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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Maschine zur Bearbei-
tung von Werkstticken aus Holz, Kunststoff und derglei-
chen nach dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Mit solchen Maschinen werden beispielsweise
Mébelteile in einem Durchgang bearbeitet. Die auf den
Mébelteilen aufliegenden, drehbar angetriebenen
Transportwalzen transportieren die Mébelteile durch die
Maschine. Bei ihrem Durchlauf werden die Mébelteile
durch die entsprechenden Bearbeitungswerkzeuge der
Maschine bearbeitet. Mit dem oberhalb der Transport-
bahn vorgesehenen Bearbeitungswerkzeug wird die
Oberseite der Mobelteile bearbeitet. Durch die dieses
Bearbeitungswerkzeug abdeckende Abdeck- bzw.
Absaughaube wird die Reihe der Transportwalzen
unterbrochen. Dadurch haben die beiden vor und hinter
der Abdeckhaube liegenden Transportwalzen einen ver-
haltnismaBig groBen Abstand. Damit die Mdbelteile in
einem Durchlauf selbsttatig durch die Maschine trans-
portiert werden kénnen, missen sie mindestens eine
Lange haben, die dem Abstand dieser beiden Trans-
portwalzen vor und hinter der Abdeckhaube fir die
obere Spindel entspricht. Sind die Mobelteile kiirzer,
dann bleiben sie in Héhe der oberen Spindel stehen, da
sie einerseits von der in Transportrichtung vor der
Abdeckhaube liegenden Transporiwalze freigekommen,
von der nachfolgenden Transportwalze hinter der
Abdeckhaube aber noch nicht erfaBt worden sind. Erst
durch das nachste durch die Maschine laufende Werk-
stick wird dann dieses Werkstiick in den Bereich der
hinter der Abdeckhaube liegenden Transporiwalze
geférdert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die gat-
tungsgemaBe Maschine so auszubilden, daB auch
Werkstlcke in einem kontinuierlichen Durchlauf durch
die Maschine bearbeitet werden kénnen, deren Lange
kirzer ist als der Abstand zwischen den vor und hinter
der Abdeckhaube der oberen Spindel liegenden Trans-
portwalzen.

Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemafBen
Maschine erfindungsgemaB mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 1 geldst.

Bei der erfindungsgemaBen Maschine befinden
sich zwischen den vor und hinter der Abdeckhaube bzw.
der darunter befindlichen Spindel liegenden Transport-
walzen die im Durchmesser kleineren Zusatzwalzen, so
daB die kleinste Werkstlicklange dem Abstand der Ach-
sen dieser Zusatzwalzen entsprechen kann. Aufgrund
ihres kleinen Durchmessers kénnen die Zusatzwalzen
sehr nahe bis an den Flugkreis des auf der oberen Spin-
del sitzenden Bearbeitungswerkzeuges reichen. Auf
diese Weise ist es in konstruktiv sehr einfacher Weise
méglich, auch noch sehr kurze Werkstiicke, deren
Lange dem Abstand der Achsen dieser Zusatzwalzen
entspricht, in einem kontinuierlichen Durchlauf durch
die Maschine zu bearbeiten. Die kurzen Werkstlicke
bleiben darum nicht im Bereich der oberen Spindel ste-
hen, sondern werden durch die Zusatzwalzen zlgig

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

weitertransportiert. Vor dem Einlauf in die Abdeckhaube
wird das kurze Werkstlick von der entsprechenden
Zusatzwalze erfaBBt und weiter zum Bearbeitungswerk-
zeug auf der oberen Spindel geférdert. Da in Transport-
richtung mit nur geringem Abstand hinter diesem
Bearbeitungswerkzeug die andere Zusatzwalze sitzt,
wird dieses kurze Werkstick unmittelbar nach der Bear-
beitung von ihr erfaBt und der nachfolgenden Transport-
walze zugefuhrt. Mit der erfindungsgeméBen Maschine
kann in der Zeiteinheit eine groBe Zahl von kurzen
Werkstlicken bearbeitet werden.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus
den weiteren Ansprichen, der Beschreibung und der
Zeichnungen.

Die Erfindung wird anhand zweier in den Zeichnun-
gen dargestellter Ausfihrungsbeispiele naher erlautert.
Es zeigen

Fig. 1 in Seitenansicht und in schematischer Dar-
stellung eine erfindungsgeméBe Maschine
zum Bearbeiten von Werkstlicken aus Holz,
Kunststoff und dergleichen,

Fig. 2 in einer Darstellung entsprechend Fig. 1 eine

zweite Ausfiihrungsform einer erfindungsge-
maBen Maschine.

