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dergleichen

(57)  Die Maschine zum Bearbeiten von Werkstiik-
ken (3) aus Holz, Kunststoff und dergleichen hat eine
Langsprofiliereinheit (2) mit wenigstens einer Langspro-
filierspindel. An ihr wird das Werkstilick mit einer Vor-
schubeinheit (15) vorbeigefiihrt, auf der das Werkstiick
(3) mit einer Spanneinheit festgeklemmt wird. Sie hat
obere und untere Klemmbacken, von denen wenigstens

Maschine und Verfahren zum Bearbeiten von Werkstiicken aus Holz, Kunststoff oder

ein Teil der oberen Klemmbakken auf Liicke zu den un-
teren Klemmbacken liegt, in Draufsicht gesehen. Zwi-
schen den einzelnen Klemmbacken besteht, in Drauf-
sicht gesehen, ein kleiner Freiraum, so daf} die Klemm-
backen einwandfrei verstellt werden kénnen. Zwischen

verschiedenen Bearbeitungsvorgangen wird das Werk-
stiick (3) so (ibergeben, daR es bei der Ubergabe stets
eingespannt ist.
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EP 1 281 491 A2
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Maschine zum Bearbeiten von Werkstiikken aus Holz, Kunststoff oder dergleichen
nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 sowie ein Verfahren zum Bearbeiten solcher Werkstlikke nach dem Oberbe-
griff des Anspruches 47.

[0002] Mit derartigen Maschinen werden Werkstlicke bearbeitet, aus denen Fenster- und Tirrahmen bzw. Fenster-
fligel hergestellt werden. In der Léangsprofiliereinheit werden die Werkstlicke an ihren Langsseiten profiliert. Zum Trans-
port der Werkstiicke durch die Langsprofiliereinheit sind Vorschubwalzen vorgesehen, die an einem Trager aufgehangt
und drehbar angetrieben sind. Diese Vorschubwalzen driicken auf die Werkstlicke, die auf Tischplatten abgestiitzt
sind und auf denen sie mit den Vorschubwalzen durch die Maschine transportiert werden. Die Vorschubwalzen ver-
schleien und verschmutzen, so dal’ der Transport der Werkstlicke beeintrachtigt ist. Aufierdem ist der Transport von
kurzen Werkstlicken problematisch.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die gattungsgeméafie Maschine und das gattungsgemafie Verfah-
ren so auszubilden, daB ein zuverlassiger und einfacher Transport durch die Maschine sowie eine malgenaue Posi-
tionierung der Werkstiicke gewahrleistet ist.

[0004] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaRen Maschine erfindungsgemanl mit den kennzeichnenden Merk-
malen des Anspruches 1 geldst und beim gattungsgemafRen Verfahren erfindungsgemaf mit den kennzeichnenden
Merkmalen des Anspruches 47 geldst.

[0005] Beidererfindungsgeméafiien Maschine wird als Vorschubeinheitin der Langsprofiliereinheit eine Spanneinheit
verwendet, mit der die zu bearbeitenden Werkstilicke nicht nur eingespannt, sondern auch durch die Langsprofilier-
einheit transportiert werden. Aufgrund der erfindungsgemafien Vorschubeinheit sind Vorschubwalzen in der Langs-
profiliereinheit nicht mehr notwendig. Die zu bearbeitenden Werkstlicke werden von der Spanneinheit zuverlassig
erfalt und zusammen mit ihr durch die Maschine geférdert. Schlupfprobleme, wie sie bei Vorschubwalzen zu beob-
achten sind, treten nicht auf. Durch die Verwendung der Spanneinheit werden die Werkstiickoberseiten schonend
behandelt, was sich in einer hervorragenden Bearbeitungsqualitdt auswirkt. Mit der Spanneinheit kénnen auch sehr
kurze Werkstucke erfal3t und bearbeitet werden. Da die Spanneinheit in der Langsprofiliereinheit verfahren wird, laft
sich jedes Werkstuick tUber die Achsen der Maschine sehr genau verfolgen, vermessen und positionieren. Dabei kann
auf Endschalter verzichtet werden, wie sie bei herkdmmlichen Maschinen eingesetzt werden. Die Klemmbacken sind
ober- und unterhalb des Werkstlickes angeordnet, so daf} es von oben und unten eingespannt wird. Dadurch kann
das Werkstiick an seinen Langsseiten mit entsprechenden Werkzeugen problemlos bearbeitet werden. Die oberen
und unteren Klemmbacken sind so angeordnet, daR sie, in Draufsicht gesehen, auf Liicke zueinander angeordnet sind
und zwischen ihnen jeweils ein kleiner Freiraum besteht. Durch eine solche Ausbildung der Spanneinrichtung kénnen
die Werkstiicke universell, flexibel und sicher gespannt werden. Dadurch lassen sich die Werkstlicke in der einge-
spannten Stellung mit einer auferordentlich hohen Genauigkeit und Qualitat bearbeiten, insbesondere auch diinne
und kurze Teile. Werden die Werkstiicke zwischen einzelnen Bearbeitungsvorgangen ubergeben, bleiben sie bei der
Ubergabe stets eingespannt, so daR eine hochgenaue Bearbeitung gewéhrleistet ist.

[0006] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen.

[0007] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeichnungen dargestellten Ausflihrungsbeispieles naher erlautert.
Es zeigen

Fig. 1 in perspektivischer Darstellung eine erfindungsgemafe Maschine,

Fig. 2 in Draufsicht und in schematischer Darstellung den Verfahrensablauf bei der Bearbeitung von
Holzern in einer ersten Ausfiihrungsform einer erfindungsgeméafRen Maschine,

Fig. 3 in einer Darstellung entsprechend Fig. 2 den Verfahrensablauf bei der Bearbeitung von Hol-
zern einer zweiten Ausfiihrungsform einer erfindungsgemaRen Maschine,

Fig. 4 in perspektivischer Darstellung eine Vorschubeinheit der erfindungsgeméafen Maschine,
Fig. 5 in perspektivischer und vergréRerter Darstellung einen Teil der Vorschubeinheit gemaf Fig. 4,
Fig. 6 eine Draufsicht auf einen Teil der Vorschubeinheit geman Fig. 4,

Fig. 7 bis 11 den Verfahrensablauf bei der Ubergabe der zu bearbeitenden Werkstiicke von einer ersten

Vorschubeinheit an eine zweite Vorschubeinheit,
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Fig. 12 eine Transporteinheit der erfindungsgemafen Maschine in einer Ausgangsstellung,

Fig. 13 die Transporteinheit geman Fig. 12 in der Arbeitsposition,

Fig. 14 in vergréRerter Darstellung einen Teil der Vorschubeinheit gemaf den Fig. 4 bis 6 in Seiten-
ansicht,

Fig. 15 in vergroRerter Darstellung zwei Vorschubeinheiten der Maschine gemaR Fig. 2, von der Aus-

laufseite der Maschine aus gesehen;

Fig. 16 in perspektivischer Darstellung einen Teil der erfindungsgemafen Maschine, auf der ein Um-
félzvorgang durchgefiihrt wird,

Fig. 17a bis Fig. 17d  verschiedene Verfahrensschritte bei Durchfiihrung des erfindungsgeméafien Verfahrens auf
einer weiteren Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafien Maschine,

Fig. 18 in Draufsicht eine weitere Ausflihrungsform einer erfindungsgemafen Maschine,

Fig. 19a bis Fig. 19e  verschiedene Verfahrensabschnitte bei der Bearbeitung der Werkstlicke auf einer weiteren
Ausfluihrungsform einer erfindungsgemafen Maschine,

Fig. 20 und Fig. 21 jeweils in perspektivischer Darstellung unterschiedliche Spannsituationen einer weiteren Aus-
fihrungsform einer Vorschubeinheit der erfindungsgemafen Maschine.

[0008] Mit der im folgenden beschriebenen Maschine werden Holzer bearbeitet, aus denen beispielsweise Fenster-
oder Turrahmen bzw. fligel zusammengesetzt werden. In der Maschine kdnnen aber auch Hoélzer bearbeitet werden,
die fur Treppenstufen, Mébelteile in Rahmen- oder Stollenbauweise oder dergleichen eingesetzt werden. Die Maschine
gemal Fig. 1 hat eine Querprofiliereinheit 1 und eine rechtwinklig zu ihr liegende Langsprofiliereinheit 2. Mit der Qu-
erprofiliereinheit werden die Holzer 3 stirnseitig bearbeitet. In der Langsprofiliereinheit 2 werden die Holzer anschlie-
Rend an ihren Langsseiten profiliert.

[0009] Die zu bearbeitenden Hélzer 3 werden in der Querprofiliereinheit 1 mit einer Spanneinrichtung 4 in einer
vorgegebenen Lage vorzugsweise mittig eingespannt, die auf einem Schlitten 5' um eine vertikale Achse 6 schwenkbar
ist. Der Schlitten 5' kann langs eines Querschlittens 5 verfahren werden, der langs einer Fliihrung 7 verfahrbar ist.
Beide Schlitten 5, 5' sind somit in zueinander senkrechten Richtungen verstellbar.

[0010] Die Querprofiliereinheit ist mit wenigstens einer Sage 8 versehen, mit der das jeweilige Ende des Holzes 3
abgesagt werden kann. Je nach Lage des Holzes 3 relativ zur Sage 8 kénnen die Stirnseiten des Holzes 3 senkrecht,
aber auch spitzwinklig bzw. stumpfwinklig zur Langsrichtung der Holzer gesagt werden. In diesem Falle wird das Holz
3 mit der Spanneinrichtung 4 um die Achse 6 im gewtinschten Winkel geschwenkt. Hierzu ist ein (nicht dargestellter)
motorischer Antrieb vorgesehen, mit dem die Spanneinrichtung 4 automatisch in die gewlinschte Stellung geschwenkt
werden kann. Vorteilhaft ist die Spanneinrichtung 4 an eine CNC-Steuerung angeschlossen.

[0011] Die Sage 8 hat ein Kreissageblatt 9, das um eine horizontale Achse drehbar angetrieben wird. Im Anschluf®
an die Sage 8 ist die Querprofiliereinheit 1 mit wenigstens einer vertikalen Spindel 10 versehen, auf der in bekannter
Weise ein Zapfen/Schlitz-Werkzeug 11 drehfest sitzt. Mit ihm wird das zuvor abgesagte Ende des Holzes 9 querpro-
filiert, beispielsweise gezapft bzw. geschlitzt bzw. mit einem Konterprofil versehen. Die Spindel 10 mit dem Werkzeug
11 kann in bekannter Weise in Achsrichtung verstellbar sein. In diesem Falle sitzen auf der Spindel 10 tUbereinander
zwei oder mehr Werkzeuge, mit denen die Enden des Holzes 3 in der gewlinschten Weise bearbeitet werden kdnnen.
Daruber hinaus kann die Spindel 10 auch radial einstellbar sein, um die Spindel 10 auf unterschiedliche Durchmesser
des jeweiligen Werkzeuges 11 einstellen zu kdnnen. Die Querprofiliereinheit 1 kann, wie im dargestellten Ausfiihrungs-
beispiel, mit einer zweiten Spindel 10 fir ein weiteres Werkzeug 11 versehen sein. Diese zweite Spindel 10 ist zurlick-
gefahren und damit nicht im Einsatz. Anstatt diese Spindel 10 zurlickzufahren, kann auch die Spanneinrichtung 4
mittels des Schlittens 5' auf dem Querschlitten 5 zuriickgefahren werden.

