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Description

[0001] The presentinvention relates to a machine ac-
cording to the preamble of claim 1 and to a method ac-
cording to the preamble of claim 11 for machining wood
components or the like, such a machine and such a meth-
od are disclosed in the document DE 29607976 U1.
[0002] Hereinafter, the term “fixture" will be used to
identify doors, windows and furniture doors comprising
a closing plate or sheet, e.g. made of glass, mounted
within an annular supporting frame, normally defined by
a plurality of wood components or the like connected to
one another.

[0003] In the field of machining wood components or
the like, it is known to provide a machine of the type com-
prising an elongated base provided with two longitudinal
guiding elements parallel to a substantially horizontal first
direction; a plurality of crosspieces mounted between the
longitudinal guiding elements parallelly to a substantially
horizontal second direction which is transversal to the
first direction; atleast one clamping vice mounted to each
crosspiece to lock at least one component; and a
bridge-crane, which extends over the base in the second
direction, is provided with at least one operating head,
and is displaceable along the base in the first direction.
[0004] There are two types of methods generally used
by the known machines of the above-described type for
transferring the components into the corresponding
clamping vices and for taking the components from the
corresponding clamping vices.

[0005] Accordingtoa firstmethod, the componentsare
manually transferred to the corresponding clamping vic-
es and taken from the corresponding clamping vices by
an operator, with consequent relatively long machine
preparation times.

[0006] According to other of the two methods de-
scribed above, the components are transferred to the
corresponding clamping vices and taken from the corre-
sponding clamping vices by a grip and transport device
carried by the bridge-crane or associated with the ma-
chine and adapted to displace the components over the
base and between the clamping vices. In both cases, the
actuation of the grip and transport device implies stop-
ping the operating head and, therefore, relatively long
production cycles of the machine.

[0007] Itis an object of the presentinvention to provide
a machine for machining wood components or the like
which is free from the above-described drawbacks and
which is simple and cost-effective to be implemented.
[0008] According to the present invention, a machine
for machining wood components or the like is provided
as claimed in the claims from 1 to 10.

[0009] The presentinvention further relates to a meth-
od for machining wood components or the like.

[0010] According to the present invention, a method
for machining wood components or the like is provided
as claimed in the claims from 11 to 16.

[0011] The present invention will now be described
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with reference to the accompanying drawings, which il-
lustrate a non-limitative embodiment thereof, in which:

figure 1 is a schematic perspective view of a pre-
ferred embodiment of the machine of the present
invention; and

figure 2 is a schematic side view of the machine in
figure 1.

[0012] With reference to figures 1 and 2, numeral 1
indicates as a whole a machine for machining wood com-
ponents 2 or the like, in particular components 2 for fix-
tures, having an elongated shape.

[0013] Machine 1 comprises an elongated base 3,
which extends in a horizontal direction 4, is substantially
U-shaped, is delimited by a substantially horizontal upper
surface 5, and has two longitudinal elements 6, which
extend in direction 4, and are separated from each other
by an elongated cavity 7, which is obtained through the
base 3 in direction 4, opens outwards at surface 5, and
is longitudinally open at the ends thereof in the direction
4 itself.

[0014] Base 3 supports a bridge-crane 8 comprising,
in turn, a vertical upright 9 which is coupled to base 3 in
a known manner to perform rectilinear movements in di-
rection 4, along the base 3 itself under the bias of a known
actuating device (not shown), and carries a crosspiece
8 connected to a free end thereof, which crosspiece ex-
tends over the base 3 in a horizontal direction 11 trans-
versal to direction 4.

[0015] The bridge-crane 8 supports an operating head
12 of known type, which is coupled to the crosspiece 10
in a known manner to perform rectilinear movements in
the direction 11 along the crosspiece 10 itself, and com-
prises atleast one electrospindle 13 mounted to the head
12 in a known manner to move in a vertical direction 14
orthogonal to directions 4 and 11. The electrospindle 13
is adapted to receive and hold a machining tool or ag-
gregate, which is shaped to perform, for example, milling
and/or drilling operations on the components 2, and is
adapted to be transferred between the electrospindle 13
and a closed-loop tool stock 15 through the upright 9.
[0016] Machine 1 is further provided with two clamping
groups 16a, 16b, each of which is mounted to a corre-
sponding longitudinal element 6, and comprises a sup-
porting plate 17 of elongated rectangular shape, which
extends in direction 4, is coupled to the corresponding
longitudinal element 6 in a known manner to perform rec-
tilinear movements in direction 11, with respect to the
corresponding longitudinal element 6 itself, and supports
a rectilinear guide 18 parallel to direction 4 and facing
the guide 18 of the other clamping group 16a, 16b.
[0017] A plurality of clamping vices 19 are mounted to
the guide 18, each of which comprises a lower jaw 20
slidingly coupled to the guide 18 to perform rectilinear
movements in direction 4, with respect to the plate 17,
and an upper jaw 21 displaceable in direction 14 between
a clamping position and a releasing position of at least
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one component 2.