Die Maschine nach Fig. 1 hat einen Maschinentisch
1, auf dem eine Transportbahn 2 fir die zu bearbeiten-
den Werkstlicke 3 vorgesehen ist. Zum Transport der
Werksticke langs der Transportbahn 2 in Transportrich-
tung 4 dienen drehbar angetriebene Transportwalzen 5,
die sich mit Abstand oberhalb der Transportbahn 2
befinden. Die Transporiwalzen 5 sind in bekannter
Weise an einem (nicht dargestellten) Trager gelagert,
der ebenfalls in bekannter Weise an einen Antrieb
angeschlossen ist, mit dem die Transportwalzen 5 dreh-
bar angetrieben werden. Sie und/oder der Trager sind
héhenverstellbar, so daB ihre Lage auf unterschiedlich
dicke Werkstiicke 3 eingestellt werden kann. Die Wal-
zen 5 liegen auf dem zu transportierenden Werkstick 3
auf und fordern es in Transportrichtung 4 durch die
Maschine.

Wahrend des Durchlaufes durch die Maschine wer-
den die Werksticke 3 mit Werkzeugen bearbeitet. Im
dargestellien Ausfihrungsbeispiel hat die Maschine
eine untere, horizontale Spindel 6, auf der ein Messer-
kopf 7 drehfest sitzt. Mit ihm wird beim Durchlauf des
Werkstlickes 3 dessen Unterseite bearbeitet. Zum
Durchtritt des Messerkopfes 7 ist die Transportbahn 2
entsprechend unterbrochen.

In Transportrichtung 4 mit Abstand nach der Spin-
del 6 ist die Maschine mit einer vertikalen Spindel 8 ver-
sehen, auf der drehfest ein Messerkopf 9 sitzt. Er ist von
einer Schutz- bzw. Absaughaube 10 umgeben. Die
drehbar angetriebene Spindel 8 mit dem Messerkopf 9
kann in Transportrichtung 4 des Werkstlckes rechts
oder links des zu bearbeitenden Werkstlickes angeord-
net sein. Je nach Lage der Spindel 8 wird somit die
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rechte oder linke Langsseite des Werkstlickes 3 beim
Transport durch die Maschine durch den Messerkopf 9
bearbeitet.

In Transportrichtung 4 mit Abstand hinter der Spin-
del 8 ist die Maschine mit einer weiteren vertikalen,
drehbar angetriebenen Spindel 11 versehen, auf der
drehfest ein Messerkopf 12 sitzt. Er ist wiederum von
einer Abdeck- bzw. Absaughaube 13 umgeben. In der
Zeichnung ist diese Spindel 11 zur besseren Darstel-
lung in einer um 180° nach unten geklappten Stellung
dargestellt.

Die beiden Spindeln 8 und 11 befinden sich auf ein-
ander gegenuberliegenden Seiten des Werkstiickes 3,
in dessen Transportrichtung 4 gesehen. Dadurch kén-
nen die beiden Langsseiten des Werkstiickes 3 bear-
beitet werden. Es ist auch méglich, die Spindel 11 mit
dem Messerkopf 12 zusammen mit der Spindel 8 und
dem Messerkopf 9 auf der gleichen Seite anzuordnen,
so daB das Werkstlck 3 bei seinem Transport durch die
Maschine durch beide Messerképfe 9 und 11 an der
rechten bzw. linken Langsseite bearbeitet werden kann.

Im Bereich der vertikalen Spindel 11 ist die Reihe
der Transportwalzen 5 nicht unterbrochen, da sich diese
Spindel 11 im Bereich neben der Transportwalzenreihe
befindet.

