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(54) Kantenbearbeitungsmaschine mit Werkstiicktransportkette

(57)  Auf der Kette (1) einer Kantenbearbeitungsma-
schine werden die Werkstlcke (5) auf dem Obertrum
aufgenommen und entlang von Bearbeitungsstationen
im Durchlauf beférdert. Uber der Transportkette 14uft ein
Oberdruck um, der ein nach oben hin abgestitztes
Untertrum hat, welches oberhalb des Obertrums der
Transportkette sich in deren Foérderrichtung erstreckt
sowie mit dieser sich synchron bewegt. Zwischen den
Obertrumen der Transportkette und dem Oberdruck

7

werden die Werkstlicke unter Druckbeaufschlagung
verspannt. Um die Transportkette einfacher zu gestalten
und hinsichtlich der Anordnung sowie dem Abstand der
zu bearbeitenden Werkstlicke eine hdhere Flexibilitat
zu erzielen, ist an der Einlaufseite der Transportkette
eine die Werkstlicke erfassende, zwischen den Ober-
druck und die Transportkette an einer Einzugstelle ein-
fuhrende Mitnehmervorrichtung angeordnet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Kanten-
bearbeitungsmaschine der im Gattungsbegriff des
Patentanspruchs 1 naher bezeichneten Art.

[0002] In bekannter Ausflihrung nach IMA-Prospekt
"COMBIMA", namlich "COMBIMA V/lI" haben solche
Kantenbearbeitungsmaschinen, je nachdem ob die
plattenférmigen Werkstlicke einseitig oder beidseitig
bearbeitet werden, eine oder zwei Transportketten, an
denen Mitnahmenocken angeordnet sind. An den
betreffenden Kettengliedern sind die Mitnahmenocken
zwischen einer an deren Oberseite einliegenden und
einer ausgefahrenen Position verstellbar, um bei Werk-
sticken mit in Durchlaufrichtung unterschiedlicher
Breite auch bei den kleineren Breiten mdglichst geringe
Abstédnde zwischen den nacheinander zu bearbeiten-
den Werksticken zu erzielen. Die Einrichtungen zur
Verstellung der Mitnahmenocken an den Ketten sind
sehr aufwendig, hierfiir wird wiederum eine verstellbare
Steuerkurve oder Kulisse bendtigt, des weiteren mis-
sen die Mithahmenocken in ihren beiden Endpositionen
fixiert werden. Der vorhandene Oberdruck hat die Auf-
gabe, bei den Bearbeitungsvorgangen die Werkstiicke
auf dem Obertrum der Transportketten niederzuhalten,
zugleich wird dadurch auch eine Verschiebung der
Werkstlicke von den Mithahmenokken der Ketten weg
verhindert.

[0003] Bei der bekanten Maschine IMA-COMBIMA
I/ll ist an der Einlaufseite einer der beiden Transportket-
ten eine die Werkstlicke erfassende Mitnehmervorrich-
tung vorhanden. Diese Mitnehmervorrichtung dient
nicht dazu, die Werkstiicke zwischen den Oberdruck
und die Transportkette einzufiihren. Vielmehr kommt
die Mitnehmervorrichtung nur dann zum Einsatz, wenn
langliche Werkstlicke in ihrer Langsrichtung auf der nur
einen der beiden Transportketten beférdert werden sol-
len und diese Werkstlicke zwecks Bearbeitung an einer
ihrer Langsseiten zunachst quer zur Transportrichtung
gegen ein in der Foérderrichtung liegendes Fihrungsli-
neal angefahren werden. Dazu ist die Mithehmervor-
richtung an die Werkstlicke absenkbar und hat die
Werkstliicke beaufschlagende Rollen, die gegenlber
der Forderrichtung der Transportkette schrag gestellt
sind, um auf die Werkstiicke eine Férderkomponente
quer zur Transportrichtung auszuiiben. Die Beférde-
rung der Werkstiicke erfolgt auch hierbei Giber an der
Transportkette angeordnete Mitnahmenocken, Uber
welche die Einfiihrung der Werkstuicke zwischen Ober-
druck und Transportkette erfolgt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
eine Kantenbearbeitungsmaschine der gattungsgema-
Ren Art zu schaffen, bei der sich die Transportkette ein-
facher ausfihren 4Rt und die hinsichtlich der
Anordnung und dem Abstand der zu bearbeitenden
Werkstlicke eine hohere Flexibilitat bietet.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einer Kantenbear-
beitungsmaschine der gattungsbildenden Art nach der
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Erfindung durch die kennzeichnenden Merkmale des
Patentanspruchs 1 geldst.