[0012] Im Anschluf3 an die Spindel 10 ist die Querprofiliereinheit 1 mit wenigstens einer Bohr- und/oder Diibeleinheit
12 versehen. Mit ihr kann das Holz 3 im Anschluf® an den Querprofiliervorgang mit wenigstens einer Bohrung und/
oder mit wenigstens einem Dibel versehen werden.

[0013] Die Querprofiliereinheit 1 kann auch nur die Sage 8 und/oder die Spindel 10 und/oder die Einheit 12 aufweisen.
[0014] Der Querschlitten 5 wird von derin Fig. 1 dargestellten Ausgangslage aus langs der Fuhrung 7 in Pfeilrichtung
13 verschoben. Dabei wird das eingespannte Holz 3 nacheinander zunachst mit der Sage 8 endseitig gesagt, anschlie-
Rend querprofiliert und gebohrt und/oder gediibelt. Je nach Ausbildung der Maschine kann der Querschlitten 5 in
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Transportrichtung 14 wieder in seine Ausgangslage zurlickgefahren und die Spanneinrichtung 4 so um die vertikale
Achse 6 geschwenkt werden, dal} bei einem erneuten Durchlauf des Holzes 3 durch die Querprofiliereinheit 1 das
andere Ende des Holzes 3 gesagt und querprofiliert wird. In diesem Falle wird das Holz 3 zunachst an beiden Enden
bearbeitet, bevor es an die Langsprofiliereinheit 2 (ibergeben wird. Ein solcher Verfahrensablaufist in Fig. 2 dargestellt.
Das Holz 3 wird in der beschriebenen Weise zweimal durch die Querprofiliereinheit 1 transportiert und hierbei beide
Enden bearbeitet. Anschlieend wird das beidseitig bearbeitete Holz 3 der Langsprofiliereinheit 2 (ibergeben, in der
das Holz 3 in noch zu beschreibender Weise langsprofiliert wird.

[0015] Wenn der Querschlitten 5 die Ubergabestellung erreicht hat, wird die Spanneinrichtung 4 so gedreht, daR
das Holz parallel zur Transportrichtung in der Langsprofiliereinheit 2 liegt. In dieser Lage kann dann das Holz von einer
Vorschubeinheit 15 der Langsprofiliereinheit 2 Gbernommen werden. Mit ihr wird das Holz 3 in seiner Langsrichtung
durch die Langsprofiliereinheit transportiert und dabei an seiner entsprechenden Langsseite bearbeitet. Die Langs-
profiliereinheit 2 hat bei der Maschine gemaR Fig. 1, in Transportrichtung des Holzes 3 gesehen, zunachst Bohrag-
gregate 16 und wenigstens eine vertikale Spindel 17, auf der wenigstens ein Langsprofilierwerkzeug 18 drehfest sitzt.
Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist die Léangsprofiliereinheit 2 mit zwei Spindeln 17 versehen, auf denen jeweils
wenigstens ein Langsprofilierwerkzeug 18 sitzt. Mit den Bohraggregaten 16 werden in der in Transportrichtung rechten
Langsseite sowie in der Ober- und/oder Unterseite des Holzes 3 Bohrungen vorgenommen. Das Langsprofilierwerk-
zeug 18 profiliert die in Transportrichtung rechte Langsseite des Holzes 3. Die Langsprofiliereinheit 2 kann mit weiteren
Spindeln ausgestattet sein. Fig. 1 zeigt beispielhaft hinter der zweiten Langsprofilierspindel 17 eine horizontale Nut-
spindel 84.

[0016] Fig. 2 zeigt eine erste Ausfiihrungsform der Maschine, bei der das Holz 3 in der Querprofiliereinheit 1 in der
beschriebenen Weise bei zweimaligem Durchlauf nacheinander an beiden Enden bearbeitet wird. Anschlielend wird
das Holz 3 der Vorschubeinheit 15 Gbergeben, die das Holz an den Bohraggregaten 16 sowie an den beiden Langs-
profilierwerkzeugen 18 der Langsprofiliereinheit 2 vorbeiflihrt. Die Langsprofilierwerkzeuge 18 und die Bohraggregate
16 sind so angeordnet, dalk das Holz 3 beim Durchlauf an seiner rechten Langsseite, wie oben beschrieben, bearbeitet
wird. Im Anschluf® an die Langsprofilierwerkzeuge 18 ist die Maschine mit einer zweiten Langsprofiliereinheit 2 mit
weiteren Langsprofilierwerkzeugen 18 sowie weiteren Bohraggregaten 16 versehen. Sie sind so angeordnet, daf mit
ihnen beim Durchlauf des Holzes 3 die linke Langsseite bearbeitet wird. Dadurch ist nur ein einmaliger Durchlauf des
Holzes 3 durch die Langsprofiliereinheiten 2 und damit durch die ganze Maschine notwendig. Nach der Bearbeitung
beider Langsseiten wird das Holz 3 mittels einer Transporteinrichtung senkrecht zur Transportrichtung 21 in den Langs-
profiliereinheiten 2 einer weiteren Station oder einem weiteren Magazin 24 zugeflhrt. Diese Maschine stellt eine Durch-
laufanlage dar, bei welcher die Holzer 3 im Durchlauf bearbeitet werden. Das Holz 3 ist bei der gesamten Bearbeitung
und zu jedem Zeitpunkt sowohl in der Quer- als auch in den Langsprofiliereinheiten 1, 2 fest eingespannt, so dal} eine
optimale Bearbeitungsqualitat und -genauigkeit erreicht wird.

[0017] Bei einer zweiten Ausfiihrungsform der Maschine entsprechend Fig. 3 gelangt das bearbeitete Holz 3 nach
dem Durchlauf durch die Langsprofiliereinheit 2 auf einen Querfoérderer 20, mit dem das Holz zurtick zur Querprofilier-
einheit 1 transportiert wird. Zwei Arbeitsweisen einer solchen Maschine werden anhand von Fig. 3 n&her beschrieben.
Bei der ersten Arbeitsweise wird das Holz 3 zunachst in Transportrichtung 13 in der Querprofiliereinheit 1 in der be-
schriebenen Weise transportiert. Mit dem Kreissageblatt 9 der Kreissdge 8 wird das entsprechende Ende des Holzes
3 abgesagt und mit dem anschlieBenden Werkzeug 11 querprofiliert, beispielsweise geschlitzt bzw. gezapft. Im An-
schlufd daran wird mit der Bohr- und/oder Diibeleinheit 12 das Holz 3 gebohrt und/oder gedibelt. Anschlielend wird
das Holz 3 an die Vorschubeinheit 15 der Langsprofiliereinheit 2 tibergeben. In der Langsprofiliereinheit wird das Holz
3 mit den Bohraggregaten 16 an seiner Langsseite sowie an seiner Ober- und/oder Unterseite gebohrt. Im Anschluf
daran wird die Langsseite mit zumindest einem der beiden mit Abstand hintereinander liegenden Langsprofilierwerk-
zeugen 18 langsprofiliert. Das an einem Ende und an einer Langsseite bearbeitete Holz 3 gelangt dann auf den Quer-
forderer 20, mit dem das Holz senkrecht zur Transportrichtung 21 in der Langsprofiliereinheit 2 in Transportrichtung
22 transportiert wird. Der Querforderer 20 ibergibt das Holz 3 einer Transporteinrichtung 23, die parallel zur Vorschu-
beinheit 15 liegt und das Holz 3 zurtick zur Querprofiliereinheit 1 férdert. Hier wird das Holz 3 von der Spanneinrichtung
4 aufgenommen und so ausgerichtet, dal das andere, noch nicht bearbeitete Ende des Holzes 3 mit der Sage 8
abgesagt, mit dem Werkzeug 11 querprofiliert, zum Beispiel geschlitzt bzw. gezapft, und gegebenenfalls mit der Bohr-
und/oder Dubeleinheit 12 bearbeitet wird. Das nunmehr an beiden Enden bearbeitete Holz 3 wird so der Vorschubein-
heit 15 der Langsprofiliereinheit 2 Gbergeben, dafl} die noch nicht bearbeitete Langsseite des Holzes 3 an den Bohr-
aggregaten 16 und den beiden Langsprofilierwerkzeugen 18 vorbeigefihrt wird. Mit den Bohraggregaten 16 wird, falls
erforderlich, diese Langsseite des Holzes 3 gebohrt. Mit den nachfolgenden, um vertikale Achsen drehbaren Werk-
zeugen 18 wird das Holz 3 langsprofiliert.

[0018] Bei der zweiten, bevorzugten Arbeitweise werden in der Querprofiliereinheit 1 zunachst beide Enden des
Holzes 3 bearbeitet, wobei der Querschlitten 5 in der beschriebenen Weise zweimal die Querprofiliereinheit 1 durch-
fahrt. Dann wird das an beiden Enden bearbeitete Holz 3 der Vorschubeinheit 15 Gibergeben, die sich in der in Fig. 1
dargestellten Ubergabestellung befindet. Das Holz 3 wird mit der Vorschubeinheit 15 an den Bohraggregaten 16 und
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den Langsprofilierwerkzeugen 18 vorbeigefiihrt und an seiner einen Langsseite bearbeitet. Mit dem Querférderer 20
und der Transporteinrichtung 23 wird das Holz 3 zur Querprofiliereinheit 1 zurtickgefiihrt und von der Spanneinrichtung
4 aufgenommen. Mit dem Querschlitten 5 wird das Holz 3 ohne Bearbeitung durch die Querprofiliereinheit 1 transportiert
und der Vorschubeinheit 15 so lUbergeben, dal} das Holz 3 beim Transport durch die Langsprofiliereinheit 2 an der
anderen Langsseite bearbeitet wird.

[0019] Wahrend das Holz vom Querférderer 20 zur Transporteinrichtung 23 geférdert wird, fahrt die Vorschubeinheit
15 in die Ubergabestellung zuriick, so daR sie dieses Holz sofort wieder iibernehmen kann.

[0020] Die Maschine gemaR Fig. 3 stellt eine Kreisanlage dar, in welcher das Holz zweimal durch die Maschine
transportiert wird. Nach dem zweimaligen Durchlauf des Holzes 3 durch die Maschine wird das fertig bearbeitete Holz
entweder am Querférderer 20 vorbei einer weiteren Bearbeitung zugefiihrt. Es ist aber auch maéglich, das fertig bear-
beitete Holz 3 dem Querférderer 20 zu Ubergeben, der das fertig bearbeitete Holz 3 der Transporteinrichtung 23 tber-
gibt, die das Holz in einem Magazin 24 (Fig. 3) ablegt.

[0021] In der Querprofiliereinheit 1 kénnen gleichzeitig zwei Holzer bearbeitet werden, wie dies aus den Fig. 7 bis
11 hervorgeht. Die Hoélzer 3 liegen mit ihren Langsseiten aneinander und sind in der Spanneinrichtung 4 eingespannt.
Sie ist als Klemmzange ausgebildet und hat eine untere Klemmbacke 25 und eine obere Klemmbacke 26. Die Holzer
3 sind zwischen beiden Klemmbacken 25, 26 gespannt. Die Klemmbacken 25, 26 haben ebene Auflageflachen 27,
28, so dald die Holzer zuverlassig eingespannt werden kénnen. Die obere Klemmbacke 26 ist in Hohenrichtung 29
(Fig. 8) verstellbar. Die gesamte Spanneinrichtung 4 ist quer zur Achse der Holzer 3, wie beschrieben, in Pfeilrichtung
13 verstellbar.