In Transportrichtung 4 mit Abstand hinter der Spin-
del 11 ist die Maschine mit einer horizontalen oberen
Spindel 14 versehen, auf der drehfest ein Messerkopf
15 sitzt, mit dem die Oberseite des Werkstlickes 3 bei
seinem Durchgang bearbeitet wird. Der Messerkopf 15
liegt unter einer Abdeck- bzw. Absaughaube 16, die ihn
nach oben und seitlich abdeckt. Da die Abdeckhaube
16, in Transportrichtung 4 gesehen, Uber die Reihe der
Transportwalzen 5 ragt, kénnen im Bereich dieser
Abdeckhaube 16 die Transportwalzen 5 nicht vorgese-
hen sein. Der Abstand zwischen den beiden in Trans-
portrichtung 4 vor und hinter der Abdeckhaube 16
liegenden Transportwalzen 5 bestimmt bei den her-
kémmlichen Maschinen die kirzeste Lange, welche die
Werkstiicke 3 haben kénnen. Sind die Werkstlicke kiir-
zer als dieser Abstand, dann kénnen sie nicht an der
Spindel 14 vorbei transportiert werden, da das Werk-
stiick, wenn es von der in Transportrichtung 4 vor der
Abdeckhaube 16 liegenden Transportwalze 5 frei-
kommt, noch nicht durch die in Transportrichtung 4 hin-
ter der Abdeckhaube 16 liegenden Transporiwalze
erfaBt worden ist. Ein Weitertransport dieser Werk-
sticke ist dann nur méglich, indem sie durch ein nach-
folgendes Werkstiick weitergeschoben werden. Dann
gelangen diese Werkstiicke wieder unter die in Trans-
portrichtung 4 hinter der Abdeckhaube 16 liegende
Transportwalze 5. Kommt kein nachfolgendes Werk-
stlick, dann bilden sich auf dem unter der Spindel lie-
genden Werkstiick 3 unerwiinschte Markierungen, die
durch das rotierende Werkzeug 15 auf dem stillstehen-
den Werkstiick 3 erzeugt werden. Es stellt dann Aus-
schuB dar und kann nicht mehr weiterverwendet
werden.

Bei der beschriebenen und dargestellten Maschine
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kénnen die Werkstlcke 3 wesentlich kirzer sein als bei
den bekannten Maschinen. Dies ist darauf zuriickzufth-
ren, daB zwischen den beiden vor und hinter der
Abdeckhaube 16 liegenden Transporiwalzen 5 im
Durchmesser kleinere Zusatzwalzen 17 und 18 vorge-
sehen sind, deren Achsabstand 19 wesentlich kleiner
ist als der Achsabstand zwischen den beiden vor und
hinter der Abdeckhaube liegenden Transportwalzen 5.
In der Fig. 1 ist dargestellt, daB das kurze Werkstiick 3
von beiden Zusatzwalzen 17 und 18 erfaBt und damit
einwandfrei transportiert wird. Dadurch lassen sich im
Vergleich zu herkémmlichen Maschinen Werkstiicke
bearbeiten, deren L&dnge nahezu um die Halfte kleiner
ist als bei Einsatz der bekannten Maschinen.

Die Zusatzwalzen 17, 18 sind ebenfalls angetrie-
ben und so auf die Drehzahl der Transportwalzen 5
abgestimmt, daB das Werkstiick 3 im Bereich der
Abdeckhaube 16 gleichmaBig transportiert wird. Die
Zusatzwalzen 17, 18 und die Transportwalzen 5 haben
die gleiche Umfangsgeschwindigkeit. Der Radius der
Zusatzwalzen 17, 18 ist wesentlich kleiner als der
Radius der Transportwalzen 5. Senkrecht zur Transport-
richtung 4 gesehen ragen die Zusatzwalzen 17, 18 teil-
weise in die Abdeckhaube 16.

Vorteilhaft sind die Zusatzwalzen 17, 18 an der
Abdeckhaube 16 gelagert. Dies hat den Vorteil, daB die
Zusatzwalzen 17, 18 zusammen mit der Abdeckhaube
abgenommen werden kénnen, wenn beispielsweise der
Messerkopf 15 auf der Spindel 14 ausgetauscht werden
soll. Bei der dargestellten Maschine ist der Abstand zwi-
schen den beiden vor und hinter der Absaughaube 16
liegenden Transportwalzen 5 so gewahlt, daB3 anstelle
des Messerkopfes 15 und der an dessen Flugkreis-
durchmesser angepaBten Absaughaube 16 ein im Flug-
kreisdurchmesser gréBerer Messerkopf mit einer in
Transportrichtung entsprechend Ilangeren Absaug-
haube eingesetzt werden kann. Dann ergibt sich eine
herkdbmmliche Maschine, welche die Zusatzwalzen
nicht aufweist. Somit ist es mdglich, eine solche
bekannte Maschine durch Austausch gegen den im
Flugkreisdurchmesser kleineren Messerkopf 15 mit der
in Transportrichtung entsprechend kurzen Absaug-
haube 16 und den Zusatzwalzen 17, 18 umzuristen. An
der Abdeckhaube 16 sind im Bereich der beiden senk-
recht zur Transportrichtung 4 liegenden AuBenseiten 20
und 21 Getriebegehéuse 22 und 23 angelenkt, in denen
zur Synchronisation der Zusatzwalzen 17, 18 mit den
Transportwalzen 5 jeweils ein Ubersetzungsgetriebe fiir
Wellen 24 und 25 untergebracht ist, auf denen die
Zusatzwalzen 17, 18 drehfest sitzen. Diese Wellen 24,
25 erstrecken sich senkrecht zur Transportrichtung 4
und horizontal. Die Getriebegehduse 22, 23 sind um
zueinander parallele Achsen 26 und 27 schwenkbar an
der Abdeckhaube 16 gelagert. Die Schwenkachsen 26,
27 liegen parallel zu den Wellen 24, 25, die senkrecht
aus den Getriebegehdusen 22, 23 ragen.