[0018] The vices 19 of each clamping group 16a, 16b
define a substantially horizontal resting plane P1 copla-
nar to the plane P1 defined by the vices 19 of the other
clamping group 16a, 16b, and are arranged along the
corresponding guide 18 substantially according to the
dimensions of components 2 to be machined and/or to
the machining operations to be performed on the com-
ponents 2.

[0019] Machine 1 further comprises a feeding device
22 adapted, in this case, to transfer the components 2 to
be machined to the vices 19 and to take the machined
components 2 from the vices 19.

[0020] Device 22 comprises a guide 23, which extends
over a bottom wall of the cavity 7 in direction 4, protrudes
outwards from the cavity 7 in the direction 4 itself, and
supports a plurality of grip and transport units 24 (three
units 24 in this case).

[0021] Each unit 24 comprises a first slide 25 slidingly
coupled to the guide 23 to perform rectilinear movements
in direction 4 with respect to the base 3, and a second
slide 26 coupled to the slide 25 in a known manner to
perform rectilinear movements in direction 14 with re-
spect to the slide 25.

[0022] Slide 26 supports a pair of grip and transport
members 27a, 27b opposite to each other, each of which
faces the vices 19 of a corresponding clamping group
16a, 16b, and comprises a lower jaw 28 fixed to the slide
26 and an upper jaw 29 displaceable in direction 14 be-
tween a clamping position and a releasing position of at
least one component 2.

[0023] The members 27a, 27b of the units 24 define
respective substantially horizontal resting planes P2 par-
allelto the planes P1, and are displaced by the respective
slides 26 between a lifted position, in which the planes
P2 are substantially coplanar to the planes P1, and a
lowered position in which the planes P2 extend under
the planes P1.

[0024] The operation of machine 1 will now be de-
scribed with reference to figures 1 and 2 and starting from
amomentwhen atleast one component 2 to be machined
is loaded, in this case into the members 27a of the grip
and transport units 24 in a feeding station 30 obtained at
the portion of guide 23 outside the cavity 7.

[0025] The considered component 2 is firstly fed by the
members 27a, arranged in their lowered positions, along
the cavity 7 in direction 4, is then lifted by the slide 26 to
the level of planes P1 and taken by the vices 19 of the
clamping group 16a, and is finally machined by the op-
erating head 12 at one longitudinal face thereof orthog-
onal to direction 11 and possibly at its head faces orthog-
onal to direction 4.

[0026] Once the mentioned first longitudinal face has
been machined, the component 2 is firstly transferred
from the vices 19 of group 16a to the vices 19 of group
16b, is then machined by the operating head 12 at a
second longitudinal face thereof opposite to the first lon-
gitudinal face, and is finally transferred from the vices 19
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of group 16b to the members 27b.

[0027] The newly machined component2isthentrans-
ferred from the units 24 to the feeding station 30 and
downloaded from the members 27b.

[0028] As regards the above description, it is worth
specifying that:

the transfers of the components 2 between the units
24 and the vices 19 of groups 16a, 16b and between
the vices 19 of group 16a and the vices 19 of group
16b are performed by moving the groups 16a, 16b
in direction 11 between the corresponding forward
positions and the corresponding retracted positions;
and

the units 24 are free to take a new component 2 in
the feeding station 30 once the considered compo-
nent 2 has been transferred to the vices 19 of group
16a, and to transfer the new component 2 to the vices
19 of group 16a once the considered component 2
has been transferred from the vices 19 of group 16a
to the vices 19 of group 16b.

[0029] Machine 1 has some advantages mainly deriv-
ing from that the transfer of the components 2 between
the grip and transport units 24 and the vices 19 of the
clamping groups 16a, 16b does not prevent the operating
head 12 from machining the components 2 thus ensuring
relatively short production cycles.

