekturmal kg, zu bericksichten ist. Als
Schnittebene 8 wird hierbei das vordere Ende dieses
trapezartig abgeschnittenen Bereiches definiert, er
ist bestimmt durch die Schnittgerade der Schnetde-
bene 23 des Sageblattes 7 und der Oberseite des
Werkstlickes 13. Die Lage der Schneidebene 23, die,
im Falle daf’ B = 0° ist, auch die Schnittebene 8 ist, ist
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naturlich von den speziellen Ausgestaltungen des
Werkzeuges 7 abhangig. Da die Werkzeuge in einer
Werkzeugaufnahme ein- und auswechselbar sind,
wird die Aufnahmeflache des Werkzeuges an der
Werkzeugaufnahme als Maschinenkonstante ange-
nommen, und die Lage der Schneidebene 23 ergibt
sich aufgrund der Stammblattstarke s und der
Schnittbreite b.

[0077] Die Schnittbreite b ist dabei der Abstand der
aulleren Schneidpunkte der Schneidzdhne 14 und
14",

[0078] Dieses Zusatzkorrekturmal® kg, ist naturlich
bei der Ermittlung des KorrekturmalRes bzw. der
Langsposition mit zu berlcksichtigen.

[0079] Es ergibt sich also, dal die richtige Lage der
Langsposition eines Langsanschlages von einer Viel-
zahl von Parametern, nadmlich den Werkzeug- bezie-
hungsweise Tischinformationen, abhangig ist, die in
geeigneter Weise in den Parameterspeicher 21 (sie-
he Fig. 2) vorgehalten und verwaltet beziehungswei-
se gepflegt werden. Es werden Vorkehrungen getrof-
fen, da® zum Beispiel bei einem Werkzeugwechsel
die neuen Werkzeuginformationen automatisch in
den Parameterspeicher 21 gelangen, um bei der Be-
rechnung des Korrekturmales beziehungsweise der
Langsposition zur Verfligung zu stehen.

[0080] Der Vorteil fir den Benutzer der erfindungs-
gemalien Holzbearbeitungsmaschine, unter Einsatz
des erfindungsgemafen Verfahrens, liegt insbeson-
dere darin, daf3 dieser zum Beispiel nur den Schnitt-
winkel a handisch durch Verdrehen der Anschlag-
schiene einstellt.

[0081] Der Schnittwinkel wird automatisch, zum
Beispiel kabelgebunden oder kabellos, welches die
favorisierte Variante ist (zum Beispiel durch Funk
oder Infrarot), in die Steuerung Ubertragen. wie be-
schrieben, werden in der Steuerung 3 eine Vielzahl
weiterer Informationen vorgehalten und entspre-
chend der tatsachlichen Aufriistung der Holzbearbei-
tungsmaschine (insbesondere Einsatz eines Nei-
gungswinkels 3 > 0°) und unter Berticksichtigung zu-
satzlicher Werkzeug- oder Werktischinformationen
das Korrekturmal ermittelt. Nach zusatzlicher Einga-
be des gewlinschten Langenmales 1 wird die hierfur
notwendige Langsposition des Langsanschlages 1
ermittelt.

[0082] Es wird dann entweder die Langsposition
oder, was die Einstellung noch weiter erleichtert, ein
Differenzmald an eine Anzeige Ubermittelt, und der
Benutzer kann dann den Langsanschlag so einstel-
len, dal das Differenzmalfd = 0 ist. Alternativ ist es er-
findungsgemaf mdglich, dal} laufend, daf’ heif3t fort-
dauernd aktualisiert, die tatsachliche Anschlagpositi-
on, also der Abstand des Anschlags, in Richtung der
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Anschlagschiene zur Schnittebene angezeigt wird.

[0083] Das tatsachliche Ablangen ist gegebenen-
falls (alternativ) nur moglich, wenn tatsachlich dieses
Differenzmal = 0 ist, das heilt, die Maschine lauft
nur in diesem Fall an.

[0084] Fur den Benutzer resultiert durch den Ein-
satz der Erfindung eine erhebliche Steigerung der
Bearbeitungsgeschwindigkeit, da entweder der an
der Anschlagschiene einsetzbare Mafistab automa-
tisch immer um das entsprechende Korrekturmaly
korrigiert, also richtiggestellt ist, oder aber automa-
tisch bei einer entsprechenden Einstellung ein
Schneidwinkel und beim gewlnschten Langenmal} 1
die richtige Langsposition des Langenanschlags er-
mittelt und angezeigt wird, um den Langenanschlag
entsprechend einzustellen.

[0085] Die jetzt mit der Anmeldung und spéater ein-
gereichten Anspriiche sind Versuche zur Formulie-
rung ohne Prajudiz fur die Erzielung weitergehenden
Schutzes.