Auf der Abdeckhaube 16 ist ein Halter 28 befestigt,
an dem Stelleinrichtungen 29 und 30 zur Verstellung
der Getriebegehduse 22, 23 und damit der Zusatzwal-
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zen 17, 18 vorgesehen sind. Mit diesen Stelleinrichtun-
gen koénnen die Zusatzwalzen 17, 18 zur
Feinanpassung an Werkstickioleranzen in der Héhe
eingestellt werden.

Die Stelleinrichtung 29 hat eine Gewindespindel
31, die an einem Ende gelenkig mit dem Getriebege-
hause 22 verbunden ist. Die Gewindespindel 31 ragt
durch ein aufwérts abgewinkeltes Ende 32 des Halters
28 sowie durch eine mit einem Sterngriff 33 versehene
Mutter 34, die in bekannter Weise am Halterende 32
drehbar gelagert ist. Durch Drehen der Mutter 34 wird
die Gewindespindel 31 relativ zum Halterende 32 ver-
schoben, wodurch das Getriebegehause 22 und mit ihm
die Zusatzwalze 17 in der Hohe relativ zur Abdeck-
haube 16 verstellt wird.

Die Stelleinrichtung 30 hat einen Stellzylinder 35,
vorzugsweise einen Pneumatikzylinder, dessen Kolben-
stange 36 Uber ein Anlenkstick 37 am Getriebege-
hause 23 angelenkt ist. Der Stellzylinder 35 selbst ist an
dem in Transportrichtung 4 nach hinten Gber die
Abdeckhaube 16 ragenden Ende des Halters 28 befe-
stigt. Durch Aus- bzw. Einfahren der Kolbenstange 36
kann das Getriebegehause 23 und damit die Zusatz-
walze 18 um die Achse 27 verschwenkt werden.

Mit beiden Stelleinrichtungen 29, 30 werden die
Zusatzwalzen 17, 18 auch mit der nétigen Druckkraft
auf das Werkstick 3 gedriickt.

Die Spindel 14 mit dem Messerkopf 15 und der
Abdeckhaube 16 ist in bekannter Weise an einem in der
Zeichnung nur angedeuteten Trager 38 angeordnet, der
im Bereich oberhalb der Abdeckhaube verlauft. Im Tra-
ger 38 ist in bekannter Weise eine Verstelleinrichtung
untergebracht, mit der die Spindel 14 und die Abdeck-
haube 16 in der Héhe verstellt werden kénnen. Dadurch
1aBt sich auch die Spindel 14 an unterschiedlich dicke
Werkstlicke 3 einfach anpassen. Da die Zusatzwalzen
17, 18 mit der Abdeckhaube 16 in der beschriebenen
Weise verbunden sind, werden sie bei der Héhenver-
stellung der Spindel 14 in gleicher Weise in der Hohe
verstellt. AuBerdem kénnen die Zusatzwalzen 17, 18
mittels der Stelleinrichtungen 29, 30 relativ zur Spindel
14 zur Feinanpassung an Werkstlcktoleranzen verstellt
werden.

Die Zusatzwalzen 17, 18 sind ebenso wie die
Transportwalzen 5 pendelnd gelagert, so daB sie sich
Unebenheiten auf der Oberseite des Werkstiickes 3
anpassen kénnen. Eine solche Pendellagerung der
Transportwalzen S5 ist bei derartigen Maschinen
bekannt und wird darum nicht naher beschrieben.