[0006] Fir die Erfindung ist wesentlich, dall es mit-
laufender Mithahmenocken an der Transportkette nicht
mehr bedarf, denn die Spannkrafte, die zwischen dem
Untertrum des Oberdrucks und dem Obertrum der
Transportkette aufgebaut werden kdnnen, reichen aus,
um die Werksticke auch ohne den rickwartigen
Anschlag an Nocken ausreichend fir die jeweilige Bear-
beitung zu fixieren. Auch ist man an eine vorgegebene
[0007] Teilung der Mitnahmenocken entlang der
Transportkette nicht mehr gebunden, so lassen sich die
nacheinander zu bearbeitenden Werkstiicke auch mit
kleinstmoéglichen Licken durch die Kantenbearbei-
tungsmaschine hindurchbeférdern, was den Maschi-
nendurchsatz erhéht.

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der
Erfindung ergeben sich aus den Unteranspriichen.
[0009] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung an Ausfiihrungsbeispielen noch naher erldu-
tert. Dabei zeigen:

Fig. 1 die Draufsicht auf den einlaufseitigen
Bereich einer Kantenbearbeitungsmaschine,

die Seitansicht des Bereichs der Kantenbe-
arbeitungsmaschine nach Fig. 1 unter Weg-
lassung des Oberdrucks,

Fig. 2

Fig. 3 eine der Figur 2 entsprechende Draufsicht
zur Veranschaulichung des Ausgleichs von

Winkelfehlern an den Werkstlicken,

eine den Figuren 2 und 3 entsprechende
Draufsicht zur Veranschaulichung des Gera-
derichtens von Werkstiicken,

Fig. 4

die Seitansicht des Einlaufbereichs einer
einseitig  bearbeitenden  Kantenbearbei-
tungsmaschine,

Fig. 5

die Draufsicht auf den Einlaufbereich der
Kantenbearbeitungsmaschine nach Figur 5
und

Fig. 6

eine der Figur 6 entsprechende Draufsicht
zur Veranschaulichung des Ausgleichs von
Winkelfehlern an den Werkstiicken.

Fig. 7

[0010] Im einzelnen zeigen die Figuren 1 und 2
denjenigen vorderen Endbereich einer Kantenbearbei-
tungsmaschine, an welchem Werkstlicke 5 auf zwei mit-
einander parallele und in Querrichtung gesehen
deckungsgleiche Transportketten 1 aufgegeben wer-
den, die in der Kantenbearbeitungsmaschine nachein-
ander verschiedene Bearbeitungsstationen
durchlaufen, die in der Zeichnung nicht dargestellt sind.
Die Transportketten 1 sind jeweils Uber ein endseitiges
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Umlenkrad 2 gefiihrt und haben von da ab bis zu einem
entsprechenden endseitigen Umlenkrad an der Aus-
laufseite der Maschine ein horizontal gefiihrtes Ober-
trum 4. Dort wo die Umlenkung der Transportketten 1
beendet ist und entsprechend das jeweilige Obertrum 4
beginnt, befindet sich eine Auflagestelle 3, an der die
Werkstlicke 5 auf die beiden Transportketten 1 so auf-
gelegt werden, daf} sie mit den zu bearbeitenden Ran-
dern oder Kanten beidseits lber die Transportketten 1
Uberstehen.