[0022] Die untere Klemmbacke 25 ist am freien Ende mit einem aufwarts gerichteten Anschlag 31 versehen, der ein
Wegrutschen der Hoélzer 3 quer zu den Klemmbacken 25, 26 verhindert und eine exakte Ausrichtung bzw. Lage der
Holzer 3 gewahrleistet. Die Klemmbacke 25 ist um eine quer zu ihrer Langsrichtung liegende horizontale Achse 32
schwenkbar. Sollen die Holzer 3 in noch zu beschreibender Weise an die Vorschubeinheit 15 der Langsprofiliereinheit
2 Ubergeben werden, kann die Klemmbacke 25 um die Achse 32 so weit nach unten in eine Freigabestellung ge-
schwenkt werden, dal® der Anschlag 31 aulRerhalb des Bewegungsweges der Holzer 3 liegt (Fig. 8).

[0023] Fig. 7 zeigt die Ausgangslage bei der Ubergabe der Hoélzer 3 von der Spanneinrichtung 4 der Querprofilier-
einheit 1 in die Vorschubeinheit 15 der Langsprofiliereinheit 2. Die Spanneinrichtung 4 und die Vorschubeinheit 15
haben in dieser Ausgangslage Abstand voneinander. Im Bereich zwischen der Spanneinrichtung 4 und der Vorschu-
beinheit 15 befindet sich eine Zwischenklemmeinrichtung 33, die zwei Ubereinander liegende Klemmbacken 34, 35
aufweist, von denen wenigstens eine in Hohenrichtung verstellbar ist. AuRerdem ist die gesamte Zwischenklemmein-
richtung 33 in Héhenrichtung verstellbar. Im Bereich unterhalb der Zwischenklemmeinrichtung 33 befindet sich eine
Ubergabeeinheit 36, die zwei mit Abstand Ubereinander liegende horizontale, endlos umlaufende Bander 37, 38 auf-
weist. Sie sind jeweils auf einem Trager 39, 40 gelagert, von denen wenigstens einer in Hohenrichtung verstellbar ist.
Dadurch kann der Abstand zwischen den beiden Bandern 37, 38 einfach an die Dicke der zu transportierenden Holzer
3 angepaRt werden. Die gesamte Ubergabeeinheit 36 ist auRerdem in Héhenrichtung verstellbar.

[0024] Zur Ubergabe der Hélzer 3 von der Spanneinrichtung 4 zur Vorschubeinheit 15 wird die Spanneinrichtung 4
zunéachst in Verstellrichtung 30 gegen die Zwischenklemmeinrichtung 33 verstellt. Die beiden Klemmbacken 34, 35
der Klemmeinrichtung 33 sind so eingestellt, dal die Holzer 3 zuverlassig zwischen die Klemmbacken 34, 35 einfahren
kénnen. Die Klemmeinrichtung 33 liegt im Bereich auRerhalb des Verstellweges der Spanneinrichtung 4 bzw. ihrer
Klemmbacken 25, 26. Die Spanneinrichtung 4 wird so weit verstellt, bis die Holzer 3 vollstdndig zwischen den Klemm-
backen 34, 35 der Klemmeinrichtung 33 liegen (Fig. 8). Sobald die Hélzer 3 vollstandig zwischen die Klemmbacken
34, 35 eingefahren sind, wird eine der Klemmbacken, im Ausfliihrungsbeispiel die obere Klemmbacke 34 gegen die
Hoélzer 3 verstellt, die dadurch zuverlassig zwischen den Klemmbacken 34, 35 der Klemmeinrichtung 33 eingeklemmt
werden (Fig. 8). Anschlielend wird die untere Klemmbacke 25 der Spanneinrichtung 4 um die Achse 32 so weit nach
unten geschwenkt, dal® der Anschlag 31 der Klemmbacke 25 im Bereich unterhalb der Holzer 3 liegt. Nunmehr kann
die Spanneinrichtung 4 in Pfeilrichtung 41 zurlickgefahren werden. Dies erfolgt durch entsprechendes Zuriickfahren
des Querschlittens 5, auf dem die Spanneinrichtung 4 angeordnet ist.

[0025] Wahrend der Ubergabe der Hélzer 3 von der Spanneinrichtung 4 in die Zwischenklemmeinrichtung 33 befindet
sich die Ubergabeeinheit 36 noch in ihrer Ausgangsstellung im Bereich unterhalb der Zwischenklemmeinrichtung 33
(Fig. 8). Sobald die Spanneinrichtung 4 zuriickgefahren ist, wird die Ubergabeeinheit 36 in ihre in Fig. 9 dargestellte
Ubergabestellung verfahren. Hierzu ist es notwendig, daR die Ubergabeeinheit 36 zunachst in ihrer abgesenkten Lage
in Pfeilrichtung 42 so weit zuriickgefahren wird, dak beim anschlieRenden Verstellen der Ubergabeeinheit 36 in Ho-
henrichtung (Pfeil 43 in Fig. 8) die Bander 37, 38 an der von der Vorschubeinheit 15 abgewandten Seite der Zwischen-
klemmeinrichtung 33 auf Héhe der Holzer 3 hochgefahren werden kann. Die beiden Bander 37, 38 haben hierbei einen
solchen Abstand voneinander, daR beim anschlieBenden Verstellen der Ubergabeeinheit 36 in Richtung auf die Zwi-
schenklemmeinrichtung 33 die Holzer 3 zwischen die beiden Bénder 37, 38 gelangen (Fig. 9). Der Abstand zwischen
den beiden Bandern wird so eingestellt, dak sie beim Verstellen der Ubergabeeinheit 36 in die Ubergabestellung die
Hélzer 3 nicht beriihren. Sobald die in Fig. 9 dargestellte Ubergabelage erreicht ist, wird wenigstens einer der Trager
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39, 40 der Ubergabeeinheit 36 so verstellt, dal® die Holzer 3 von den Bandern 37, 38 erfal3t werden kdnnen.

[0026] Sobald die Bander 37, 38 in dieser Weise eingestellt worden sind, kénnen die Klemmbacken 34, 35 der
Zwischenklemmeinrichtung 33 gedffnet und damit die Hélzer freigegeben werden. AnschlieRend fahrt die Ubergabe-
einheit 36 mit den gespannten Holzern 3 in Pfeilrichtung 30 (Fig. 9) so weit zuriick, dal die Klemmbacken 34, 35 der
Zwischenklemmeinrichtung 33 im Bereich aul3erhalb der Holzer 3 sind. AnschlieRend wird die Zwischenklemmeinrich-
tung 33 nach unten weggefahren (Fig. 10).

[0027] Sobald die Zwischenklemmeinrichtung 33 im Bereich auBerhalb der Hélzer 3 sich befindet, fahrt die Uberga-
beeinheit 36 entgegen Pfeilrichtung 30 (Fig. 9) bis nahe an die Vorschubeinheit 15 heran. Anschlielend wird eine
schieberartige Transporteinheit 77 in Férderrichtung 44 (Fig. 10) bewegt, welche die Hélzer 3 in die Vorschubeinheit
15 der Langsprofiliereinheit 2 férdert. Die endlos umlaufenden Béander 37, 38 der Ubergabeeinheit 36 liegen hierbei
auf den Hélzern 3 auf und werden beim Verschieben umlaufend mitgenommen. Die Bénder 37, 38 dienen zur Fiihrung
der Hélzer 3 und verhindern ein axiales Verschieben bei diesem Ubergabevorgang. Die Férderrichtung 44 (Fig. 10)
der Holzer 3 liegt senkrecht zu ihrer Ldngsachse. Die Vorschubeinheit 15 hat in noch zu beschreibender Weise iber
ihre Lange gleichmaRig verteilt angeordnete Spannbacken, mit denen die Hélzer 3 auf einer Auflage 45 festgespannt
werden. Der Verschiebeweg der Holzer 3 in Verstellrichtung 44 wird durch Anschlage 46 begrenzt, die Gber die Lange
der Vorschubeinheit 15 verteilt angeordnet sind und an denen die Holzer 3 zur Anlage kommen.

[0028] Da bei der Langsprofilierung die Holzer 3 nicht, wie bei der Querprofilierung, nebeneinander liegen kénnen,
wird zunachst nur das eine Holz 3 in die Vorschubeinheit 15 transportiert. Sobald das Holz 3 an den Anschlagen 46
zur Anlage kommt, werden die Klemmbacken nach unten gefahren und dieses Holz 3 in der Vorschubeinheit 15 fest-
geklemmt. AnschlieRend wird die Vorschubeinheit 15 in Vorschubrichtung 21 (Fig. 2 und 3) so weit verschoben, bis
das nachste Holz 3 in gleicher Weise mittels der Transporteinheit 77 in die Vorschubeinheit 15 geférdert und dort
festgeklemmt werden kann. Fig. 11 zeigt die Situation, in welcher die Vorschubeinheit 15 entsprechend vorgefahren
und das zweite Holz 3 in die Vorschubeinheit 15 transportiert hat.

[0029] Nachdem dieses zweite Holz 3 in der Vorschubeinheit 15 eingespannt worden ist, wird der obere Trager 39
der Ubergabeeinheit 36 aufwarts verfahren, so daR die Ubergabeeinheit 36 entgegen Verstellrichtung 42 (Fig. 8) zu-
riickgefahren werden kann. AnschlieRend wird die Ubergabeeinheit 36 wieder abgesenkt, so daR sie fiir den nachsten
Ubergabetakt zur Verfiigung steht. Sind die zu bearbeitenden Hélzer 3 lang, kann in der Vorschubeinheit 15 bei ent-
sprechender Lénge nur ein Holz eingespannt werden. Dann muR der Schlitten 5 so lange in der Ubergabeposition
warten, bis die Vorschubeinheit 15 nach der Abgabe des langsprofilierten Holzes 3 wieder in den Ubergabebereich
zurilickgefahren ist.

[0030] Je nach Holzbreite kann die Spanneinrichtung 4 der Querprofiliereinheit 1 nur ein Holz 3 oder auch mehr als
zwei Holzer aufnehmen. Ist das Holz 3 so breit wie die Spannelemente der Spanneinrichtung 4, dann nimmt die Span-
neinrichtung 4 nur ein Holz 3 auf und tbergibt es nach der Bearbeitung in der Querprofiliereinheit 1 in der beschriebenen
Weise der Vorschubeinheit 15. Haben die Holzer 3 eine vergleichsweise geringe Breite, kdnnen in der Spanneinrichtung
4 drei oder mehr Holzer 3 aneinanderliegend eingespannt werden. Je nach Lange dieser Holzer 3 und der Vorschu-
beinheit 15 kdnnen sie hintereinander in der Vorschubeinheit 15 eingespannt werden. Reicht die Lange der Vorschu-
beinheit 15 nicht aus, alle Hélzer 3 hintereinanderliegend in der Vorschubeinheit 15 einzuspannen, erfolgt die Ubergabe
der restlichen Holzer 3 dann, wenn die Vorschubeinheit 15 nach der Bearbeitung der von ihr aufgenommenen Hélzer
in der Langsprofiliereinheit 2 in ihre Ubergabeposition zuriickkehrt. Dann kénnen die restlichen Hélzer 3 in der be-
schriebenen Weise der Vorschubeinheit 15 Gbergeben werden.