Claims

1. A machine for machining wood components (2) or
the like having an elongated shape, the machine
comprising an elongated base (3) which extends in
a given first direction (4), is delimited by a substan-
tially horizontal upper surface (5), and has an elon-
gated cavity (7), which extends in the first direction
(4), has a bottom wall, and opens outwards at the
upper surface (5) itself; a bridge-crane (8) which ex-
tends over the base (3) in a second direction (11)
substantially transversal to the first direction (4), is
provided with at least one operating head (12), and
is displaceable along the base (3) in the first direction
(4) itself; a plurality of clamping vices (19) to hold at
least one component (2) to be machined; and a feed-
ing device (22) to take each component (2) from the
corresponding clamping vices (19) and/or feed each
component (2) to the corresponding clamping vices
(19), the feeding device (22) comprising at least one
grip and transporting unit (24); and being character-
ized in that the clamping vices are mounted over
the upper surface and in that each grip and transport
unit (24) comprises a first slide (25) displaceable
along the bottom wall of the cavity (7) in the first
direction (4), and at least one grip and transport
member (27a, 27b) carried by the first slide (25) itself
to grip the component (2) parallel to the first direction
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(4); the grip and transport member (27a, 27b) com-
prising a lower jaw (28) and an upper jaw (29) dis-
placeable between a clamping position and a releas-
ing position of the component (2).

A machine according to claim 1, wherein the cavity
(7) is longitudinally open in the first direction (4) at
least at one of its ends; the feeding device (22) com-
prising a guide (23) which is slidingly engaged by
the grip and transport unit (24), extends along the
cavity (7) in the first direction (4), and projects out-
wards from the base (3) in the first direction (4).

A machine according to claim 1 or 2, wherein the
clamping vices (19) are divided in at least two groups
(16a, 16b) of clamping vices (19) mounted to the
base (3) on opposite sides of the cavity (7) in the
second direction (11).

A machine according to claim 3, wherein the clamp-
ing vices (19) of each group (16a, 16b) of clamping
vices (19) are displaceable with respect to the base
(3) in the second direction (11).

A machine according to claim 3 or 4, wherein the
clamping vices (19) of each group (16a, 16b) of
clamping vices (19) are aligned one with the other
in the first direction (4) and are displaceable one with
respect to the other in the first direction (4) itself.

A machine according to any one of the preceding
claims, wherein each grip and transport unit (24) fur-
ther comprises at least one second slide (26) mount-
ed to the first slide (25) in order to move in a third
direction (14) substantially orthogonal to said first
and second directions (4, 11); the grip and transport
member (27a, 27b) being mounted to the second
slide (26) itself.

A machine according to any one of the preceding
claims, wherein each grip and transport unit (24)
comprises two of said grip and transport members
(27a, 27b) opposite to each other.

A machine according to claim 7, wherein the clamp-
ing vices (19) are divided in at least two groups (16a,
16b) of clamping vices (19) mounted to the base (3)
on opposite sides of the cavity (7) in the second di-
rection (11); each grip and transport member (27a,
27b) facing the clamping vices (19) of a correspond-
ing group (16a, 16b) of clamping vices (19).

A machine according to any one of the preceding
claims, wherein the feeding device (22) comprises
at least one feeding station (30) arranged outside
said cavity (7) to allow the grip and transport units
(24) to take and/or release the components (2).
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10. A machine according to any one of the preceding

1.

claims, wherein the clamping vices (19) and the grip
and transport units (24) define first and second rest-
ing planes (P1, P2), respectively, for at least one
component (2); the grip and transport units (24) be-
ing configured to displace the second resting plane
(P2) between a lifted position, in which the first and
second resting planes (P1, P2) are substantially co-
planar to each other, and a lowered position in which
the second resting plane (P2) is arranged under the
first resting plane (P1).

A method for machining wood components (2) or the
like having an elongated shape in a machine com-
prising an elongated base (3), which extends in a
given first direction (4), is delimited by a substantially
horizontal upper surface (5), and has an elongated
cavity (7), which extends in the first direction (4), has
a bottom wall, and opens outwards at said upper
surface (5); a bridge-crane (8) which extends over
the base (3) in a second direction (11) substantially
transversal to the first direction (4), is provided with
at least one operating head (12), and is displaceable
along the base (3) in the first direction (4) itself; and
a plurality of clamping vices (19) to hold at least one
component (2) to be machined; the method compris-
ing the step(s) of:

taking each component (2) from the correspond-
ing clamping vices (19) and/or feeding each
component (2) to the corresponding clamping
vices (19) by means of at least one grip and
transport unit (24).

and being characterized in that the clamping
vices are mounted over the upper surface and
in that each grip and transport unit (24) com-
prises at least one grip and transport member
(27a, 27b) to grip the component (2) parallel to
thefirstdirection (4), the grip and transport mem-
ber (27a, 27b) comprising a lower jaw (28) and
an upper jaw (29) displaceable between a
clamping position and a releasing position of the
component (2), the method further comprising
the step of:

displacing the grip and transport member
(27a, 27b) along the bottom wall of the cav-
ity (7) in the first direction (4).