[0011] Bis zu einer Einzugstelle 6 sind die Ober-
trume 4 der Transportketten 1 nicht Gberdeckt, von der
Einzugstelle 6 ab ist oberhalb der Transportketten 1
jeweils ein zugehdriger Oberdruck 7 angeordnet, derim
wesentlichen aus einem umlaufenden Band besteht,
welches in einer Vertikalebene Uber ein vorderes
Umlenkrad 8 hinweg umlauft, wobei diese Vertikal-
ebene in der Regel mit derjenigen Vertikalebene fluch-
tet, in der die darunter angeordnete Transportkette 1
umlauft. So liegt das Untertrum 9 des Oberdrucks 7
unmittelbar mit geringem Abstand oberhalb des Ober-
trums 4 der Transportketten 1. Die Werkstlicke 5 wer-
den somit zwischen dem Untertrum 9 des Oberdrucks 7
und dem Obertrum 4 der zugehérigen Transportkette 1
erfallt, wobei das Untertrum 9 des Oberdrucks 7 die
erfaldten Werkstlicke 5 gegen das Obertrum der Trans-
portkette 1 verspannt. Deshalb ist das Untertrum 9 des
Oberdrucks 7 nach oben hin auf der gesamten Férder-
lange abgestitzt. Um den Bereich, der zwischen der
Einzugstelle 6 und der endseitigen Aufgabestelle 3
liegt, sind die Transportketten 1 somit am Aufgabeende
der Kantenbearbeitungsmaschine iber den Oberdruck
7 entgegen der Foérderrichtung hinaus verlangert. Die-
ser Bereich dient nicht nur zur Auflage der Werkstiicke
5 auf das Obertrum 4 der Transportketten 1, sondern
auch dazu, die einzelnen Werkstlicke 5 lagerichtig zu
erfassen und an der Einzugstelle 6 in dieser Ausrich-
tung zwischen das Untertrum 9 des Oberdrucks 7 und
das jeweilige Obertrum 4 der Transportketten 1 einzu-
fihren.

[0012] Dazu dient eine Mitnehmervorrichtung 10,
die zwischen der Aufgabestelle 3 und der Einzugstelle 6
verfahrbar ist. Jeder der Transportketten 1 ist eine sol-
che Mitnehmervorrichtung 10 zugeordnet, die an den
voneinander abliegenden Seiten der Transportketten 1
angeordnet ist. Seitlich am Maschinengestell, welche
die Verlangerung der Transportketten 1 tGber den Ober-
druck 7 hinaus tragt, ist jeweils eine Linearfiihrung 11
angeordnet, die sich in der Lange von einem Ort unter-
halb der Aufgabestelle 3 bis zu einer Stelle unterhalb
der Einzugstelle 6 weg erstreckt, hierbei ragt in Férder-
richtung der Transportkette 1 die jeweilige Linearflh-
rung 11 noch Uber das aufgabeseitige Ende des
Oberdrucks 7 hinaus. Auf jeder der Linearfiihrungen 11
ist ein Schlitten 12 hin- und herverfahrbar gelagert, auf
dem ein elektrischer Antriebsmotor 13 angeordnet ist,
welcher mit einem Ritzel 14 in eine am Maschinenge-
stell feste Zahnstange 15 eingreift. Bei diesen Antriebs-
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motoren 13 handelt es sich um drehzahlsteuerbare
Motoren, zweckmaRig werden hierfir frequenzgesteu-
erte Drehfeldmaschinen verwendet.