Mit den Zusatzwalzen 17, 18 lassen sich somit
auch sehr kurze Werkstiicke 3 einwandfrei durch die
Maschine transportieren.

Der Abstand 19 zwischen den Achsen der Zusatz-
walzen 17, 18 ist gréBer als der Abstand zwischen den
Zusatzwalzen und der jeweils benachbarten Transport-
walze 5. Dadurch ist auf jeden Fall sichergestellt, daB
vor und hinter der Spindel 14 die Werkstlcke 3 zuver-
lassig weitertransportiert werden kénnen.

Wie die Fig. 1 zeigt, befindet sich in Transportrich-
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tung 4 hinter der Zusatzwalze 17 eine weitere untere,
horizontal liegende Spindel 39, auf der ein Messerkopf
40 drehfest sitzt. Mit ihm kann das Werkstick 3 an sei-
ner Unterseite erneut bearbeitet werden. Die Transport-
bahn 2 ist fir den Durchtritt des Messerkopfes 40 in
bekannter Weise unterbrochen.

Mit der Maschine kénnen vorteilhaft Mébelteile,
aber auch Fensterteile aus Holz, Kunststoff und &hnli-
chen Werkstoffen bearbeitet werden. Die Werkstlicke 3
kénnen selbstverstandlich auch lang sein.

Die in Einlaufrichtung vor der Abdeckhaube 16 lie-
gende Zusatzwalze 18 ist vorteilhaft eine gezahnte, aus
Stahl oder GuB oder &hnlichem Material bestehende
Walze. Sie gewahrleistet einen formschlssigen Eingriff
in das Werkstlick 3, das dadurch zuverlassig dem Mes-
serkopf 15 zugefihrt wird. Die andere, in Transportrich-
tung 4 nach dem Messerkopf 15 liegende Zusatzwalze
17 hat eine elastische, nachgiebige Mantelflache, um
eine Beschadigung der bearbeiteten Werkstiickober-
seite zu vermeiden. Mit dieser Zusatzwalze 17 wird das
Werkstlick 3 kraftschlissig weitertransportiert.

Auf den verschiedenen Spindeln kdénnen auBer
Messerkdpfen auch andere geeignete Bearbeitungs-
werkzeuge, wie Fraser, eingesetzt werden.

Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 2 sind die
Zusatzwalzen 17a, 18a nicht an der Abdeckhaube 16a,
sondern an jeweils einem Trager 41 und 42 Uber die
jeweilige Stelleinrichtung 29a, 30a angeordnet. Die
Zusatzwalzen 17a, 18a sind in bezug auf die Abdeck-
haube 16a gleich angeordnet wie beim Ausfiihrungsbei-
spiel nach Fig. 1. Somit kénnen auch mit dieser
Maschine auch sehr kurze Werkstiicke 3 einwandirei
transportiert werden.

Mit den beiden Stelleinrichtungen 29a, 30a werden
die Zusatzwalzen 17a, 18a mit der nétigen Kraft auf das
Werkstlick 3 gedriickt. Diese Kraft kann hydraulisch,
pneumatisch bder mechanisch, bsp. durch wenigstens
eine Druckfeder erzeugt werden. Wie beim vorigen Aus-
fahrungsbeispiel kénnen die Zusatzwalzen 17a, 18a mit
den Stelleinrichtungen 29a, 30a zur Feinanpassung an
Werkstlicktoleranzen in der Héhe eingestellt werden.

Die Trager 41, 42 sind an den ansich bekannten
(nicht dargestellten) Vorschubbalken gelagert, der ent-
sprechend der vorigen Ausflihrungsform in bekannter
Weise an einen Antrieb angeschlossen ist, mit dem die
Transportwalzen fur drehbar angetrieben werden. Die
Drehzahl der Zusatzwalzen 17a, 18a, kann mittels der
in den Getriebegehdusen 22a, 23a untergebrachten
Ubersetzungsgetrieben an die Drehzahl der Transport-
walzen so angepaft werden, daB samtliche Walzen die
gleiche Umfangsgeschwindigkeit haben.