[0031] Solange die Holzer 3 noch in die Zwischenklemmeinrichtung 33 eingespannt sind, werden vorteilhaft mit dem
Bohraggregat 12 der Querprofiliereinheit 1, falls notwendig, Bohrungen im Holz 3 angebracht. Wahrend dieses Bohr-
vorganges kann die Spanneinrichtung 4 zur Aufnahme der ndchsten Werkstlicke in die Ausgangsposition zurlickfahren.
[0032] Anhand der Fig. 4 bis 6 und 14 wird die Vorschubeinheit 15 néher erlautert. Sie hat einen Trager 47, der sich
vorteilhaft Uber die Ladnge der Vorschubeinheit 15 erstreckt. Der Trager 47 ist mit einer vertikalen Rickwand 48 ver-
sehen, an der Uber die Lange verteilt Fihrungselemente 49 befestigt sind. Diese Flihrungselemente 49 sind in zwei
horizontalen, mit Abstand Ubereinander liegenden Reihen angeordnet (Fig. 4, 5 und 14). Mit den Flihrungselemente
49 sitzt die Vorschubeinheit 15 auf zwei zueinander parallelen Fiihrungsschienen 50, 51 (Fig. 14), die an einem (nicht
dargestellten) Maschinengestell vorgesehen sind.

[0033] Die Ruckwand 48 des Tragers 47 geht am oberen Ende in einen senkrecht zu ihr liegenden Tragteil 52 Uber.
An seiner Unterseite ist wenigstens ein Antrieb 53 fir Klemmbacken 54 befestigt. Der Antrieb 53 hat vorteilhaft Hub-
zylinder 56 (Fig. 14), die an der Unterseite des horizontalen Tragteiles 52 befestigt sind und aus denen nach unten
eine Kolbenstange 57 ragt. Sie ist am unteren Ende Uber ein Querstiick 58 mit einem aufwarts gerichteten stangen-
férmigen Trager 59 verbunden, der durch wenigstens eine Flihrung 60 sowie eine Flihrungsbuchse 61 nach oben Uber
den Tragteil 52 ragt und am oberen freien Ende die jeweilige Klemmbacke 54 tragt. Auf diese Weise sind samtliche
Klemmbacken 54 durch jeweils einen Hubzylinder 56 unabhangig voneinander in Héhenrichtung verstellbar. Somit
kénnen die einzelnen Klemmbacken 54 unabhéangig voneinander verstellt werden. Es ist auch mdglich, die Klemm-
backen 54 in Gruppen zusammenzufassen und gruppenweise gemeinsam zu verstellen.
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[0034] Auf dem Tragteil 52 ist mindestens ein rechenartiger Trager 62 gelagert, in dem die Anschlage 46 fir die
Holzer 3 gelagert sind. Die Anschlage 46 sind vorteilhaft Anschlagbolzen, die senkrecht Giber die den Klemmbacken
54, 55 zugewandte Oberseite des Tragers 62 ragen und unter der Kraft wenigstens einer Druckfeder 63 stehen. Diese
verschieben die Anschlage 46 axial in eine Anschlagstellung.

[0035] Die Klemmbacken 54 haben in Draufsicht (Fig. 6) einen viereckigen Grundkérper 64, der an seinem klemm-
seitigen Langsrand einen rechteckigen Vorsprung 65 aufweist. Dadurch sind die Klemmbacken 54 beiderseits des
Vorsprunges 65 mit rechteckigen Aussparungen 66, 67 versehen. Sdmtliche Klemmbacken 54 sind gleich ausgebildet
und liegen mit Abstand nebeneinander in einer Reihe. Die Klemmbacken 54 sind vorteilhaft auf das obere Ende der
Trager 59 geschraubt, so daB sie bei Bedarf einfach und schnell ausgewechselt werden kénnen.

[0036] Die Klemmbacken 54 liegen in vertikaler Richtung den Klemmbacken 55 gegeniiber, deren Oberseiten 68
die Auflage 45 (Fig. 10) fir das einzuspannende Holz 3 bilden. Die Klemmbacken 55 liegen auf gleicher Héhe und
sind vorteilhaft ebenfalls unabhangig voneinander in Héhenrichtung begrenzt verstellbar. Es ist aber auch mdglich, die
unteren Klemmbacken 55 gemeinsam oder in Gruppen in Héhenrichtung zu verstellen. Die Verstellung kann Uber
Zylinder erfolgen. Es ist aber mdglich, die Klemmbacken 55 tber eine CNC-Achse zu verstellen.

Die Klemmbacken 55 sind, wie sich aus Fig. 6 ergibt, auf Licke zu den Klemmbacken 54 angeordnet, in Draufsicht
auf die Vorschubeinheit 15 gesehen. Die unteren Klemmbacken 55 haben T-Form mit einem rechteckigen Fu® 69, der
in Draufsicht zwischen benachbarten Klemmbacken 54 liegt. Die unteren Klemmbacken 55 sind auRerdem mit einem
rechtwinklig zum Fuf} 69 liegenden Steg 70 versehen, der, in Draufsicht gesehen, in die Aussparungen 66, 67 benach-
barter oberer Klemmbacken 54 eingreift. Zwischen den einzelnen Klemmbacken 54, 55 besteht ein kleiner Freiraum,
in Draufsicht gesehen. Dadurch kénnen die oberen Klemmbacken 54 in noch zu beschreibender Weise nach unten
zwischen die unteren Klemmbacken 55 einwandfrei und ohne Gefahr der Berlihrung verstellt werden.

[0037] Die unteren Klemmbacken 55 stehen quer von einem FuR 71 ab (Fig. 14), der die Klemmbacken 55 mit einem
Hubzylinder 72 verbindet. Mit den Hubzylindern 72 lassen sich die unteren Klemmbacken 55 in noch zu beschreibender
Weise absenken, wenn, wie anhand der Fig. 7 bis 11 erldutert worden ist, die Holzer 3 nach der Querprofilierung der
Vorschubeinheit 15 tGbergeben werden. Die Hubzylinder 72 sind am Trager 47 gelagert.

[0038] Der rechenférmige Trager 62 hat horizontale, mit Abstand voneinander liegende Finger 73 (Fig. 4 und 14),
zwischen denen die stangenférmigen Trager 59 fir die oberen Klemmbacken 54 sowie die FuRe 71 fir die unteren
Klemmbacken 55 ragen. Der Trager 62 ist mit mit Abstand voneinander liegenden aufrechten Auflagern 74 versehen,
an denen die Druckfedern 63 der Anschlage 31 mit einem Ende abgestiitzt sind. Der rechenférmige Trager 62 kann
horizontal in Pfeilrichtung 75 auf dem Tragteil 52 des Tragers 47 verstellt werden, um die Lage der Anschlage 46 an
die Querschnittsform des einzuspannenden Holzes 3 anzupassen. Der hierfiir vorgesehene Antrieb ist nicht dargestellt.
Die Verstellung des rechenférmigen Tragers 62 kann manuell erfolgen; vorteilhaft wird er jedoch gesteuert verstellt,
so dal} eine automatische Einstellung der Anschlage 46 in bezug auf die Querschnittsform des zu bearbeitenden
Holzes 3 gewahrleistet ist.

[0039] Die Vorschubeinheit 15 kann auch zwei oder mehr nebeneinander liegende Trager 62 haben, die vorteilhaft
unabhéngig voneinander in der beschriebenen Weise verstellbar sind, um mehrere Hblzer hintereinander zu spannen,
die mit unterschiedlicher Breite bearbeitet werden sollen.

[0040] Wie anhand der Fig. 7 bis 11 erldutert worden ist, werden die Hélzer 3 aus der Querprofiliereinheit 1 nicht
direkt der Vorschubeinheit 15 der Langsprofiliereinheit 2 (ibergeben, sondern mit Hilfe der Ubergabeeinheit 36. Sie ist
in der Ubergabeposition (Fig. 9) so in bezug auf die Vorschubeinheit 15 angeordnet, daR die Bander 37, 38 der Uber-
gabeeinheit 36 nur geringen Abstand von den Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit 15 haben. Dadurch lassen
sich die Holzer 3 problemlos von der Ubergabeeinheit 36 in die Vorschubeinheit 15 transportieren. Um eine stérungs-
freie und optimale Ubergabe der Hélzer 3 zu erreichen, werden vor der Ubergabe der Hélzer die unteren Klemmbacken
55 geringfligig so weit abgesenkt, dal die Auflageseite 68 der unteren Klemmbacken 55 unterhalb der Auflageebene
des unteren Bandes 38 der Ubergabeeinheit 36 liegt. Dadurch kann das Holz 3 problemlos zwischen die beiden Klemm-
backen 54, 55 der Vorschubeinheit 15 transportiert werden.

[0041] Die Anschlage 46 werden durch entsprechendes Verschieben des rechenférmigen Tragers 62 in Verschie-
berichtung 75 vor der Ubergabe der Hélzer 3 in die notwendige Lage eingestellt. Die oberen Klemmbacken 54 sind
wahrend der Ubergabe geringfligig nach oben verstellt, so daR sie den Ubergabevorgang nicht behindern. Sobald die
Hélzer 3 an den Uber die Lange der Vorschubeinheit verteilt angeordneten Anschlagen 46 anliegen, werden die oberen
und die unteren Klemmbacken 54, 55 zusammengefahren, indem die entsprechenden Hubzylinder 56, 72 betatigt
werden. Dadurch werden die Holzer 3 optimal zwischen den Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit 15 eingespannt.
Die Einspannung erfolgt so, da die durch die Langsprofilierwerkzeuge 18 zu bearbeitende Langsseite der Holzer 3
freiliegt, so daf’ diese Langsseite ohne Behinderung durch die Klemmbacken 54, 55 bearbeitet werden kann. Wahrend
der Langsprofilierung wird die Vorschubeinheit 15 l1angs der Flihrungsschienen 50, 51 zuverlassig verschoben. Da die
Fuhrungselemente 49 Uber die Lange des Tragers 47 verteilt angeordnet und auflerdem in zwei mit ausreichendem
Abstand Ubereinander angeordneten horizontalen Reihen befestigt sind, kann der Trager 47 einwandfrei und ohne
Gefahr des Verkantens verschoben werden. Dadurch ist eine sehr genaue Bearbeitung der Holzer 3 gewahrleistet.
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[0042] Die Vorschubeinheit 15 bildet nicht nur die Transporteinrichtung fur die Holzer in der Langsprofiliereinheit 2,
sondern gleichzeitig auch die Spanneinrichtung. Dadurch wird die hochgenaue Bearbeitung der H6lzer 3 auch wahrend
des Langsprofiliervorganges optimal sichergestellt.

[0043] Wie Fig. 14 zeigt, steht die zu bearbeitende Langsseite der Holzer 3 ausreichend weit (iber die Klemmbacken
54, 55 der Vorschubeinheit vor. Dadurch kénnen an dieser Langsseite die erforderlichen Bearbeitungen vorgenommen
werden. Fig. 5 zeigt, dal® an dieser Langsseite des Holzes 3 beispielsweise zwei Bohrungen 76 in der Langsseite und
zwei Bohrungen 76 in der Oberseite des Holzes 3 mit den Bohraggregaten 16 angebracht worden sind. Der Antrieb
der Vorschubeinheit 15 ist als CNC-Achse ausgefihrt, so dafl das gespannte Holz 3 exakt in die Position zum Bohren
gefahren werden kann. In dem Bereich, in dem die beiden Bohrungen 76 in der Oberseite des Holzes 3 angebracht
werden, ist die entsprechende obere Klemmbacke 54 der Vorschubeinheit 15 abgesenkt worden. Dadurch liegt das
Holz 3 an dieser Stelle frei, so dall mit dem entsprechenden Bohraggregat 16 die Bohrungen angebracht werden
kénnen. Da der Antrieb der Vorschubeinheit 15 als CNC-Achse ausgefiihrt ist, kdnnen die entsprechenden Klemm-
backen 54, die bei der weiteren Bearbeitung des Holzes 3 in der Langsprofiliereinheit 2 stéren kénnten, vor der Uber-
gabe der Holzer 3 in die Vorschubeinheit unter die Auflageebene 68 der unteren Klemmbacken 55 abgesenkt werden,
indem der entsprechende Hubzylinder 56 betatigt wird. Das in die Vorschubeinheit 15 eingespannte Holz 3 146t sich
dann exakt relativ zu den maschinenfesten Bohraggregaten 16 fahren, die lagegenau die notwendigen Bohrungen
anbringen.