[0013] An jedem Schlitten 12 sitzt ein Hubzylinder
16, der jeweils einen Mitnahmenocken 17 tragt, welcher
von einer Position unterhalb der Férderebene der zuge-
horigen Transportkette 1 bis in zumindest eine weitere
Position hochfahrbar ist, indem er Gber die Forderebene
der Transportkette 1 nach oben hin vorsteht. Dieser Mit-
nahmenocken 17 ist dazu bestimmt, die von der Aufga-
bestelle 3 zu der Einzugstelle 6 hin zu
transportierenden Werkstiicke 5 zu erfassen, je nach
Hohe dieser Werkstlicke 5 kann der Mithahmenocken
17 mehr oder weniger weit nach oben ausgefahren wer-
den und deshalb unterschiedliche ausgefahrene Posi-
tionen einnehmen. Die Mithahmenocken 17 befinden
sich dann in der oberen ausgefahrenen Position, wenn
sich der jeweils zugehdrige Schlitten 12 von der Aufga-
bestelle 3 hin zur Einzugstelle 6 bewegt. Beim Riickzug
von der Einzugstelle 6 zur Aufgabestelle 3 hin sind die
Mitnahmenocken 17 in die Position unterhalb der For-
derebene der Transportketten 1 zuriickgezogen, die
Schlitten 12 kdnnen daher kollisionsfrei unter den Werk-
stlicken 5 hindurch zur Aufgabestelle 3 zuriickgefahren
werden, die sich an der Aufgabestelle 3 noch befinden
oder bereits ein Wegstuick zur Einzugstelle 6 auf dem
Transportketten 1 zuriickgelegt haben.

[0014] Die Mitnahmenocken 17 haben die Aufgabe,
die Werkstliicke 5 entweder an ihrer in Férderrichtung
der Transportketten 1 hintenliegenden Kante 21 zu
beaufschlagen, um sie an der Einzugstelle 6 zwischen
dem Obertrum 4 der Transportketten 1 und dem Unter-
trum 9 der Oberdruck 7 einzufiihren. In diesem Fall stel-
len die Mitnehmervorrichtungen 10 ein Einschubsystem
dar. Hierbei wird die Geschwindigkeit der Schlitten 12
und damit die Geschwindigkeit der Mithehmernocken
17 so gewahlt, dal® beim Vorschub zu der Einzugstelle
6 hin die von den Transportketten 1 bereits mitgenom-
menen Werkstlicke 5 eingeholt und dann mit der Vor-
schubgeschwindigkeit der Transportketten 1 an der
Einzugstelle 6 unter den Oberdruck 7 geschoben wer-
den. Entsprechend haben die Schlitten 12 auf einem
Teilstick des Vorschubweges dann eine hdhere
Geschwindigkeit als die Transportketten 1 in der Foérder-
richtung. Zum anderen kann auch umgekehrt vorge-
gangen werden, indem die Foérdergeschwindigkeit der
Transportketten 1 in Férderrichtung gréRer als die Vor-
schubgeschwindigkeit der Schlitten 12 auf einem Teil
des Vorschubweges ist. Dann holen die an der Aufga-
bestelle 3 aufgegebenen Werkstulicke 5 die tber die For-
derebene vorstehenden Mitnahmenocken 17 ein, sie
schlagen mit ihren in Férderrichtung vornliegenden Vor-
derkanten 22 an die Mitnahmenocken 17 an und laufen
zusammen mit diesen an der Einzugstelle 6 unter die
Oberdrukke 7 ein.

[0015] In beiden vorstehend beschriebenen Fallen
kénnen Uber die Mithehmernocken 17 der Mitnehmer-
vorrichtungen 10 die Werkstlicke 5, die auf die Trans-
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portketten 1 an der Aufgabestelle 3 aufgelegt worden
sind, passend ausgerichtet werden. Sofern die Werk-
stiickhinterkante 21 oder die Werkstiickvorderkante 22
der Werkstlicke 5 diejenige Bezugskante ist, an der sich
die Winkligkeit der Gbrigen Kanten zu orientieren hat,
kénnen die Schlitten 12 und damit die Mitnahmenocken
17 synchron miteinander entlang dem Vorschubweg
verfahren werden, wobei ihre Verbindungslinie exakt lot-
recht zur der Férderrichtung der Transportketten 1 und
entsprechend auch zu der Vorschubrichtung der Mit-
nehmervorrichtungen 10 steht.