Die Abdeckhaube 16a hat Aussparungen, durch
welche die Zusatzwalzen 17a, 18a ragen. Soll der in der
Abdeckhaube 16a befindliche Messerkopf 15a gegen
einen Messerkopf mit einem gréBeren Flugkreisdurch-
messer ausgetauscht werden, dann ist ein Wechsel der
Abdeckhaube 16a nicht erforderlich. Die Zusatzwalzen
17a, 18a werden hochgetakiet oder abgenommen.
Dann ergibt sich eine herkémmliche Maschine, bei der
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die Zusatzwalzen 17a, 18a nicht wirksam bzw. nicht vor-
handen sind.

Das Ausfiihrungsbeispiel gemaB Fig. 2 ist im Gbri-

gen gleich ausgebildet wie die Ausfihrungsform nach
Fig. 1.

Patentanspriiche

1.

Maschine zur Bearbeitung von Werkstliicken (3)
aus Holz, Kunststoff und dergleichen, mit minde-
stens einer Transportbahn (2), auf der die Werk-
sticke (3) mit in einer Reihe hintereinander
angeordneten Transportwalzen (5) transportierbar
sind, die auf den Werkstiicken (3) aufliegen, und
mit einer im Bereich oberhalb der Transportbahn
(2) liegenden Spindel (14) fur ein Bearbeitungs-
werkzeug (15, 15a), vorzugsweise einen Messer-
kopf, das durch eine Abdeckhaube (16, 16a)
abgedeckt ist, die die Reihe der Transportwalzen
(5) unterbricht,

dadurch gekennzeichnet, daB zwischen der in
Transportrichtung (4) der Werkstlcke (3) vor und
hinter der Spindel (14) liegenden Transportwalze
(5) und der Spindel (14) jeweils wenigstens eine
angetriebene Zusatzwalze (17, 18; 17a, 18a) ange-
ordnet ist, die einen kleineren Durchmesser als
diese Transportwalzen (5) hat und mit der Werk-
stiicke (3) transportierbar sind, deren Lange kleiner
ist als der Abstand zwischen den Achsen der vor
und hinter der Spindel (14) liegenden Transportwal-
zen (5).

Maschine nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Zusatzwalzen
(17, 18; 17a, 18a) einen gemeinsamen Antrieb mit
den Transportwalzen (5) haben.

Maschine nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (19)
zwischen den Drehachsen der Zusatzwalzen (17,
18; 17a, 18a) nur wenig gréBer ist als der Arbeits-
durchmesser des Bearbeitungswerkzeuges (15).

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zusatzwalzen
(17, 18; 17a, 18a) héhenverstellbar sind.

Maschine nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, daB die Zusatzwalzen
(17, 18; 17a, 18a) jeweils mit einer Stelleinrichtung
(29, 30; 29a, 30a) versehen sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zusatzwalzen
(17, 18; 17a, 18a) auf Wellen (24, 25) sitzen, die
quer zur Transportrichtung (4) liegen und aus
Getriebegehausen (22, 23; 22a, 23a) ragen, in
denen jeweils ein Ubersetzungsgetriebe unterge-
bracht ist.
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7.

10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

Maschine nach Anspruch 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB an jedem Getriebe-
gehduse (22, 23; 22a, 23a) jeweils eine Stellein-
richtung (29, 30; 29a, 30a) angreift.

Maschine nach einem der Ansprtiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die eine Stelleinrich-
tung (29) eine am einen Getriebegehause (22)
angelenkte Gewindespindel (31) aufweist, auf der
eine mit einer Handhabe (33) versehene Mutter
(34) sitzt.

Maschine nach einem der Anspriiche 5 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die andere Stellein-
richtung (30) einen Stellzylinder (35) aufweist, des-
sen Kolbenstange (36) am anderen
Getriebegehause (23) angelenkt ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Stellein-
richtungen (29, 30) an einem gemeinsamen Halter
(28) angeordnet sind, der vorzugsweise an der
Abdeckhaube (16) vorgesehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daf zumindest die eine
Zusatzwalze (17, 18), vorzugsweise beide Zusatz-
walzen, mit der Abdeckhaube (16) verbunden sind.

Maschine nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB die Getriebegehause
(22, 23) der Zusatzwalzen (17, 18) an der Abdeck-
haube (16) schwenkbar gelagert sind.

Maschine nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, daB die Schwenkachsen
(26, 27) der Getriebegehduse (22, 23) parallel zur
Spindel (14) liegen.

Maschine nach einem der Ansprtiche 5 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zusatzwalzen
(17a, 18a) mit jeweils einem die Transportwalzen
(5) aufweisenden Trager verbunden sind.