[0044] Anhandder Fig. 12 und 13 wird die Transporteinheit 77 beschrieben, mit der die Hblzer 3 in der beschriebenen
Weise aus der Ubergabeeinheit 36 in die Vorschubeinheit 15 geschoben werden.

[0045] Die Transporteinheit 77 hat einen plattenférmigen Trager 78, der an seiner dem Holz 3 zugewandten Seite
mit Abstand voneinander liegende Andruckbacken 79 aufweist. Die Andruckbacken 79 erstrecken sich uber die Hohe
des Tragers 78 und des Holzes 3. Die Stirnseiten der Andruckbacken 79 sind gerundet, so daf sie lediglich linienférmig
am Holz 3 anliegen. Die Transporteinheit 77 wird mit einem (nicht dargestellten) Antrieb, vorzugsweise mit Hubzylin-
dern, in Richtung auf die Anschlage 46 in der Vorschubeinheit 15 verstellt.

[0046] Die Transporteinheit 77 befindet sich im Ubergabebereich der Holzer 3 von der Quer- zur Langsprofiliereinheit
und ist Bestandteil der Ubergabeeinheit 36. Die Transporteinheit 77 wird dann betétigt, wenn die Holzer 3 zwischen
die gedffneten Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit 15 geschoben werden. Die Klemmbacken 54, 55 bleiben so
lange gedffnet, bis das Holz 3 mittels der Transporteinheit 77 an den Anschlégen 46 zur Anlage gebracht worden ist.
Dann werden die Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit 15 betatigt, so dal sie das Holz 3 einspannen. Erst wenn
dieser Einspannvorgang beendet ist, wird die Transporteinheit 77 in ihre Ausgangsstellung zuriickgefahren.

[0047] Mitder Transporteinheit 77 kdnnen Uber ihre Lange leicht gekrimmte Hoélzer 3 auch geradegedriickt werden,
um auch solche Holzer trotz ihrer LAngskrimmung einwandfrei bearbeiten zu kénnen. Wird das gekrimmte Holz 3 in
der beschriebenen Weise mit der Transporteinheit 67 an den Anschlagen 46 der Vorschubeinheit 15 zur Anlage ge-
bracht, wird durch weitere Druckbeaufschlagung die Transporteinheit 77 weiter in Richtung auf die Anschlage 46 be-
wegt. Hierbei wird das Holz 3 an den Anschlagen 46 anliegend geradegerichtet (Fig. 13), so dall es mit seiner einen
Langsseite an den Anschlagen 46 anliegt. Die Transporteinheit 77 bleibt in ihrer Druckstellung gemaf Fig. 13 so lange,
bis die Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit 15 das geradegedriickte Holz 3 eingespannt haben. Die Spannkraft
der Klemmbacken 54, 55 ist so hoch, daf} das Holz 3 nach dem Zurilickfahren der Transporteinheit 77 in der Vorschu-
beinheit 15 in seiner geradgedriickten Lage bleibt.

[0048] Die Fig. 2 und 15 zeigen die Maschine mit zwei Langsprofiliereinheiten, die somit mit zwei Vorschubeinheiten
15 ausgestattet ist. Wie Fig. 15 zeigt, sind diese beiden Vorschubeinheiten 15 gleich ausgebildet, jedoch spiegelbildlich
zueinander angeordnet. Sind die Holzer 3 in der beschriebenen Weise in die in Fig. 2 rechte Vorschubeinheit 15 ein-
gespannt, dann werden die Holzer mit ihr an den Bohraggregaten 16 und an den Langsprofilierwerkzeugen 18 vorbei-
gefluhrt, mit denen die in Transportrichtung 21 rechte Langsseite der Holzer 3 bearbeitet wird. Die in Fig. 2 linke Vor-
schubeinheit 15 befindet sich in einem Ubergabebereich 80 (Fig. 2), der im Bereich zwischen den doppelt vorhandenen
Bohraggregaten 16 und Langsprofilierwerkzeugen 18 vorgesehen ist. Die beiden Vorschubeinheiten 15 sind so zuein-
ander angeordnet, in Transportrichtung 21 gesehen (Fig. 15), da ihre Klemmbacken 54, 55 nur sehr geringen Abstand
voneinander haben. Die Hélzer 3 sind so in die eine Vorschubeinheit 15 eingespannt, dal} sie in der beschriebenen
Weise ausreichend weit (iber die Klemmbacken 54, 55 vorstehen. Dieser Uberstand ist so grof3, daR die andere Vor-
schubeinheit 15 mit ihren Klemmbacken 54, 55 das Holz in diesem Bereich einspannen kann.

[0049] Fig. 15 zeigt die Maschine von der Auslaufseite her. Die rechte Vorschubeinheit 15 hat das Holz 3 so an den
entsprechenden Werkzeugen in der Langsprofiliereinheit 2 vorbeigefihrt hat, dal® in Fig. 15 die linke Langsseite des
Holzes 3 profiliert worden ist, die in Durchlaufrichtung des Holzes 3 durch die Maschine die rechte Langsseite ist.
Wenn sich diese Vorschubeinheit 15 in den Ubergabebereich 80 bewegt, sind die Klemmbacken 54, 55 der in Fig. 15
linken Vorschubeinheit 15 so weit gedffnet, dal das Holz 3 mit seinem Uberstehenden Bereich ungehindert zwischen
die Klemmbacken dieser Vorschubeinheit 15 einfahren kann. Der rechenférmige Trager 62 mit den Anschlagen 46
wird so in Richtung auf das Holz 3 bewegt, daf} die Anschldge 46 an ihm zur Anlage kommen. Anschlielend werden
die Klemmbacken 54, 55 dieser Vorschubeinheit 15 geschlossen und damit das Holz 3 am Uberstehenden Bereich
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gespannt. AnschlieRend kénnen die Klemmbacken 54, 55 der in Fig. 15 rechten Vorschubeinheit 15 gedffnet werden,
so daf} dieses Holz 3 nur noch durch die Klemmbacken 54, 55 der linken Vorschubeinheit 15 gespannt ist. Die rechte
Vorschubeinheit 15 gemaR Fig. 15 kann dann zurlckfahren, um von der Querprofiliereinheit 1 in der beschriebenen
Weise die nachsten Holzer 3 zu Gbernehmen. Die in Fig. 15 linke Vorschubeinheit 15 fiihrt nunmehr das Werkzeug 3
an den entsprechenden Werkzeugen so vorbei, daf} die in Fig. 15 rechte Langsseite des Holzes 3 profiliert wird, die
in Durchlaufrichtung des Holzes 3 die linke Langsseite ist.

[0050] Die beiden Vorschubeinheiten 15 werden an einander gegentuiberliegenden Seiten in der beschriebenen Wei-
se an einem Gestellteil 81 mit den Fuhrungsschienen 50, 51 verfahren.

[0051] Bei einer anderen, nicht dargestellten Ausfiihrungsform ist die Maschine mit Gbereinander paarweise ange-
ordneten Vorschubeinheiten 15 versehen, von denen die oberen Vorschubeinheiten um eine horizontale Achse nach
oben gespiegelt oberhalb der unteren Vorschubeinheiten 15 angeordnet sind. Durch eine solche Ausbildung wird die
Leistung der Maschine erhéht, da eine Vorschubeinheit bereits in die jeweilige Ubergabeposition zuriickfahren kann,
wahrend die zweite Vorschubeinheit das Holz 3 an der jeweiligen Langsprofiliereinheit vorbeifiihrt.

[0052] Der Langsvorschub der Hélzer 3 in der Langsprofiliereinheit 2 mittels der Vorschubeinheit 15 ermdglicht eine
exakte Verfolgung, Vermessung und Positionierung der Holzer tber die Achsen. Dadurch sind eine hohe Fertigungs-
prazision und hohe Prozefsicherheiten gewahrleistet. Die Fras- und Bohrarbeiten werden in einer Maschine durch-
geflhrt, so daf} eine Teilekomplettbearbeitung auf der Maschine moglich ist. Da die Holzer 3 wahrend ihres Transportes
durch die Quer- und die Langsprofileinheit 1, 2 stets eingespannt sind und nicht auf Tischflachen oder Anschlagen
rutschen, wird die entsprechende Seite der Holzer schonend behandelt. Auch tritt kein Spaneaufwalzen auf. Mit der
Vorschubeinheit 15 und mit der Spanneinrichtung 4 ist es mdéglich, die Holzer 3 mehrmals an den entsprechenden
Werkzeugen 11, 18 vorbeizufahren, um unterschiedliche Bearbeitungen am Holz 3 vorzunehmen. Dabei werden die
entsprechenden Spindeln 10, 17 jeweils radial und/oder axial verstellt, um die fiir die unterschiedlichen Bearbeitungen
notwendigen Schneidmesser in Eingriff bringen zu kénnen.

[0053] Da die Hélzer 3 wahrend der gesamten Bearbeitung und auch wahrend der verschiedenen Ubergabeproze-
duren fest eingespannt sind, kann die Lage der Holzer 3 zu jedem Zeitpunkt exakt bestimmt werden. Dadurch ist es
moglich, die Holzer 3 mit dieser Maschine mit hoher Fertigungsprazision zu bearbeiten. Insbesondere kénnen dadurch
in der beschriebenen Weise in der Langsprofiliereinheit 2 die Bohrungen und/oder Ausfrasungen mit den maschinen-
festen Bohraggregaten 16 angebracht werden, da die Holzer 3 mit den Vorschubeinheiten 15 exakt relativ zu den
Bohraggregaten 16 positioniert werden kdnnen.

[0054] Da der Antrieb der Vorschubeinheit 15 als CNC-Achse ausgefiihrt ist, kbnnen am Holz 3 auch Tauchungen
vorgenommen werden. Hierunter sind Profilierungen zu verstehen, die sich nicht (iber die gesamte Lange des Holzes
3 erstrecken. Aufgrund der hohen Positioniergenauigkeit kénnen die entsprechenden Werkzeuge exakt in das Holz
eingefahren und aus ihm herausgefahren werden.

[0055] Da die Vorschubeinheit 15 CNC-gesteuert verfahren wird und auch die Werkzeuge 18 bzw. ihre Spindeln 17
CNC-gesteuert quer zur Verfahrrichtung der Vorschubeinheiten 15 bewegbar sind, kann durch Interpolation aus diesen
beiden senkrecht zueinander liegenden Bewegungen der Spindel 17 und der Vorschubeinheit 15 jede beliebige Kontur
der Langsseite der Holzer erreicht werden. So lassen sich an den Hélzern Stichbdégen, Wellenlinien und dergleichen
ohne Probleme herstellen.

[0056] Mit der Spanneinrichtung 4 sowie der Vorschubeinheit 15 kdnnen auch sehr kurze Hélzer 3 zuverlassig be-
arbeitet werden. Dadurch entfallen aufwendige Sonderfertigungen.