[0016] Fig. 3 zeigt an einem Beispiel, bei dem die
Mitnahmenocken 17 der Mitnehmervorrichtung 10 die
Werkstlicke 5 an den Werkstuickhinterkanten 21 erfas-
sen, die exakt rechtwinklig zu Bearbeitungslinien 23
ausgerichtet sind, die sich parallel zu der Férderrich-
tung der Transportketten 1 erstrecken. So kann eine
Schiefwinkligkeit der weiteren Werkstlickkanten 24 aus-
geglichen werden, indem die Werkstiicke 5 zunachst
durch eine Frasstation laufen, in welcher die seitlichen
Werkstlickkanten 24 rechtwinklig zu der Werkstuckhin-
terkante 21 geschnitten werden.

[0017] Dartiber hinaus kénnen die Werkstliicke 5
mittels der Mitnehmervorrichtungen 10 auch passend
ausgerichtet werden. Dies zeigt Fig. 4. In diesem Fall
wird der Vorschub der Schlitten 12, die sich in einer
Position nahe der Aufgabestelle 3 befinden, dann erst
aktiviert, wenn die jeweilige Werkstlckhinterkante 21
des betreffenden Werkstlicks 5 den Mitnahmenocken
17 an diesem Schlitten 12 Gberfahren hat, was durch
einen entsprechenden Sensor am Schlitten 112 ermit-
telt werden kann. Danach wird der Mitnahmenocken 17
hochgefahren und der Schlitten 12 in Vorschubrichtung
in Gang gesetzt, bis der Mitnahmenocken 17 an der
Werkstlickhinterkante 21 anschlagt. Sind auf diese
Weise beide Mithahmenocken 17 der zwei Schlitten 12
in Anlage an der Werkstuckhinterkante 21 gebracht,
dann verlauft zundchst deren Verbindungslinie unter
einem Winkel zur Lotrechten auf die Forderrichtung der
Transportketten 1 bzw. der Mitnehmervorrichtung 10.
Um diesen Winkel mussen die Werkstticke 5 ausgerich-
tet werden, weshalb der in Forderrichtung zurlcklie-
gende Schlitten 12 solange beschleunigt wird, bis er in
Forderrichtung gesehen auf gleicher Héhe mit dem
zweiten Schlitten 12 liegt, wonach dann die Verbin-
dungslinie der Mithahmenocken 17 exakt senkrecht zur
Férderrichtung verlauft. Hierdurch hat das in Figur 4
links dargestellte Werkstilick 5 seine urspriingliche mit
ausgezogenen Linien dargestellte Lage in die endgul-
tige, ausgerichtete Lage geandert, die durch gestrichte
Linien wiedergegeben ist.

[0018] Die unterschiedliche Steuerung der Schlit-
ten 12 erfolgt Uber die elektrischen Antriebsmotore 13,
die - wie gesagt - vorzugsweise als frequenzsteuerbare
Drehfeldmaschinen ausgelegt sind. Nach dem Master &
Slave-Prinzip kann hier die Abhangigkeit der Steuerung
des einen Antriebsmotors 13 von der des anderen
Antriebsmotors 13 vorgesehen werden. Auf diese

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Weise lalkt sich eine elektrische bzw. elektronische
Welle realisieren, mit der ein Gleichlauf zwischen den
beiden Antriebsmotoren 13 und damit eine Synchroni-
sation zwischen den Schlitten 12 erzielt werden kann.
Durch Aufschalten einer Frequenzdifferenz, a3t sich
der eine Antriebsmotor 13 und damit der betreffende
Schlitten 12 gegenliber dem anderen beschleunigen
oder verzogern.