Maschine nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB die Zusatzwalzen
(17a, 18a) Uber die Stelleinrichtung (29a, 30a) mit
einem Halter (41, 42) verbunden sind, der mit dem
Trager verbunden ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB den Zusatzwalzen
(17, 18; 17a, 18a) mindestens eine weitere Spindel
(6, 8) vorgeschaltet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zusatzwalzen
(17, 18; 17a, 18a) und die Transportwalzen (5) glei-
che Umfangsgeschwindigkeit haben.
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Claims

1.

A machine for working workpieces (3) of wood,
plastics material and the like, with at least one con-
veyor path (2), on which the workpieces (3) can be
conveyed by conveying rollers (5) which are
arranged in a line in succession and which rest
upon the workpieces (3), and with a spindle (14) sit-
uated in the region above the conveyor path (2) for
a machining tool (15, 15a), preferably a cutter head,
which is covered by a hood (16, 16a) interrupting
the line of the conveying rollers (5), characterized
in that at least one driven additional roller (17, 18;
17a, 18a) is arranged respectively between the
conveying roller (5) - situated in front of and behind
the spindle (14) in the conveying direction (4) of the
workpieces (3) - and the spindle (14) in each case,
the said additional rollers (17, 18; 17a, 18a) having
a smaller diameter than the said conveying rollers
(5) and enabling workpieces (3) to be conveyed, the
length of which is smaller than the distance
between the axes of the conveying rollers (5) situ-
ated in front of and behind the spindle (14).

A machine according to Claim 1, characterized in
that the additional rollers (17, 18; 17a, 18a) have a
common drive with the conveying rollers (5).

A machine according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the distance (19) between the axes of
rotation of the additional rollers (17, 18; 17a, 18a) is
only slightly larger than the working diameter of the
machining tool (15).

A machine according to one of Claims 1 to 3, char-
acterized in that the additional rollers (17, 18; 17a,
18a) are vertically adjustable.

A machine according to Claim 4, characterized in
that the additional rollers (17, 18; 17a, 18a) are
each provided with an adjustment device (29, 30;
29a, 30a).

A machine according to one of Claims 1 to 5, char-
acterized in that the additional rollers (17, 18; 17a,
18a) are mounted on shafts (24, 25) which are
arranged transversely to the conveying direction (4)
and which project from transmission housings (22,
23; 22a, 23a) in each of which one respective trans-
mission gear is arranged.

A machine according to Claim 5 or 6, character-
ized in that one respective adjustment device (29,
30; 29a, 30a) engages on each transmission hous-
ing (22, 23; 22a, 23a).

A machine according to one of Claims 5 to 7, char-
acterized in that one adjustment device (29) has a
threaded spindle (31) which is articulated to a
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10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

transmission housing (22) and on which a nut (34)
provided with a handle (33) is mounted.

A machine according to one of Claims 5 to 8, char-
acterized in that the other adjustment device (30)
has an operating cylinder (35) of which the piston
rod (36) is articulated to the other transmission
housing (23).

A machine according to one of Claims 5 to 9, char-
acterized in that the two adjustment devices (29,
30) are arranged on a common retaining means
(28) which is preferably provided on the covering
hood (16).

A machine according to one of Claims 1 to 10,
characterized in that at least one additional roller
(17, 18), and preferably both additional rollers, are
connected to the covering hood (16).

A machine according to Claim 11, characterized in
that the transmission housings (22, 23) of the addi-
tional rollers (17, 18) are mounted pivotably on the
covering hood (16).

A machine according to Claim 12, characterized in
that the pivot shafts (26, 27) of the transmission
housings (22, 23) are arranged parallel to the spin-
die (14).

A machine according to one of Claims 5 to 7, char-
acterized in that the additional rollers (17a, 18a)
are each connected to one respective support pro-
vided with the conveying rollers (5).

A machine according to Claim 14, characterized in
that the additional rollers (17a, 18a) are connected
by way of the adjustment means (29a, 30a) to a
retaining means (41, 42) which is connected to the
support.

A machine according to one of Claims 1 to 15,
characterized in that at least one further spindle
(6, 8) is arranged in front of the additional rollers
(17, 18; 17a, 18a).

A machine according to one of Claims 1 to 16,
characterized in that the additional rollers (17, 18;
17a, 18a) and the the conveying rollers (5) have the
same circumferential speed.

Revendications

1.