[0057] Die Maschinenteile sind als Module aufgebaut, so dafl die Maschinen in unterschiedlicher Weise zusammen-
gestellt werden kdénnen. So ist der Aufbau der Maschine unabhéangig von ihrer Léange, da bei entsprechenden Maschi-
nenlangen eine entsprechende Zahl von Modulen zusammengestellt wird. Die Module kénnen so zur Maschine zu-
sammengestellt werden, dal sie als Rechts- oder Linkseinheit arbeiten kann.

[0058] Das Magazin 24 (Fig. 1) kann so ausgebildet sein, daf3 aus ihm die zu bearbeitenden Holzer 3 automatisch
herausgenommen und in die Maschine eingegeben und nach dem Bearbeiten wieder zuriickgegeben werden. Die
Maschine kann bedienerlos arbeiten, da eine hohe Prozel3sicherheit gewahrleistet ist.

[0059] Da die Holzer 3 nicht an einem Anschlag anliegend durch die Maschine transportiert werden, sondern jeweils
mittels der Spanneinrichtung 4 bzw. der Vorschubeinheit 15 eingespannt sind, ist eine variable Spanabnahme am Holz
3 problemlos Uber die Spindelposition steuerbar. Dadurch ergibt sich eine hohe Flexibilitdt und eine optimale Roh-
holzausnutzung.

[0060] Die Spindelfihrungen bestehen vorteilhaft aus Polymerbeton, wodurch eine optimale Schwingungsentkop-
pelung der Spindeln erreicht wird.

[0061] Die Spindeln kénnen beispielsweise eine Lange von 700 mm haben und einen variablen Hub von 650 mm
aufweisen. Dadurch ergibt sich eine vollige Freiheit in der Spindelbelegung, d.h. der Wahl der auf den Spindeln zu
befestigenden Werkzeuge. Dadurch ist eine einfache Projektierung der Holzbearbeitung mdoglich.

[0062] Da samtliche Holz- und Werkzeugbewegungen Uber die Steuerung von elektrischen Achsen erfolgen, ergibt
sich eine hohe Prazision, eine grolRe Variabilitdt sowie eine erhebliche Vereinfachung der Projektierung. Da iber die
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gesteuerten Achsen jederzeit eine genaue Kenntnis der Lage des Holzes 3 innerhalb der Maschine gewahrleistet ist,
kénnen die bei herkdmmlichen Fenstermaschinen eingesetzten Lichtschranken entfallen, die haufig erhebliche Feh-
lerquellen der bekannten Fenstermaschinen sind. Ist die Maschine als Durchlaufanlage entsprechend Fig. 2 ausge-
bildet, kdnnen Mechanisierungen der Maschine entfallen, wie Rickférdereinrichtungen, Schwenkeinrichtungen und
dergleichen. Fir die Positionierung der Hoélzer 3 ist ein Langenanschlag nicht erforderlich, wodurch sich sehr kleine
Langentoleranzen der bearbeiteten Holzer 3 ergeben. Da die Holzer zumindest in den Bearbeitungsphasen tber die
elektronischen Achsen kontrolliert werden, knnen Endschalter im Vorschub der Maschine zur Verfolgung der Holzer
entfallen. Aufgrund des geregelten Taktablaufs der Maschine ist ein Puffer bzw. Magazin und deren Verwaltung nicht
notwendig.

[0063] Da die Holzer 3 bei der Quer- und bei der Langsprofilierung jeweils mit der Spanneinrichtung 4 bzw. der
Vorschubeinheit 15 transportiert werden, sind Tischplatten zur Auflage und Abstlitzung der Holzer nicht mehr erfor-
derlich. Die damit zusammenhangenden Probleme hinsichtlich Verschlei und Fiihrungsunterbrechung im Bereich der
Spindeln entfallen dadurch. Auch kénnen die bei herkbmmlichen Fenstermaschinen vorhandenen rechten Anschlage
entfallen, die Probleme hinsichtlich des Verschleil3es, der Einfrés- und Einstellarbeiten, der Fiihrungsunterbrechung
im Bereich der Spindeln sowie hinsichtlich einer optimalen Spaneerfassung bereiteten.

[0064] Die bei den herkdmmlichen Fenstermaschinen verwendeten Vorschubeinheiten in Form von Vorschubwalzen
und die damit zusammenhangenden Probleme entfallen. Vorschubwalzen kénnen verschleien und verschmutzen,
wodurch der Transport der Hoélzer durch die Fenstermaschine beeintrachtigt wird. Daruber hinaus mussen die Vor-
schubwalzen eingestellt werden. Aufgrund des Vorschubbalkens sind die Werkzeuge an der Fenstermaschine nur
schwierig zuganglich. Die Position der Hélzer in der Maschine mul bei einer solchen Vorschubeinheit durch Endschal-
ter uberwacht werden, was zu Problemen fiihren kann.

[0065] Werden die Holzer zu einem Fenster- oder Tirrahmen oder -fligel zusammengesetzt, wird dieser Rahmen
bzw. Fliigel anschliefiend durch die Fenstermaschine transportiert und hierbei ein Umfrdsen vorgenommen. Bei diesen
Umfrasarbeiten ist der Vorschubbalken hinderlich. Fir das Umfrasen kleiner Rahmen bzw. Flugel ist ein zusatzlicher
Umfraswagen erforderlich. Insbesondere sind solche Umfraswagen nicht fiir Studiofenster brauchbar, bei denen die
Rahmenteile teilweise unter Winkeln ungleich 90° aneinander anschlief3en.

[0066] Solche Probleme treten bei der beschriebenen Maschine nicht auf, weil die Vorschubeinheit 15 auch beim
Umfrasen eingesetzt werden kann. Wie Fig. 16 zeigt, wird der aus den in der Maschine bearbeiteten Hélzern 3 zu-
sammengesetzte Rahmen 82 an der AuRenseite der Rahmenteile bearbeitet, insbesondere gefrast. Der Rahmen 82
wird mit seinem einen Rahmenteil 3 an die Anschlage 46 der Vorschubeinheit 15 angelegt und in der beschriebenen
Weise mit den Klemmbacken 54, 55 gespannt. Da von dem eingespannten Rahmenteil 3 aus senkrecht die weiteren
Rahmenteile abstehen, werden diejenigen Klemmbacken 54, die im Bereich dieser quer abstehenden Rahmenteile
liegen, vor dem Einspannen des Rahmens 82 unter die Auflageebene 68 der unteren Klemmbacken 55 (Fig. 14) ab-
gesenkt. Die Absenkung der entsprechenden Klemmbacken 54 erfolgt programmgesteuert in Abhangigkeit von dem
zuumfrasenden Rahmen 82. Somit kann der Rahmen 82 problemlos in die Vorschubeinheit 15 eingesetzt und gespannt
werden. Die abgesenkten Klemmbacken 54 nehmen die in ihrem Verschiebeweg liegenden Anschlage 46 gegen die
Kraft der Druckfedern 63 mit. Wie Fig. 6 zeigt, sind die Klemmbacken 54 im Bereich des Grundkdrpers 64 so breit,
daf sie gleichzeitig zwei Anschldge 46 erfassen und nach unten driicken kénnen.

[0067] Fig. 16 zeigt einen Fligelrahmen 82 mit einer Sprosse 83. Mit der Vorschubeinheit 15 kénnen auch zwei oder
mehr nebeneinander liegende Rahmen 82 eingespannt werden, um die Auenseiten zu frasen. Die Zahl der gleichzeitig
einzuspannenden Rahmen 82 richtet sich nach der Lange der Vorschubeinheit 15 und der Lange bzw. Breite der
Rahmen.

[0068] Mit der Vorschubeinheit 15 wird das Holz 3 bei seinem Transport durch die Maschine festgehalten, insbeson-
dere auch im Bereich der jeweiligen Werkzeuge. So kann ein linker Andruck, wie er bei herkbmmlichen Fensterma-
schinen vorgesehen ist, entfallen. Durch die feste Einspannung in allen Vorschub- bzw. Spanneinrichtungen entstehen
am Holz 3 keine Eindrucke, Riefen und dergleichen.

[0069] Anhand der Zeichnungen ist die Maschine als Winkelmaschine beschrieben worden, die die Quer- und die
Langsprofiliereinheit 1, 2 aufweist, die rechtwinklig zueinander liegen. Die beschriebene Vorschubeinheit 15 kann auch
bei einer Maschine vorgesehen sein, die eine Querprofiliereinheit nicht aufweist, mit der die Hélzer 3 somit lediglich
nur an wenigstens einer Langsseite bearbeitet werden.

[0070] Die Maschine gemaf den Fig. 17a bis 17d wird vor allem zur Fertigung von Mébelteilen verwendet und weist
keine Querprofiliereinheit auf. Die Holzer 3 werden entweder von Hand oder Uber ein Magazin auf die Vorschubeinheit
15 aufgesetzt und mit den oberen und unteren Klemmbacken 54, 55 eingespannt. Die Holzer 3 werden hierbei mit
ihrer einen Stirnseite an einem maschinenfesten Anschlag 85 zur Anlage gebracht, um ein Ldngenbezugsmal zu
erhalten. Damit die Holzer an ihrer am Anschlag 85 anliegenden Stirnseite 86 in noch zu beschreibender Weise be-
arbeitet werden kénnen, stehen die Hoélzer Uber die Klemmbacken 54, 55 in Transportrichtung vor. Sobald die Hblzer
3 am Langsanschlag 85 ausgerichtet und mit den Klemmbakken 54, 55 festgespannt sind, wird der Anschlag 85 aus
seiner Anschlagstellung entfernt und die Vorschubeinheit 15 in Transportrichtung 21 transportiert.
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[0071] Beim Transport in Transportrichtung 21 gelangen die Hélzer 3 zunachst in den Arbeitsbereich des Werkzeu-
ges 87, mit dem eine entsprechende Bearbeitung an der Stirnseite 86 der Holzer 3 vorgenommen wird. Das Werkzeug
87 kann einem Werkzeugmagazin 88 entnommen werden, in dem Fraser, Bohrer, Winkelaggregate, Sagen usw. an-
geordnet sein kdnnen. Das Werkzeug 87 sitzt auf einem quer zur Transportrichtung 21 verfahrbaren Schlitten 89, der
langs einer Fihrung 90 senkrecht zur Transportrichtung 21 in Transportrichtung 91 zwischen dem Werkzeugmagazin
88 und der Bearbeitungsstelle verfahren werden kann. Nach der Bearbeitung der Stirnseite 86 wird das Holz 3 mit der
Vorschubeinheit 15 in Transportrichtung 21 weiter zu einem nachfolgenden Werkzeug 92 transportiert. Es sitzt eben-
falls auf einem Schlitten 93, der senkrecht zur Transportrichtung 21 zwischen einem weiteren Werkzeugmagazin 94
und seiner Bearbeitungsstelle 1angs einer Fihrung 95 verfahren werden kann. Das Werkzeugmagazin 94 kann gleich
ausgebildet sein wie das Werkzeugmagazin 88 und unterschiedliche Werkzeuge zur Langsbearbeitung, Querbearbei-
tung, zum Bohren oder zum Sagen der Holzer 3 enthalten. Mit der Vorschubeinheit 15 werden die Holzer 3 am rotie-
renden Werkzeug 92 vorbeigefiihrt, das die in Transportrichtung 21 rechte Langsseite der Holzer 3 bearbeitet.
[0072] Ist die LAngsbearbeitung des Holzes 3 beendet, wird die Vorschubeinheit 15 entgegen Transportrichtung 21
zum Bediener zurlickgefahren. Nach Ldsen der Klemmvorrichtung entnimmt er das Holz 3 und wendet es um seine
Querachse um 180° (Fig. 17b). Dieses gewendete Holz 3 wird erneut zwischen den Klemmbacken 54, 55 der Vor-
schubeinheit 15 eingespannt. Das Holz 3 wird nach dem Wendevorgang mit seiner bearbeiteten Stirnseite 86 an den
maschinenfesten Anschlag 85 angelegt, der in diesem Fall aus der in Fig. 17a dargestellten Lage in die Lage gemaf
Fig. 17b verstellt werden kann. Es ist aber auch moglich, einen zweiten maschinenfesten Anschlag vorzusehen, um
das teilweise bearbeitete Holz 3 auszurichten. Nach dem Einspannen wird die Vorschubeinheit 15 erneut in Transpor-
trichtung 21 verfahren. Mit dem Werkzeug 87 wird nunmehr die andere Stirnseite 96 des Holzes 3 (Fig. 17c) bearbeitet.
Damit eine problemlose Bearbeitung dieser Stirnseite mdéglich ist, ist das Holz 3 so zwischen den Klemmbacken 54,
55 eingespannt, dal das Holz 3 ausreichend weit in Transportrichtung 21 Uiber die Vorschubeinheit 15 vorsteht. Nach
der Bearbeitung der Stirnseite 96 wird das Werkzeug 87 quer zur Transportrichtung 21 zuriickgefahren. Die Vorschu-
beinheit 15 wird dann weiter in Transportrichtung 21 bewegt und das Holz 3 am Werkzeug 92 vorbeigefiihrt, mit dem
nunmehr die andere Langsseite des Holzes 3 bearbeitet wird. Sobald die Langsbearbeitung des Holzes 3 abgeschlos-
sen ist, wird die Vorschubeinheit 15 in die Ausgangslage zurtickgefahren (Fig. 17d). Der Bediener kann dann das an
den beiden einander gegeniiberliegenden Langsseiten sowie an den beiden Stirnseiten 86, 96 bearbeitete Holz 3 der
Vorschubeinheit 15 entnehmen (Fig. 17d).