[0019] Es kann aber auch der in Figur 4 dargestellte
Nachlauf des einen Schlittens 12gegeniiber dem ande-
ren stabilisiert beibehalten werden, um die Schraglage
der Werkstiicke 5 bezogen auf die Forderrichtung bei-
zubehalten. Dann namlich werden die Werkstiicke 5 in
dieser Schraglage zwischen dem Oberdruck 7 und dem
Obertrum 4 der Transportketten 1 eingezogen und in
dieser Position festgehalten, wonach dann eine Bear-
beitung und Beschneidung der seitlichen, einander
gegenuberliegenden Werkstlickkanten 24 entlang der
Bearbeitungslinien 23 erfolgt, wodurch die Werkstuicke
5 eine von der rechtwinkligen Gestalt abweichende
Winkligkeit erhalten kénnen. So ist es gezielt mdglich,
den Werkstiicken 5 die Grundform eines Parallelo-
gramms zu geben.

[0020] Sowohl bei der Beschickung der Werkstiicke
5 an der Aufgabestelle 3 von Hand als auch auf maschi-
nelle Weise 13863t sich aufgrund der flexiblen Mitnehmer-
vorrichtungen 10 ein minimaler Abstand zwischen den
nacheinander zu bearbeitenden Werkstlicken 5 einhal-
ten. Mit anderen Worten kdnnen die Likken zwischen
den Werkstiicken 5 auch dann sehr klein gehalten wer-
den, wenn die Werkstlcke 5 in Férderrichtung gesehen
unterschiedliche Breiten haben.

[0021] Zudem |aRt sich das Einschub- oder Einfiih-
rungssystem auch an einer einseitig bearbeitenden
Kantenbearbeitungsmaschine verwirklichen. Dies zei-
gen die Figuren 5 und 6. Dartber hinaus ist hier zu
erkennen, dal} anstelle der beschriebenen Mitnahme-
nocken 17 auch ein Lineal 18 treten kann, welches in
gleicher Weise wie die Mitnahmenocken 17 Gber Hub-
zylinder 16 an den Schlitten 12 héhenverstellbar ist und
welches in seiner Querrichtung der Richtung der Ver-
bindungslinie der einander gegenlberliegenden Mit-
nahmenocken 17 entspricht. Dies wird auch hier durch
eine synchrone Bewegung der beiden das Lineal 18 tra-
genden Schlitten 12 entweder in Querausrichtung oder
in Schragausrichtung zueinander bezogen auf die For-
derrichtung oder auch durch einen unterschiedlich
beschleunigten Antrieb erreicht.

[0022] Bei der einseitig bearbeitenden Maschine
wird lediglich eine einzige Transportkette 1 und entspre-
chend ein einziger dariiber angeordneter Oberdruck 7
bendtigt. Die Mitnehmervorrichtung 10 kann im Ubrigen
in gleicher Weise wie bei der vorstehend beschriebenen
Maschine fir die doppelseitige Werkstlickbearbeitung
ausgefiihrt sein. Der Uberstand der Werkstiicke 5 quer
zur Férderrichtung der Transportkette 1 an der von der
Mitnehmervorrichtung 10 abliegenden Seite wird hier
durch ein Fihrungslineal 26 bestimmt, das an einem
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mit dem Férderniveau der Transportkette 1 hdhenglei-
chen Auflagetisch 25 nach oben vorsteht. Dieses Fih-
rungslineal 26, welches sich parallel zur Férderrichtung
erstreckt, dient als Queranschlag fiur die seitlichen
Werkstlickkanten 24, wobei durch eine Vorschubvor-
richtung 28 daflir gesorgt ist, dall die Werkstlicke 5
nicht nur in der Férderrichtung der Transportkette 1,
sondern auch quer dazu beaufschlagt werden. Dazu
besteht die Vorschubrichtung 28 aus einer Mehrzahl
von Einzugrollen 27, deren Achsen relativ zur Senk-
rechten auf die Forderrichtung etwas schragt gestellt
sind. Dadurch wird auf die Werkstlicke 5 eine Forder-
komponente quer zur Hauptfoérderrichtung der Trans-
portkette 1 ausgelibt, wodurch die Werksticke 5 mit
ihren seitlichen Werkstlickkanten 24 zur Anlage an dem
Fihrungslineal 26 kommen und danach in gleicher
Weise an der Einzugstelle 6 zwischen dem Oberdruck 7
und dem Obertrum 4 der Transportkette 1 eingescho-
ben oder eingeflihrt werden kénnen, wie es zuvor
anhand der doppelseitig bearbeitenden Maschine mit
zwei einander parallel gegeniberliegenden Transport-
ketten 1 beschrieben worden ist. Auch hierbei kann ein
Schragschnitt der Werkstiicke 5 vorgesehen werden, es
kann ein Winkelfehler zwischen der Werkstlckhinter-
kante 21 oder der Vorderkante 22 und der seitlichen
Werkstlickkante 24 ausgeglichen werden und es ist
gleichfalls das Geraderichten der Werkstlicke 5 tber die
unterschiedlich steuerbaren Schlitten 12 an den Linear-
fihrungen 11 der Mitnehmervorrichtung 10 mdglich,
wie es in Figur 7 angedeutet ist. Grundsatzlich kann bei
schiebender Beaufschlagung der Werkstlicke 5 die Vor-
schubvorrichtung 28 auch entfallen.