12. A method according to claim 11, wherein the cavity

(7) is longitudinally open in the first direction (4) at
least at one of its ends; the method further compris-
ing the step of:

displacing the grip and transport member (27a,
27b) outwards from the cavity (7) in the first di-
rection (4).
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13. A method according to claim 11 or 12 and further

comprising the steps of:

displacing each clamping vice (19) in the second
direction (11), and

displacing each grip and transport member
(27a, 27b) in a third direction (14) substantially
orthogonal to said first and second directions (4,
11).

14. A method according to claim 13, wherein the clamp-

ing vices (19) and the grip and transport members
(27a, 27b) define firstand second resting planes (P1,
P2), respectively, for at least one component (2); the
method further comprising the step of:

displacing the grip and transport members (27a,
27b) in the third direction (14) between a lifted
position, in which the two resting planes (P1, P2)
are substantially coplanar to each other, and a
lowered position, in which the second resting
plane (P2) is arranged under the first resting
plane (P1).

15. A method according to any one of the claims from

11to 14, wherein the clamping vices (19) are divided
in at least two groups (16a, 16b) of clamping vices
(19) mounted to the base (3) on opposite sides of
the cavity (7) inthe second direction (11), and where-
in each grip and transport unit (24) comprises first
and second grip and transport members (27a, 27b)
opposite to each other; the method further compris-
ing the steps of:

feeding the component (2) to be machined to
the clamping vices (19) of a first said group (16a)
of clamping vices (19) by means of the first grip
and transport member (27a);

transferring the component (2) from the clamp-
ing vices (19) of the first group (16a) of clamping
vices (19) to the clamping vices (19) of a second
said group (16b) of clamping vices (19); and
taking the newly machine component (2) from
the clamping vices (19) of the second group
(16b) of clamping vices (19) by means of the
second grip and transport member (27a).

16. A method according to any one of the claims from

11 to 15 and further comprising the step(s) of:

feeding the components (2) to be machined to
the grip and transport units (24) and/or taking
the machined components (2) from the grip and
transport units (24) atleastat one feeding station
(30) arranged outside said cavity (7).
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Patentanspriiche

1.

Eine Maschine zum Bearbeiten von Holzkomponen-
ten (2) oderdergleichen, die eine langliche Form auf-
weisen, wobei die Maschine eine langliche Basis (3)
aufweist, die sich in einer gegebenen ersten Rich-
tung (4) erstreckt, durch eine im Wesentlichen hori-
zontale obere Flache (5) begrenztistund einen lang-
lichen Hohlraum (7) aufweist, der sich in der ersten
Richtung (4) erstreckt, eine Bodenwand aufweist
und sich nach auen an der oberen Flache (5) 6ffnet;
ein Bruckenkran (8), der sich Uber der Basis (3) in
einer zweiten Richtung (11), die im Wesentlichen
quer zu der ersten Richtung (4) ist, erstreckt, ist mit
wenigstens einem Bearbeitungskopf (12) versehen
und ist entlang der Basis (3) in der ersten Richtung
(4) versetzbar; eine Vielzahl von Spannelementen
(19), um die wenigstens eine Komponente (2), die
bearbeitet werden soll, zu halten; und eine Zufiihr-
vorrichtung (22), um jede Komponente (2) aus den
entsprechenden Spannelementen (19) herauszu-
nehmen und/oderjede Komponente (2) den entspre-
chenden Spannelementen (19) zuzuflihren, wobei
die Zufiihrvorrichtung (22) wenigstens eine Greif-
und Transporteinheit (24) aufweist; und die dadurch
gekennzeichnet ist, dass die Spannelemente auf
der oberen Flache montiert sind und dadurch, dass
jede Greif- und Transporteinheit (24) einen ersten
Schlitten (25) aufweist, der entlang der Bodenwand
des Hohlraumes (7) in der ersten Richtung (4) ver-
setzbar ist, und wenigstens ein Greif- und Transpor-
telement (27a, 27b), das durch den ersten Schlitten
(25) getragen wird, um die Komponente (2) parallel
zu der ersten Richtung (4) zu greifen; das Greif- und
Transportelement (27a, 27b) umfasst eine untere
Backe (28) und eine obere Backe (29), die zwischen
einer Klemmposition und einer Freigabeposition der
Komponente (2) versetzbar sind.

Eine Maschine gemafR Anspruch 1, wobei der Hohl-
raum (7) in Langsrichtung in der ersten Richtung (4)
an wenigstens einem seiner Enden gedffnet ist; die
Zufiuhrvorrichtung (22) eine Fihrung (23) umfasst,
die gleitend mit der Greif- und Transporteinheit (24)
in Eingriff steht, sich entlang des Hohlraumes (7) in
der ersten Richtung (4) erstreckt und tber die Basis
(3) in der ersten Richtung (4) hinaussteht.