[0073] Bei dem beschriebenen Verfahren wird das Holz 3 zweimal durch die Maschine mittels der Vorschubeinheit
15 bewegt, wobei bei jedem Durchgang eine Stirnseite und eine Langsseite des Holzes 3 bearbeitet wird.

[0074] Fig. 18 zeigt eine Ausfihrungsform, bei der das Holz 3 in einem einzigen Durchgang durch die Maschine an
beiden Langsseiten und an beiden Stirnseiten bearbeitet wird. Das zu bearbeitende Holz wird entweder manuell von
einem Bediener oder auch liber ein Magazin auf die Spanneinheit der Vorschubeinheit 15 aufgegeben. Das Holz wird
zwischen den Klemmbacken 54, 55 der Vorschubeinheit festgeklemmt. Das in Transportrichtung 21 vordere Ende des
Holzes 3 steht ausreichend weit liber die Vorschubeinheit 15 vor, so daf® mit dem Werkzeug 87 die Stirnseite 86 des
Holzes 3 bearbeitet werden kann. Nach dieser Stirnseitenbearbeitung wird das Werkzeug 87 mittels des Schlittens 89
zurlickgefahren und die Vorschubeinheit 15 weiter in Transportrichtung 21 bewegt. Das Holz 3 gelangt dann in den
Bereich des Werkzeuges 92, mit dem die in Transportrichtung 21 rechte Langsseite des Holzes 3 bearbeitet wird.
Entsprechend der vorhergehenden Ausfihrungsform steht das Holz 3 ausreichend weit Uber die Klemmbacken 54,
55 vor, so dal diese Langsseite einwandfrei bearbeitet werden kann.

[0075] In Transportrichtung 21 hinter dem Werkzeug 92 wird das Holz 3 einer zweiten Vorschubeinheit 15 Gibergeben,
die auf der gegeniberliegenden Seite der Fiihrung 97 fir die beiden Vorschubeinheiten 15 spiegelbildlich angeordnet
ist. Das Holz 3 wird so an die weitere Vorschubeinheit 15 Gbergeben, dal das Holz 3 mit seinem entgegen Transpor-
trichtung 21 liegenden Ende Uber diese Vorschubeinheit 15 vorsteht. Auch die weitere Vorschubeinheit 15 hat die
Klemmbacken 54, 55, mit denen das Holz an der Ober- und Unterseite eingespannt wird. Das Holz 3 wird bei der
Ubergabe mit den Klemmbacken 54, 55 der weiteren Vorschubeinheit 15 festgespannt, solange die Klemmbacken 54,
55 der anderen Vorschubeinheit 15 das Holz 3 noch gespannt halten,Auf diese Weise ist eine einwandfreie Ubergabe
des Holzes 3 gewahrleistet, da es bei dieser Ubergabe stets gespannt gehalten ist.

[0076] Nach der Ubergabe wird die weitere Vorschubeinheit 15 in Transportrichtung 21 weiterbewegt. Mit einem
Werkzeug 98, das mittels eines Schlittens 99 quer zur Transportrichtung 21 verstellbar ist, wird die in Transportrichtung
21 linke Langsseite des Holzes 3 bearbeitet. Mit dem in Transportrichtung 21 nachfolgenden Werkzeug 100, das eben-
falls auf einem Schlitten 101 gelagert ist, wird anschlieBend die in Transportrichtung 21 hinten liegende Stirnseite 96
des Holzes 3 bearbeitet.

[0077] Nach dem Durchlauf durch die Maschine ist das Holz 3 an beiden Stirnseiten 86, 96 und an der rechten und
linken Langsseite bearbeitet. Das Holz 3 wird dann der Vorschubeinheit 15 enthommen und senkrecht zur Transpor-
trichtung 21 nach Lésen der Spanneinrichtung weitergefuhrt.

[0078] Mit dieser Maschine werden die Holzer 3 mit Hilfe zweier Vorschubeinheiten 15, die vorteilhaft gleich ausge-
bildet und spiegelbildlich zueinander angeordnet sind, an ihren beiden einander gegenuberliegenden Langsseiten
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bearbeitet. Diese Maschine arbeitet sehr produktiv. Wie anhand der Ausflihrungsformen nach den Fig. 1 bis 16 be-
schrieben worden ist, kbnnen bei den weiteren Ausfliihrungsformen in der Ober- und Unterseite der Holzer 3 auch
Bohrungen hergestellt werden.

[0079] Wie bei der vorigen Ausflihrungsform hat die Maschine jeweils ein Magazin 88, 94 fiir die Werkzeuge 86, 92.
Auf diese Weise ist immer ein Aggregat im Einsatz, so dal die Maschine eine hohe Produktivitat bzw. kurze Durch-
laufzeiten hat. Es ist auch mdglich, nur ein Aggregat fiir die Léangs- und die Querbearbeitung vorzusehen. Dann muf}
jedoch eine nicht produktive Zeit fir den Wechsel der Werkzeuge fiur die Quer- und die Langsbearbeitung in Kauf
genommen werden.

[0080] Die Maschine gemaR den Fig. 19a bis 19e hat entsprechend der vorigen Ausflihrungsform zwei Vorschubein-
heiten 15, die auf einander gegeniiberliegenden Seiten der Flihrung 97 spiegelbildlich zueinander angeordnet sind.
Beide Vorschubeinheiten 15 sind vorteilhaft gleich ausgebildet. Der Bediener spannt das zu bearbeitende Holz 3 in
die Vorschubeinheit 15 ein, wie anhand von Fig. 17 erlautert worden ist. Die Vorschubeinheit 15 wird anschlieRend in
Transportrichtung 21 an den Werkzeugen 87, 92 vorbeigefihrt, mit denen in der beschriebenen Weise die in Trans-
portrichtung 21 vordere Stirnseite 86 und die in Transportrichtung rechte Langsseite des Holzes 3 bearbeitet werden.
[0081] In Transportrichtung hinter dem Werkzeug 92 liegt die zweite Vorschubeinheit 15, an die das Holz 3 iibergeben
wird, wie anhand von Fig. 18 im einzelnen erlautert worden ist (Fig. 19c). Mit dieser zweiten Vorschubeinheit 15 wird
das Holz 3 entgegengesetzt zur Transportrichtung 21 langs der Fiihrung 97 zurlickgefahren. Dabei wird das Holz 3
an seiner anderen Stirnseite 96 sowie an der in Transportrichtung dieser zweiten Vorschubeinheit 15 rechten Langs-
seite mit den Werkzeugen 92, 87 bearbeitet. Nach dem zweimaligen Durchgang durch die Maschine ist das Holz somit
an seinen beiden Langsseiten und an seinen beiden Stirnseiten 86, 96 bearbeitet. Mit der zweiten Vorschubeinheit 15
wird das Holz 3 nach dem zweiten Durchgang in Transportrichtung 21 wieder zurtickgefahren (Fig. 19e), wobei die
beiden Werkzeuge 87, 92 zuriickgefahren sind. Dann wird das fertig bearbeitete Holz der zweiten Vorschubeinheit 15
entnommen. Wahrenddessen kann der Bediener das nachste zu bearbeitende Holz 3 in die erste Vorschubeinheit 15
einspannen.

[0082] Die Fig. 20 und 21 zeigen die Mdglichkeit, in der Vorschubeinheit 15 breite, flachige Werkstlicke 3 mit Saug-
spannern zuverlassig einspannen zu kénnen. Hierzu werden die oberen Klemmbacken 54 nach unten verstellt (Fig.
20), so daB alle Klemmbacken 54, 55 auf gleicher Hohe liegen.

[0083] Die Klemmbacken 54 sind an ihrer Auflageseite mit Rahmendichtungen 102 versehen (Fig. 20), die in der
abgesenkten Lage der Klemmbacken Uber die unteren Klemmbacken 55 (iberstehen. Aufterdem sind die Klemmbak-
ken 54 mit jeweils wenigstens einer DurchlaR6ffnung 103 versehen. Das flachige Holz 3 (Fig. 21) wird auf die Klemm-
backen 54, 55 aufgelegt, wobei die Uiberstehenden Rahmendichtungen 102 sauber an der Auflageseite des Holzes 3
anliegen. Uber die Offnungen 103 wird dann Unterdruck erzeugt, durch den das fléchige Holz 3 fest gegen die Klemm-
backen 54, 55 gezogen und zuverlassig gehalten wird. Die Klemmbacken 54 bilden somit Saugspanner, die in be-
kannter Weise an ein Saugsystem angeschlossen sind.

[0084] Bei den beschriebenen Ausfiihrungsformen sind die oberen und unteren Klemmbacken 54, 55 jeweils auf
Licke zueinander angeordnet. Es ist aber auch mdglich, nicht alle Klemmbacken 54, 55 auf Liicke anzuordnen, sondern
nur einen Teil dieser Klemmbacken. So kénnen beispielsweise die ersten oberen und unteren Klemmbacken 54, 55
genau Ubereinander liegen, wahrend erst die nachfolgenden Klemmbacken 54, 55 auf Liicke liegen. Durch eine solche
Ausbildung ist das Holz 3 im Bereich seiner Stirnseite fir die Querbearbeitung sicher und stabil gespannt. Auch kirzere
Holzer 3 lassen sich dadurch sicher einspannen.