Machine pour l'usinage de piéces (3) en bois, en
matiére plastique ou matériau analogue, compre-
nant au moins une voie de transport (2) sur laquelle
les piéces (3) peuvent &tre transportées a l'aide de
rouleaux de transport (5) agencés les uns a la suite
des autres en une série et qui s'appuient sur les
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piéces (3), et une broche (14) placée dans la région
qui surplombe la voie de transport (2), qui porte un
outil d'usinage (15, 15a), de préférence une téte
porte-lames, qui est protégé par un capot de pro-
tection (16, 16a) qui interrompt la série des rou-
leaux de transport (5),

caractérisée en ce que, entre le rouleau de
transport (5), qui se trouve en amont, respective-
ment en aval de la broche (14) dans la direction de
transport (4) des pieces (3), et la broche (14), est
disposé au moins un rouleau additionnel entrainé
(17, 18 ; 17a, 18a) qui posséde un plus petit diamé-
tre que ces rouleaux de transport (5) et avec lequel
on peut transporter des piéces (3) dont la longueur
est plus petite que la distance entre les axes des
rouleaux de transport (5) situés en amont et en aval
de la broche (14).

Machine selon la revendication 1,

caractérisée en ce que les rouleaux addi-
tionnels (17, 18 ; 17a, 18a) ont un entrainement
commun avec les rouleaux de transport (5).

Machine selon la revendication 1 ou 2,

caractérisée en ce que la distance (19) entre
les axes de rotation des rouleaux additionnels (17,
18 ; 17a, 18a) est seulement légérement plus
grande que le diamétre de travail de l'outil d'usi-
nage (15).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 143,

caractérisée en ce que les rouleaux addi-
tionnels (17, 18 ; 17a, 18a) sont réglables en hau-
teur.

Machine selon la revendication 4,

caractérisée en ce que les rouleaux addi-
tionnels (17, 18 ; 17a, 18a) sont munis chacun d'un
dispositif de réglage (29, 30 ; 293, 30a).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions1a5,

caractérisée en ce que les rouleaux addi-
tionnels (17, 18 ; 17a, 18a) sont montés sur des
arbres (24, 25) qui sont disposés transversalement
a la direction de transport (4) et émergent de car-
ters de transmission (22, 23 ; 22a, 23a) dans cha-
cun desquels est logée une transmission
multiplicatrice.

Machine selon la revendication 5 ou 6,

caractérisée en ce que chaque carter de
transmission (22, 23 ; 22a, 23a) est attaqué par un
dispositif de réglage (29, 30 ; 293, 30a).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions5a7,
caractérisée en ce que I'un des dispositifs de

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

réglage (29) présente une tige filetée (31) articulée
sur un carter de transmission (22) et sur laquelle
est monté un écrou (34) doté d'une manette (33).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 54 8,

caractérisée en ce que l'autre dispositif de
réglage (30) présente un vérin de réglage (35) dont
la tige de piston (36) est articulée sur l'autre carter
de transmission (23).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions5a9,

caractérisée en ce que les deux dispositifs
de réglage (29, 30) sont agencés sur une monture
commune (28) qui est de préférence prévue sur le
capot de protection (16).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 13 10,

caractérisée en ce que, au moins l'un des
rouleaux additionnels (17, 18), de préférence les
deux rouleaux additionnels sont réunis au capot de
protection (16).

Machine selon la revendication 11,

caractérisée en ce que les carters de trans-
mission (22, 23) des rouleaux additionnels (17, 18)
sont montés pivotants sur le capot de protection
(16).

Machine selon la revendication 12,

caractérisée en ce que les axes d'oscillation
(26, 27) des carters de transmission (22, 23) sont
paralléles a la broche (14).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions5a 7,

caractérisée en ce que les rouleaux addi-
tionnels (17a, 18a) sont réunis chacun a un support
qui porte les rouleaux de transport (5).

Machine selon la revendication 14,

caractérisée en ce que les rouleaux addi-
tionnels (17a, 18a) sont reliés, au moyen du dispo-
sitif de réglage (29a, 30a), a une monture (41, 42)
qui est solidaire du support.

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 3 15,

caractérisée en ce que, au moins une autre
broche (6, 8) est placée en amont des rouleaux
additionnels (17, 18 ; 17a, 18a).

Machine selon l'une quelconque des revendica-
tions 1 3 16,

caractérisée en ce que les rouleaux addi-
tionnels (17, 18 ; 17a, 18a) et les rouleaux de trans-
port (5) ont la méme vitesse circonférentielle.
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