Eine Maschine gemaR Anspruch 1 oder 2, wobei die
Spannelemente (19) in wenigstens zwei Gruppen
(16a, 16b) von Spannelementen (19) unterteilt sind,
die auf entgegengesetzten Seiten des Hohlraumes
(7)inderzweiten Richtung (11) an der Basis (3) mon-
tiert sind.

Eine Maschine gemaf Anspruch 3, wobei die Span-
nelemente (19) von jeder Gruppe (16a, 16b) von
Spannelementen (19) gegenliber der Basis (3) in der
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zweiten Richtung (11) versetzbar sind.

Eine Maschine gemaR Anspruch 3 oder 4, wobei die
Spannelemente (19) von jeder Gruppe (16a, 16b)
der Spannelemente (19) in der ersten Richtung (4)
miteinander fluchten und eins gegenliber dem an-
deren in der ersten Richtung (4) versetzbar sind.

Ein Maschine gemaR einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei jede Greif- und Transporteinheit
(24) ferner wenigstens einen zweiten Schlitten (26)
umfasst, der an dem ersten Schlitten (25) montiert
ist, um sich in einer dritten Richtung (14), die im We-
sentlichen senkrecht zu der ersten und der zweiten
Richtung (4, 11) ist, zu bewegen; wobei das Greif-
und Transportelement (27a, 27b) an dem zweiten
Schlitten (26) montiert ist.

Eine Maschine gemaR einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei jede Greif- und Transporteinheit
(24) zwei der genannten Greif- und Transportele-
mente (27a, 27b), die entgegengesetzt zueinander
sind, umfasst.

Eine Maschine gemafR Anspruch 7, wobei die Span-
nelemente (19) in wenigstens zwei Gruppen (16a,
16b) von Spannelementen (19) unterteilt sind, die
an der Basis (3) auf entgegengesetzten Seiten des
Hohlraumes (7) in der zweiten Richtung (11) montiert
sind; wobei jedes Greif- und Transportelement (273,
27b) den Spannelementen (19) einer entsprechen-
den Gruppe (16a, 16b) der Spannelemente (19) ge-
genibersteht.

Eine Maschine gemaR einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei die Zufihrvorrichtung (22) wenig-
stens eine Zufiihrstation (30) umfasst, die auRerhalb
des genannten Hohlraumes (7) positioniert ist, um
zu ermdglichen, dass die Greif- und Transportein-
heiten (24) die Komponenten (2) aufnehmen und/
oder abgeben.

Eine Maschine gemaR einem der vorhergehenden
Anspriiche, wobei die Spannelemente (19) und die
Greif- und Transporteinheiten (24) jeweils eine erste
und zweite Ablageebene (P1, P2) bilden, fir wenig-
stens eine Komponente (2); die Greif- und Trans-
porteinheiten (24) eingerichtet sind, um die zweite
Ablageebene (P2) zwischen einer angehobenen Po-
sition, in welcher die erste und die zweite Ablage-
ebene (P1, P2) im Wesentlichen complanar zuein-
ander sind, und einer abgesenkten Position, in wel-
cher die zweite Ablageebene (P2) unter der ersten
Ablageebene (P1) angeordnet ist, zu versetzen.

Ein Verfahren zum Bearbeiten von Holzkomponen-
ten (2) oder dergleichen, die eine Iangliche Form auf-
weisen, in einer Maschine, umfassend eine langliche
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12.

13.

Basis (3), die sich in einer gegebenen ersten Rich-
tung (4) erstreckt, durch eine im Wesentlichen hori-
zontale obere Flache (5) begrenztistund einen lang-
lichen Hohlraum (7) aufweist, der sich in der ersten
Richtung (4) erstreckt, eine Bodenwand aufweist
und sich an der genannten oberen Oberflache (5)
nach auflen o6ffnet; ein Brickenkran (8), der sich
Uber der Basis (3) in einer zweiten Richtung (11), die
im Wesentlichen quer zu der ersten Richtung (4) ist,
erstreckt, ist mit wenigstens einem Bearbeitungs-
kopf (12) versehen und ist versetzbar entlang der
Basis (3) inder ersten Richtung (4); und eine Vielzahl
von Spannelementen (19), um wenigstens eine
Komponente (2), die bearbeitet werden soll, zu hal-
ten; das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

Aufnehmen von jeder Komponente (2) aus den
entsprechenden Spannelementen (19) und/
oder Zuftihren von jeder Komponente (2) zu den
entsprechenden Spannelementen (19) mittels
wenigstens einer Greif- und Transporteinheit
(24);

wobeidas Verfahren dadurch gekennzeichnet
ist, dass die Spannelemente Uber der oberen
Flache montiert sind und ferner dadurch, dass
jede Greif- und Transporteinheit (24) wenig-
stens ein Greif- und Transportelement (27a,
27b) umfasst, um die Komponente (2) parallel
zu der ersten Richtung (4) zu greifen, das Greif-
und Transportelement (27a, 27b) eine untere
Backe (28) und eine obere Backe (29) umfasst,
die zwischen einer Klemmposition und einer
Freigabeposition der Komponente (2) versetz-
bar sind, wobei das Verfahren ferner den folgen-
den Schritt umfasst:

Versetzen des Greif- und Transportelemen-
tes (27a, 27b) entlang der Bodenwand des
Hohlraumes (7) in der ersten Richtung (4).