Patentanspriiche

1. Kantenbearbeitungsmaschine fir plattenférmige
Werkstlicke aus Holz oder Holzaustauschstoffen,
wie Teile fir den Mobelbau oder Innenausbau, mit
zumindest einer die Werkstlicke auf ihrem Ober-
trum aufnehmenden sowie entlang von Bearbei-
tungsstationen im Durchlauf fordernden
Transportkette und mit einem Uber der Transport-
kette umlaufenden Oberdruck, der ein nach oben
hin abgestutztes Untertrumm hat, welches ober-
halb des Obertrums der Transportkette sich in
deren Forderrichtung erstreckend sowie mit dieser
synchron bewegend angeordnet ist und die Werk-
stiicke unter Druckbeaufschlagung gegen das
Obertrum der Transportkette verspannt, wobei an
der Einlaufseite der Transportkette eine die Werk-
stlicke erfassende, zwischen den Oberdruck und
die Transportkette an einer Einzugstelle einflh-
rende Mitnehmervorrichtung angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet,

daf} die Mitnehmervorrichtung (10) zumindest
einen Mitnahmenocken (17) hat, der zwischen
einer Aufgabestelle (3) fiir die Werkstlcke (5)
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und der Einzugstelle (6) zwischen der Trans-
portkette (1) und dem Oberdruck (7) hinund
herverfahrbar ist und der auf dem Weg zu der
Einzugstelle (6) hin uber die Férderebene der
Transportkette (1) vorsteht.

2. Kantenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Mitnahmervorrichtung (10) einen an
einer Linearfiihrung (11) zwischen einer Aufga-
bestelle (3) fur die Werkstiicke (5) und der Ein-
zugstelle (6) zwischen der Transportkette (1)
und dem Oberdruck (7) hin- und herverfahrba-
ren Schlitten (12) hat, an dem der Mitnahme-
nokken (17) angeordnet ist.

3. Kantenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daf® der Mitnahmenocken (10) an dem Schlit-
ten (12) zwischen einer ersten Position, in der
er unterhalb der Forderebene beim Rickweg
von der Einzugstelle (6) zur Aufgabestelle (3)
angeordnet ist, und zumindest einer weiteren
Position fir den Weg zur Einzugstelle (6) hin, in
der er Uber die Forderebene der Transportkette
(1) nach oben vorsteht, verstellbar ist.

4. Kantenbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspruch 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,

daf entlang der Linearfiihrung (11) eine Zahn-
stange (15) angeordnet ist, in die ein am Schlit-
ten (12) gelagertes, mit einem elektrischen
Antriebsmotor (13) gekuppeltes Ritzel (14) ein-
greift.

5. Kantenbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dal die Mitnehmervorrichtung (10) zwei in
Abstand voneinander angeordnete, miteinan-
der parallele Linearfihrungen (11) mit je einem
Schlitten (12) sowie einem daran befindlichen
Mitnahmenocken (17) hat.

6. Kantenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

daR anstelle der Mitnahmenocken (17) ein zwi-
schen den beiden Schlitten (12) sich erstrek-
kendes Lineal (18) vorhanden ist.

7. Kantenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 5
oder 6,
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dadurch gekennzeichnet,

daR die beiden Linearfihrungen (11) mit den
Schlitten (12) entlang einem Abschnitt des
Obertrums (4) der Transportkette (1) angeord-
net sind, welcher an der Einlaufseite ber den
Oberdruck (7) hinaus entgegen der Forderrich-
tung verlangert ist und die Aufgabestelle (3) fir
die Werkstuicke (5) bildet.

Kantenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Transportkette (1) sich mit einer héhe-
ren Geschwindigkeit bewegt, als sich die
Schlitten (12) der Mitnehmervorrichtung (10)
auf einem Teilstlick des Mitnahmeweges zwi-
schen der Aufgabestelle (3) und der Einzug-
stelle (6) fir die Werkstlicke (5) bewegen, und
die daran befindlichen Mithahmenocken (17)
bzw. das Lineal (18) die daran anschlagenden
Werkstlicke (5) an den in Férderrichtung vorn
liegenden Kanten erfassen.

9. Kantenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

daR sich die Schlitten (12) der Mithahmevor-
richtung (10) auf einem Teilstiick des Mitnah-
meweges zwischen der Aufgabestelle (3) und
der Einzugstelle (6) fir die Werkstlcke (5) mit
einer hdoheren Geschwindigkeit als die Trans-
portkette (1) bewegen und durch Anschlag die
Werkstlcke (5) an den in Férderrichtung hin-
tenliegenden Kanten erfassen.

10. Kantenbearbeitungsmaschine nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daR seitlich neben dem Obertrum (4) der
Transportkette (1) auf der der Mithehmervor-
richtung (10) abgelegenen Seite ein zur Trans-
portkette (1) paralleles Fuhrungslineal (26) und
zwischen der Transportkette (1) und diesem
Fuhrungslineal (26) eine mit einer Querkompo-
nente zur Forderrichtung der Transportkette (1)
die Werkstiikke (5) beaufschlagende Vor-
schubvorrichtung (20) angeordnet ist und daf}
jeder der Schlitten (12) in Richtung zur Einzug-
stelle (6) hin dann in Gang gesetzt wird,

wenn der daran befindliche Mitnahmenocken
(17) von der in Forderrichtung hintenliegenden
Kante des jeweiligen Werkstiicks (5) Uberfah-
ren worden ist.

11. Kantenbearbeitungsmaschine nach einem der

Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
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12,

13.

dal® die Schlitten (12) der Mitnehmervorrich-
tung (10) entlang dem Mitnahmeweg mit der
Verbindungslinie ihrer Mitnahmenocken (17)
bzw. mit dem Lineal (18) auf einen vom rechten
Winkel zur Férderrichtung der Transportkette
(1) abweichenden Winkel einstellbar sind.

Kantenbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspriche 5 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

daf die Antriebsmotore (13) der beiden Schlit-
ten (12) frequenzgesteuerte Drehfeldmaschi-
nen sind und mittels einer elektrischen oder
elektronischen Welle nach dem Master &
Slave-Prinzip miteinander gekoppelt sind.

Kantenbearbeitungsmaschine nach einem der
Anspriche 5 bis 9, 11 oder 12

dadurch gekennzeichnet, dall zwei in Querrichtung
dekkungsgleiche Transportketten (1) parallel zuein-
ander sowie in Abstand voneinander vorhanden
sind, denen je ein Oberdruck (7) zugeordnet ist und
benachbart denen je eine der Linearflihrungen (11)
mit einem Schlitten (12) sowie daran befindlichen
Mitnahmenocken (17) bzw. dazwischen sich
erstreckendem Lineal angeordnet ist.
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