Patentanspriiche

1. Maschine zum Bearbeiten von Werkstiicken (3) aus Holz, Kunststoff oder dergleichen, mit wenigstens einer Langs-
profiliereinheit (2), die wenigstens eine Langsprofilierspindel aufweist, langs der das Werkstlick (3) mit wenigstens
einer Vorschubeinheit (15) verfahrbar ist und die Klemmbacken (54, 55) aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmbacken (54, 55) oben und unten auf dem Werkstlck (3) so angeordnet
sind, dafl® wenigstens ein Teil der oberen Klemmbacken (54) auf Liicke zu den unteren Klemmbacken (55) liegt,
in Draufsicht auf die Vorschubeinheit (15) gesehen, wobei zwischen den einzelnen Klemmbakken (54, 55) ein
kleiner Freiraum besteht, in Draufsicht gesehen.

2. Maschine nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheit (15) jeweils in einer Reihe angeordnete obere und untere

Klemmbacken (54, 55) aufweist.

3. Maschine, insbesondere nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein Teil der oberen Klemmbacken (54) der Vorschubeinheit (15) mit
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einem Antrieb (53) verstellbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die oberen Klemmbacken (54) der Vorschubeinheit (15) einzeln verstellbar sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die oberen Klemmbacken (54) jeweils auf einem Trager (59) sitzen, der mit dem
Antrieb (53) verbunden ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 3 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb (53) Hubzylinder (56) aufweist, mit denen die Trager (59) der oberen
Klemmbacken (54) verstellbar sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die unteren Klemmbacken (55) der Vorschubeinheit (15) mit wenigstens einem
Hubzylinder (72) verstellbar sind.

Maschine, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmbacken (54, 55) der Vorschubeinheit (15), in Draufsicht gesehen, kom-
plementéare Umri3form haben.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheit (15) lber ihre Lange mit Anschlagen (46) versehen ist, an
denen das Werkstiick (3) mit seiner Langsseite anliegt.

Maschine nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anschlage (46) in mindestens einem Trager (62) gelagert sind.

Maschine nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (62) quer zur Transportrichtung der Werkstlicke (3) verstellbar ist.

Maschine nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, daB der Trager (62) rechenférmig ausgebildet ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anschlage (46) gegen eine Gegenkraft, vorzugsweise eine Federkraft, ver-
senkbar sind.

Maschine, insbesondere nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anschlage (46) im Bewegungsweg der oberen Klemmbacken (54) der Vor-
schubeinheit (15) liegen.

Maschine nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, daB die Anschlage (46) durch die oberen Klemmbacken (54) der Vorschubeinheit (15)
in die versenkte Lage verstellbar sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 10 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Trager (59) fiir die oberen Klemmbacken (54) der Vorschubeinheit (15) durch
den Trager (62) der Anschlage (46) ragen.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheit (15) wenigstens einen Trager (47) aufweist, der langs wenig-
stens einer maschinenseitigen Fiihrung (50, 51) verfahrbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 17,

dadurch gekennzeichnet, daB der Langsprofiliereinheit (2) wenigstens eine Querprofiliereinheit (1) vorgeschaltet
ist, und daRk im Ubergabebereich zwischen der Querprofiliereinheit (1) und der Langsprofiliereinheit (2) wenigstens
eine Ubergabeeinheit (36) vorgesehen ist.

13



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

EP 1 281 491 A2

Maschine, insbesondere nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, daB die Ubergabeeinheit (36) zwei mit Abstand tibereinander liegende Fiihrungen (37,
38) aufweist.

Maschine nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungen (37, 38) endlos umlaufende Bander sind.

Maschine nach Anspruch 19 oder 20,
dadurch gekennzeichnet, daR die Fiihrungen (37, 38) an jeweils einem Tragelement (39, 40) der Ubergabeeinheit
(36) vorgesehen sind.

Maschine nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, daB wenigstens eines der beiden Tragelemente (39, 40) relativ zum anderen Trage-
lement verstellbar ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 19 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, daR die Ubergabeeinheit (36) gegeniiber der Vorschubeinheit (15) héhenverstellbar ist.

Maschine, insbesondere nach einem der Anspriiche 18 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, daR im Ubergabebereich zwischen der Querprofiliereinheit (1) und der Langsprofilier-
einheit (2) wenigstens eine Zwischenklemmeinrichtung (33) angeordnet ist.

Maschine nach Anspruch 24,
dadurch gekennzeichnet, daB die Zwischenklemmeinrichtung (33) Klemmbacken (34, 35) aufweist.

Maschine nach einem der Anspriiche 18 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, daB die Querprofiliereinheit (1) wenigstens eine Spanneinrichtung (4) fir die Werk-
stiicke (3) aufweist.

Maschine nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (4) Klemmbacken (25, 26) aufweist.

Maschine, insbesondere nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet, daB die untere Klemmbacke (25) um eine Achse (32) gegeniiber der oberen Klemm-
backe (26) in eine Freigabestellung schwenkbar ist.

Maschine nach Anspruch 27 oder 28,
dadurch gekennzeichnet, daB die untere Klemmbacke (25) am freien Ende mit wenigstens einem Anschlag (31)
fur das Werkstuck (3) versehen ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 26 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (4) auf einem Schlitten (5) gelagert ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 26 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (4), zumindest ihre Klemmbacken (25, 26), um eine vertikale
Achse (6) schwenkbar ist.

Maschine nach einem der Ansprliche 26 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, daB die Spanneinrichtung (4) quer zur Transportrichtung der Werkstlicke (3) in der
Querprofiliereinheit (1) verstellbar ist.

Maschine nach einem der Anspriche 18 bis 32,
dadurch gekennzeichnet, daB sie wenigstens eine Transporteinheit (77) aufweist, mit der die Werkstiicke (3)
aus der Ubergabeeinheit (36) in die Vorschubeinheit (15) transportierbar sind.

Maschine nach Anspruch 33,

dadurch gekennzeichnet, daR die Transporteinheit (77) im Ubergabebereich zwischen der Querprofiliereinheit
(1) und der Langsprofiliereinheit (2) angeordnet ist.
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Maschine nach Anspruch 33 oder 34,
dadurch gekennzeichnet, daB die Transporteinheit (77) mit Abstand voneinander liegende Andruckbacken (79)
aufweist.

Maschine nach Anspruch 35,
dadurch gekennzeichnet, daB die Andruckbacken (79) eine gekrimmte Anlageseite aufweisen.

Maschine, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 36,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsprofiliereinheit (2) mindestens zwei Vorschubeinheiten (15) aufweist,
die spiegelbildlich zueinander angeordnet sind.

Maschine nach Anspruch 37,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheiten (15) jeweils obere und untere Klemmbacken (54, 55) auf-
weisen

Maschine nach Anspruch 38,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmbacken (54, 55) zumindest teilweise auf Liicke zueinander mit einem
kleinen Freiraum zwischen ihnen angeordnet sind, in Draufsicht gesehen.

Maschine nach einem der Anspriiche 37 bis 39,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheiten (15) in Transportrichtung der Werkstticke (3) nebeneinan-
der liegen.

Maschine nach einem der Ansprliche 38 bis 40,
dadurch gekennzeichnet, daB die Klemmbacken (54, 55) der Vorschubeinheiten (15) gegeneinander gerichtet
sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 38 bis 41,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheiten (15) in einem Ubergabebereich (80) nebeneinander liegen,
in dem die Klemmbacken (54, 55) der Vorschubeinheiten (15) dasselbe Werkstiick (3) tGbergreifen.

Maschine nach einem der Ansprliche 37 bis 42,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheiten (15) an einem gemeinsamen Gestellteil (81) der Maschine
gefihrt sind.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 43,
dadurch gekennzeichnet, daB der Antrieb der Vorschubeinheit (15) als CNC-Achse ausgefihrt ist.

Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 44,
dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheit (15) zum Spannen von breiten Werkstiicken (3) mit Saugs-
pannern (54) versehen ist.

Maschine, insbesondere nach einem der Anspriiche 1 bis 45,
dadurch gekennzeichnet, daB die oberen Klemmbacken (54) Teil von Saugspannern sind.

Verfahren zum Bearbeiten von Werkstuicken (3) in einer Maschine nach einem der Anspriche 1 bis 46, bei dem
die Werkstulcke (3) in wenigstens einer Vorschubeinheit (15) gespannt und zusammen mit ihr durch die Maschine
transportiert werden,

dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstlicke (3) in der Vorschubeinheit (15) oben und unten gespannt und
zwischen verschiedenen Bearbeitungsvorgéngen iibergeben werden, wobei die Werkstiicke (3) bei der Ubergabe
stets eingespannt sind.

Verfahren nach Anspruch 47,
dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstlicke (3) an wenigstens einer Langsseite bearbeitet werden.

Verfahren nach Anspruch 48,

dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstiicke (3) bei der Bearbeitung der Langsseite an wenigstens einem
stationaren Bohraggregat (16) gebohrt werden.
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Verfahren zum Bearbeiten von Werkstiicken (3) in einer Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 46, bei dem
die Werkstiicke (3) in wenigstens einer Vorschubeinheit (15) gespannt und zusammen mit ihr durch die Maschine
transportiert werden,

dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstlcke (3) in der Vorschubeinheit (15) oben und unten gespannt und in
einem ersten Durchlauf durch die Maschine an einer Stirnseite (86) und an einer Langsseite und in einem zweiten
Durchlauf an der anderen Stirnseite (96) und an der anderen Léngsseite bearbeitet werden.

Verfahren nach Anspruch 50,

dadurch gekennzeichnet, daB die Vorschubeinheit (15) nach dem ersten Durchlauf in die Ausgangslage zurtck-
gefahren, das Werkstlick (3) abgenommen und um 180° gewendet wieder in der Vorschubeinheit (15) gespannt
wird, die anschlielend erneut durch die Maschine gefahren wird.

Verfahren zum Bearbeiten von Werkstiicken (3) in einer Maschine nach einem der Anspriiche 1 bis 46, bei dem
die Werkstiicke (3) in wenigstens einer Vorschubeinheit (15) gespannt und zusammen mit ihr durch die Maschine
transportiert werden,

dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstlicke (3) in einer ersten Vorschubeinheit (15) eingespannt werden, daf}
beim Transport durch die Maschine das Werkstiick (3) an seiner einen Stirnseite (86) und seiner einen Langsseite
bearbeitet wird, daf3 anschlieRend das Werkstlick (3) an eine zweite Vorschubeinheit (15) ibergeben wird, mit der
das Werkstuick (3) weiter durch die Maschine transportiert wird, wobei das Werkstlick (3) an seiner anderen Stirn-
seite (96) und seiner anderen Laéngsseite bearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 52,
dadurch gekennzeichnet, daB das Werkstiick (3) bei seiner Ubergabe von der ersten an die zweite Vorschu-
beinheit (15) stets fest eingespannt bleibt.

Verfahren nach Anspruch 52 oder 53,
dadurch gekennzeichnet, daB das Werkstlck (3) mit den beiden Vorschubeinheiten (15) in gleicher Richtung
(21) durch die Maschine transportiert wird.

Verfahren nach Anspruch 52 oder 53,
dadurch gekennzeichnet, daB das Werkstiick (3) mit der zweiten Vorschubeinheit (15) entgegengesetzt zur er-
sten Vorschubeinheit (15) durch die Maschine transportiert wird.

Verfahren zum Bearbeiten von Werkstucken (3) in einer Maschine nach einem der Anspriche 1 bis 46, bei dem
die Werkstlcke (3) in wenigstens einer Vorschubeinheit (15) gespannt und zusammen mit ihr durch die Maschine
transportiert werden,

dadurch gekennzeichnet, daB die Werkstiicke (3) in der Vorschubeinheit (15) durch Saugspanner gehalten wer-
den.
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