Ein Verfahren gemaf Anspruch 11, wobei der Hohl-
raum (7) in Langsrichtung in der ersten Richtung (4)
an wenigstens einem seiner Enden gedffnetist; und
das Verfahren ferner den folgenden Schritt umfasst:

Versetzen des Greif- und Transportelementes
(27a, 27b) in der ersten Richtung (4) aus dem
Hohlraum (7) heraus.

Ein Verfahren gemaf Anspruch 11 oder 12 und fer-
ner umfassend die folgenden Schritte:

Versetzen von jedem Spannelement (19) in der
zweiten Richtung (11), und

Versetzen von jedem Greif- und Transportele-
ment (27a, 27b) in einer dritten Richtung (14),
die im Wesentlichen senkrecht zu der genann-
ten ersten und zweiten Richtung (4, 11) ist.
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Ein Verfahren gemaf Anspruch 13, wobei die Span-
nelemente (19) und die Greif- und Transportelemen-
te (27a, 27b) jeweils eine erste und eine zweite Ab-
lageebene (P1, P2) fir wenigstens eine Komponen-
te (2) bilden; wobei das Verfahren ferner den folgen-
den Schritt umfasst:

Versetzen der Greif- und Transportelemente
(27a, 27b) in der dritten Richtung (14) zwischen
einerangehobenen Position, in welcher die zwei
Ablageebenen (P1, P2) im Wesentlichen com-
planar zueinander sind, und einer abgesenkten
Position, in welcher die zweite Ablageebene
(P2) unterhalb der ersten Ablageebene (P1) an-
geordnet ist.

Ein Verfahren gemafR einem der Anspriche 11 bis
14, wobei die Spannelemente (19) in wenigstens
zwei Gruppen (16a, 16b) von Spannelementen (19)
unterteilt sind, die an der Basis (3) auf entgegenge-
setzten Seiten des Hohlraumes (7) in der zweiten
Richtung (11) montiert sind, und wobei jede Greif-
und Transporteinheit (24) ein erstes und zweites
Greif- und Transportelement (27a, 27b) entgegen-
gesetzt zueinander umfasst, wobei das Verfahren
ferner die folgenden Schritte umfasst:

Zufuhren der Komponente (2), die bearbeitet
werden soll, zu den Spannelementen (19) aus
der genannten ersten Gruppe (16a) der Span-
nelemente (19) mittels des ersten Greif- und
Transportelementes (27a);

Uberfiihren der Komponente (2) aus den Span-
nelementen (19) der ersten Gruppe (16a) der
Spannelemente (19) zu den Spannelementen
(19) der genannten zweiten Gruppe (16b) der
Spannelemente (19); und

Aufnehmen der gerade bearbeiteten Kompo-
nente (2) aus den Spannelementen (19) der
zweiten Gruppe (16b) der Spannelemente (19)
mittels des zweiten Greif- und Transportelemen-
tes (27b).

Ein Verfahren gemaR einem der Anspriiche 11 bis
15 und ferner umfassend den folgenden Schritt/die
folgenden Schritte:

Zufuhren der Komponenten (2), die bearbeitet
werden sollen, zu den Greif- und Transportein-
heiten (24) und/oder Aufnehmen der bearbeite-
ten Komponenten (2) aus den Greif- und Trans-
porteinheiten (24) an wenigstens einer Zufiihr-
station (30), die auRerhalb des genannten Hohl-
raumes (7) positioniert ist.
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Revendications