[0086] Sollte sich hier bei naherer Priifung, insbe-
sondere auch des einschlagigen Standes der Tech-
nik, ergeben, dal das eine oder andere Merkmal flr
das Ziel der Erfindung zwar ginstig, nicht aber ent-
scheidend wichtig ist, so wird selbstverstandlich
schon jetzt eine Formulierung angestrebt, die ein sol-
ches Merkmal, insbesondere im Hauptanspruch,
nicht mehr aufweist.

[0087] Die in den abhangigen Ansprichen ange-
fuhrten Ruckbeziehungen weisen auf die weitere
Ausbildung des Gegenstandes des Hauptanspru-
ches durch die Merkmale des jeweiligen Unteran-
spruches hin. Jedoch sind diese nicht als ein Verzicht
auf die Erzielung eines selbstandigen, gegenstandli-
chen Schutzes fur die Merkmale der riickbezogenen
Unteranspriche zu verstehen.

[0088] Merkmale, die bislang nur in der Beschrei-
bung offenbart wurden, kénnen im Laufe des Verfah-
rens als von erfindungswesentlicher Bedeutung, zum
Beispiel zur Abgrenzung vom Stand der Technik, be-
ansprucht werden.

[0089] Merkmale, die nurin der Beschreibung offen-
bart wurden, oder auch Einzelmerkmale aus Anspri-
chen, die eine Mehrzahl von Merkmalen umfassen,
kénnen jederzeit zur Abgrenzung vom Stande der
Technik in den ersten Anspruch Gbernommen wer-
den, und zwar auch dann, wenn solche Merkmale im
Zusammenhang mit anderen Merkmalen erwahnt
wurden beziehungsweise im Zusammenhang mit an-
deren Merkmalen besonders glinstige Ergebnisse er-
reichen.

2007.06.28

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Ermittlung eines insbesondere
von einem Schnittwinkel (a) abhangigen Korrektur-
males der auf die Schnittebene eines Bearbeitungs-
werkzeuges entlang der Langserstreckung der An-
schlagschiene bezogenen Anschlagposition eines
auf einer Anschlagschiene verschiebbaren und ins-
besondere feststellbaren Langenanschlages, wobei
die Anschlagschiene auf dem Werkstlcktisch um
eine zum Werkstucktisch rechtwinklige Drehachse
zur Einstellung eines Schnittwinkels (a) verdrehbar
ist, wobei die Anschlagschine auf einen Schnittwinkel
(a) eingestellt wird, dieser Schnittwinkel (a) in eine
Steuerung Ubertragen wird und die Steuerung auf-
grund des Schnittwinkels (a) sowie zusatzlichen
Werkzeug- beziehungsweise Tischinformationen das
Korrekturmalf3 ermittelt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dalR das Korrekturmal® in eine Anzeige
Ubertragen wird und die Anzeige die tatsachliche An-
schlagposition des Langenanschlages anzeigt.

3. Verfahren nach einem oder beiden der vorher-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daf3
auf der Anschlagschiene fiir den Langenanschlag ein
Wegmelisystem vorgesehen ist und die Anzeige
durch Verrechnung der gemessenen Langenan-
schlaglage und des Korrekturmales die tatsachliche
Anschlagposition des Langenanschlages anzeigt.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dal® auf der Anschlagschiene fir den Langenan-
schlag ein Wegmelisystem vorgesehen ist und die
gemessene Langenanschlaglage in die Steuerung
Ubertragen wird und durch Verrechnung mit dem Kor-
rekturmald die tatsachliche Anschlagposition des
Langenanschlages angezeigt wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
daf in die Steuerung ein Langenmal (1) des Werk-
stuckes eingegeben wird, wobei das Langenmal} (1)
die resultierende Lange des Werkstlickes an der an
der Anschlagschiene anliegenden Werkstiickseite
beschreibt.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dal} ein Differenzmal} in einer Anzeige angezeigt
wird, wobei sich das Differenzmal} aus einem Ver-
gleich der dem Langenmal} entsprechenden An-
schlagposition und der tatsachlichen Anschlagpositi-
on ergibt.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dal} ein steuer- und positionierbarer Langenan-
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schlagantrieb den Langenanschlag an die dem Lan-
genmal entsprechende Langsposition bewegt.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dafy der Schnittwinkel (a) durch eine WinkelmefRein-
richtung gemessen wird und in die Steuerung kabel-
gebunden oder kabellos, insbesondere per Funk
oder Infrarotiibertragungsweg, Ubertragen wird.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dafy der Schnittwinkel (a) und/oder das Langenmalf}
(1) in eine Eingabeeinheit der Steuerung eingegeben
wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dal® als Werkzeuginformation die Schnittbreite
(b) und/oder die Stammblattstarke (s) und/oder ein
Neigungswinkel (B) des Werkzeuges, insbesondere
des Sageblattes, gegenuber dem Werkstlcktisch bei
der Ermittlung des Korrekturmales berlcksichtigt
wird.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
hergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dall aufgrund der durch die Holzbearbeitungsma-
schine vorgegebene Aufnahmeflache des Werkzeu-
ges an einer Werkzeugaufnahme, der Schnittbreite
(b) und der Stammblattstarke (s) die Schnittebene
definiert wird, auf welche sich das Langenmalf} (1) be-
zieht.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dal} als Werkstickinformation die Werkstuckdi-
cke (d), insbesondere bei einem von 90° verschiede-
nen Neigungswinkel (8) des Werkzeuges, bei der Er-
mittlung des Korrekturmales bericksichtigt wird.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dal} als Tischinformation der Abstand (c) der
Drehachse zur Aufnahmeflache der Werkzeugauf-
nahme und/oder der Abstand (a) der Drehachse von
der Anschlagflache der Anschlagschiene, an welcher
das Werkstlick anliegt, und/oder der Abstand (e) des
dem Werkzeug zugewandten Langenanschlagendes
zur  Aufnahmeflache der Werkzeugaufnahme
und/oder eine Langsanschlagseiteninformation bei
der Ermittlung der Langsposition berticksichtigt wird.

14. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dal® die Langsposition und/oder das Korrektur-
mal und/oder das Differenzmall kabelgebunden
oder kabellos insbesondere per Funk oder Infraroti-
bertragungsweg von der Steuerung zur Anzeige
Ubertragen wird.

2007.06.28

15. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
eine laufende Messung des Schnittwinkels (a)
und/oder der Langenanschlaglage.

16. Verfahren nach einem oder mehreren der
vorhergehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch
eine laufende Ermittlung, das heif3t, Berechnung des
Korrekturmales und gegebenenfalls des hiervon ab-
hangigen Differenzmales und der Langsposition.

17. Holzbearbeitungsmaschine, insbesondere
Sage mit einem Werkstucktisch zur Auflage eines
Werkstuckes sowie einem Bearbeitungswerkzeug,
wobei das Werkstiick an einer Anschlagschiene an-
liegend an dem Bearbeitungswerkzeug vorbeibewe-
gbar ist und die Anschlagschiene einen Langsan-
schlag aufweist, wobei die Anschlagschiene um eine
Drehachse, welche bevorzugt rechtwinklig zur Werk-
stucktischebene ist, auf einen Schnittwinkel (a) ein-
stellbar ist, dadurch gekennzeichnet, da eine Win-
kelmeReinrichtung (5) fir den Schnittwinkel (a) vor-
gesehen ist und eine Winkellbertragungsvorrichtung
(11) den gemessenen Schnittwinkel (a) in eine Steu-
erung (3) bevorzugt kabellos Gbertragt.

18. Holzbearbeitungsmaschine nach Anspruch
17, dadurch gekennzeichnet, dal das Werkzeug (7)
um eine Neigungsachse (12) um einen Neigungswin-
kel (B) neigbar ist und die Neigungsachse (12) in der
Werkstlcktischebene (60) liegt.

19. Holzbearbeitungsmaschine nach einem oder
beiden der vorhergehenden Anspriche 17 und 18,
dadurch gekennzeichnet, dal die Steuerung (3) die
Maschinensteuerung der Holzbearbeitungsmaschine
(17) ist oder mit dieser in Wirkverbindung steht.

20. Holzbearbeitungsmaschine nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Steuerung (3) auf-
grund des Ubermittelten Schnittwinkels (a) ein Kor-
rekturmald (k) ermittelt, insbesondere unter Durch-
fuhrung des Verfahrens nach einem oder mehreren
der vorhergehenden Anspriiche 1 bis 16.

21. Holzbearbeitungsmaschine nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriche 17 bis 20,
gekennzeichnet durch eine Eingabeeinheit (15) fur
das Langenmalf} (1).

22. Holzbearbeitungsmaschine nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche 17 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, da® die Steuerung (3) zur
Ermittlung der dem Langenmal} (1) entsprechenden
Langsposition des Langsanschlages (1) dient.

23. Holzbearbeitungsmaschine nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche 17 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dal} die Holzbearbeitungs-
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maschine (17), insbesondere die Anschlagschiene
(2), eine oder mehrere Anzeigen (4) fir die Langspo-
sition und/oder das Korrekturmaly (k) und/oder das
Differenzmal’ aufweist.

24. Holzbearbeitungsmaschine nach einem oder
mehreren der vorhergehenden Anspriiche 17 bis 23,
gekennzeichnet durch eine kabelgebundene oder ka-
bellose, insbesondere laufende Ubertragung der
Langsposition und/oder des Korrekturmafes (k)
und/oder das Differenzmales von der Steuerung (3)
zu der Anzeige (4).

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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