Machine destinée a usiner des composants en bois
(2) ou autres analogues ayant une forme allongée,
la machine comprenant une base allongée (3) qui
s’étend dans une premiere direction donnée (4), est
délimitée par une surface supérieure essentielle-
ment horizontale (5), et posséde une cavité allongée
(7), qui s’étend dans la premiére direction (4), pos-
séde une paroi de fond, et s’ouvre vers I'extérieur
au niveau de la surface supérieure (5) méme ; un
pont roulant (8) qui s’étend au-dessus de la base (3)
dans une deuxiéme direction (11) de maniere es-
sentiellement transversale a la premiere direction
(4), est pourvu d’au moins une téte d’actionnement
(12), et est déplagable le long de la base (3) dans la
premiere direction (4) méme ; une pluralité d’étaux
de serrage (19) pour maintenir au moins un compo-
sant (2) a usiner ; et un dispositif d’alimentation (22)
pour recevoir chaque composant (2) des étaux de
serrage correspondants (19) et/ou alimenter chaque
composant (2) aux étaux de serrage correspondants
(19), le dispositif d’alimentation (22) comprenant au
moins une unité de préhension et de transport (24) ;
et étant caractérisé en ce que les étaux de serrage
sont montés au-dessus de la surface supérieure et
en ce que chaque unité de préhension et de trans-
port (24) comprend un premier coulisseau (25) dé-
plagable le long de la paroi de fond de la cavité (7)
dans la premiere direction (4), et au moins un élé-
ment de préhension et de transport (27a, 27b) porté
par le premier coulisseau (25) méme pour saisir le
composant (2) de maniére paralleéle a la premiéere
direction (4) ; I'élémentde préhension etde transport
(27a, 27b) comprenant une méachoire inférieure (28)
et une machoire supérieure (29) déplagables entre
une position de serrage et une position de libération
du composant (2).

Machine selon la revendication 1, dans laquelle la
cavité (7) est ouverte longitudinalement dans la pre-
miére direction (4) au moins au niveau de I'une de
ses extréemités ; le dispositif d’alimentation (22) com-
prenant un guide (23) qui est engagé en coulisse-
ment par I'unité de préhension et de transport (24),
s’étend le long de la cavité (7) dans la premiere di-
rection (4), et se projette vers I'extérieur depuis la
base (3) dans la premiére direction (4).

Machine selon la revendication 1 ou 2, dans laquelle
les étaux de serrage (19) sont divisés en au moins
deux groupes (16a, 16b) d’étaux de serrage (19)
montés sur la base (3) sur des cbtés opposés de la
cavité (7) dans la deuxieme direction (11).

Machine selon la revendication 3, dans laquelle les
étaux de serrage (19) de chaque groupe (16a, 16b)
d’étaux de serrage (19) sontdéplagables par rapport
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a la base (3) dans la deuxiéme direction (11).

Machine selon la revendication 3 ou 4, dans laquelle
les étaux de serrage (19) de chaque groupe (16a,
16b) d’étaux de serrage (19) sont alignés I'un avec
'autre dans la premiére direction (4) et sont dépla-
cables I'un par rapport a l'autre dans la premiere
direction (4) méme.

Machine selon l'une quelconque des précédentes
revendications, dans laquelle chaque unité de pré-
hension et de transport (24) comprend en outre au
moins un deuxiéme coulisseau (26) monté surle pre-
mier coulisseau (25) afin de se déplacer dans une
troisieme direction (14) de maniére essentiellement
orthogonale auxdites premiére et deuxieme direc-
tions (4, 11) ;I'élémentde préhension et de transport
(27a, 27b) étant monté sur le deuxiéme coulisseau
(26) méme.

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, dans laquelle chaque unité de préhen-
sion et de transport (24) comprend deux desdits élé-
ments de préhension et de transport (27a, 27b) op-
posées l'un a l'autre.

Machine selon la revendication 7, dans laquelle les
étaux de serrage (19) sont divisés en au moins deux
groupes (16a, 16b) d’étaux de serrage (19) montés
sur la base (3) sur des co6tés opposés de la cavité
(7) dans la deuxieme direction (11) ; chaque élément
de préhension et de transport (27a, 27b) faisant face
aux étaux de serrage (19) d’'un groupe correspon-
dant (16a, 16b) d’étaux de serrage (19).

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, dans laquelle le dispositif d’alimenta-
tion (22) comprend au moins une station d’alimen-
tation (30) agencée a I'extérieur de ladite cavité (7)
pour permettre aux unités de préhension et de trans-
port (24) de recevoir et/ou libérer les composants (2).

Machine selon 'une quelconque des revendications
précédentes, dans laquelle les étaux de serrage (19)
et les unités de préhension et de transport (24) dé-
finissent des premier et deuxieme plans d’appui (P1,
P2), respectivement, pour au moins un composant
(2) ; les unités de préhension et de transport (24)
étant configurées pour déplacer le deuxiéme plan
d’appui (P2) entre une position relevée, dans laquel-
le les premier et deuxieme plans d’appui (P1, P2)
sontessentiellementcoplanaires'un al'autre, etune
position abaissée dans laquelle le deuxiéme plan
d’appui (P2) est agenceé sous le premier plan d’appui
(P1),

Procédé pour I'usinage de composants en bois (2)
ou autres analogues ayant une forme allongée dans
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12.

13.

une machine comprenant une base allongée (3), qui
s’étend dans une premiere direction donnée (4), est
délimitée par une surface supérieure essentielle-
ment horizontale (5), et posséde une cavité allongée
(7), qui s’étend dans la premiére direction (4), pos-
séde une paroi de fond, et s’ouvre vers I'extérieur
au niveau de ladite surface supérieure (5) ; un pont
roulant (8) qui s’étend au-dessus de la base (3) dans
une deuxiéme direction (11) de maniére essentiel-
lement transversale a la premiére direction (4), est
pourvu d’au moins une téte d’actionnement (12), et
estdéplagable le long de labase (3) dans lapremiéere
direction (4) méme ; et une pluralité d’étaux de ser-
rage (19) pour maintenir au moins un composant (2)
a usiner ; le procédé comprenant I'étape/les étapes
consistant a :

recevoir chaque composant (2) des étaux de
serrage correspondants (19) et/ou alimenter
chaque composant (2) aux étaux de serrage cor-
respondants (19) au moyen d’au moins une uni-
té de préhension et de transport (24),

et étant caractérisé en ce que les étaux de ser-
rage sont montés au-dessus de la surface su-
périeure et en ce que chaque unité de préhen-
sion et de transport (24) comprend au moins un
élément de préhension et de transport (27a,
27b) pour saisir le composant (2) de maniéere
paralléle a la premiére direction (4), I'élément
de préhension et de transport (27a, 27b) com-
prenant une machoire inférieure (28) et une ma-
choire supérieure (29) déplagables entre une
position de serrage et une position de libération
du composant (2), le procédé comprenant en
outre I'étape consistant a :

déplacer I'élément de préhension et de
transport (27a, 27b) le long de la paroi de
fond de la cavité (7) dans la premiere direc-
tion (4).

Procédé selon la revendication 11, dans lequel la
cavité (7) est ouverte longitudinalement dans la pre-
miére direction (4) au moins au niveau de I'une de
ses extrémités ; le procédé comprenant en outre
I'étape consistant a :

déplacer’élément de préhension etde transport
(27a, 27b) vers I'extérieur depuis la cavité (7)
dans la premiére direction (4).

Procédé selon la revendication 11 ou 12 et compre-
nant en outre les étapes consistant a :

déplacer chaque étau de serrage (19) dans la
deuxiéme direction (11), et

déplacer chaque élément de préhension et de
transport (27a, 27b) dans une troisieme direc-
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tion (14) de maniére essentiellement orthogo-
nale auxdites premiére et deuxiéme directions
(4, 11).

Procédé selon la revendication 13, dans lequel les
étaux de serrage (19) et les éléments de préhension
et de transport (27a, 27b) définissent des premier et
deuxiéme plans d’appui (P1, P2), respectivement,
pour au moins un composant (2) ; le procédé com-
prenant en outre I'étape consistant a :

déplacer les éléments de préhension et de
transport (27a, 27b) dans la troisieme direction
(14) entre une position relevée, dans laquelle
les deux plans d’appui (P1, P2) sont essentiel-
lement coplanaires I'un a l'autre, et une position
abaissée, dans laquelle le deuxiéme plan d’ap-
pui (P2) est agence sous le premier plan d’appui
(P1).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
11 a 14, dans lequel les étaux de serrage (19) sont
divisés en au moins deux groupes (16a, 16b) d’étaux
de serrage (19) montés sur la base (3) sur des cétés
opposeés de la cavité (7) dans la deuxiéme direction
(11), et ou chaque unité de préhension et de trans-
port (24) comprend des premier et deuxieme élé-
ments de préhension et de transport (27a, 27b) op-
posés I'un a l'autre, le procédé comprenant en outre
les étapes consistant a :

alimenter le composant (2) a usiner aux étaux
de serrage (19) d’un premier desdits groupes
(16a) d’étaux de serrage (19) au moyen du pre-
mier élément de préhension et de transport
(2743, 27b) ;

transférer le composant (2) depuis les étaux de
serrage (19) du premier groupe (16a) d’étaux
de serrage (19) vers les étaux de serrage (19)
d’'un deuxiéme desdits groupes (16b) d’étaux de
serrage (19) ; et

recevoir le composant nouvellement usiné (2)
des étaux de serrage (19) du deuxiéme groupe
(16b) d’étaux de serrage (19) au moyen du
deuxiéme élément de préhension et de trans-
port (27a).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
11 a 15 et comprenant en outre I'étape/les étapes
consistant a :

alimenter les composants (2) a usiner aux unités
de préhension et le transport (24) et/ou recevoir
les composants usinés (2) des unités de pré-
hension et de transport (24) au niveau d’'au
moins une station d’alimentation (30) agencée
a I'extérieur de ladite cavité (7).
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