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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Holzbearbeitungsan-
lage nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Eine derartige Holzbearbeitungsanlage ist aus
der WO 2004/080649 A1 bekannt. Dort weist ein zwi-
schen einem vorderen und hinteren Auflagebereich einer
Werkstlickauflage angeordnetes Bearbeitungsaggregat
einen in zwei zueinander rechtwinkligen Achsen verfahr-
baren Trager auf, an dem eine zur Aufnahme mindestens
eines rotatorisch angetriebenen Werkzeugs ausgebilde-
te Bearbeitungseinheit um drei Drehachsen schwenkbar
angeordnet ist. Die zu bearbeitenden Werkstlicke wer-
den fest auf Arbeitsplatten von Transportwagen montiert
und zusammen mitden Transportwagen bewegt. Beidie-
ser Holzbearbeitungsmaschine kann jedoch das Werk-
stlick an der auf der Arbeitsplatte aufliegenden Seite nur
an einem gegentiber der Arbeitsplatte vorstehenden Be-
reich bearbeitet werden.

[0003] Bei einer aus der EP 0 988 924 A2 bekannten
Holzbearbeitungsanlage ist zwischen einem vorderen
und hinteren Auflagebereich einer als Rollenbahn aus-
gebildeten Werkstlickauflage ein Kreissdgeaggregat mit
einem in der Héhe verstellbaren und um eine Vertika-
lachse schwenkbaren Kreissdgeblatt angeordnet. Durch
eine Transporteinrichtung werden die aufder Rollenbahn
aufliegenden Werkstiicke in einer Linearachse relativ
zum Kreissageaggregat transportiert, wobei durch das
Kreissageaggregat eine Bearbeitung erfolgt. Mit einer
derartigen Holzbearbeitungsanlage kénnen z.B. eine
Vielzahl von Abbundbearbeitungen an Holzbalken voll-
automatisch durchgefiihrt werden. Allerdings kénnen be-
stimmte Bearbeitungen nicht ohne weiteres an allen
sechs Seiten der Werkstlicke ausgefiihrt werden. Hierzu
missen die Werkstlicke bei Bedarf durch eine geeignete
Umkanteinrichtung umihre LAngsachse gedreht werden.
[0004] Aufgabe der Erfindung ist es, eine universell
einsetzbare Holzbearbeitungsanlage zu schaffen, die
auch ohne zuséatzliche Umkanteinrichtung eine 6-Seiten
Bearbeitung ermdglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Holzbearbei-
tungsanlage mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelést.
Zweckmafige Weiterbildungen und vorteilhafte Ausfiih-
rungsformen der Erfindung sind Gegenstand der Unter-
anspriiche.

[0006] Beidererfindungsgemalen Holzbearbeitungs-
anlage weist das Bearbeitungsaggregat einen in einer
zur ersten Linearachse (X-Achse) rechtwinkligen zwei-
ten Linearachse (Y-Achse) und einer dazu rechtwinkli-
gen dritten Linearachse (Z-Achse) verfahrbaren Trager
auf, an dem die als Motorspindel zur Aufnahme eines
rotatorisch angetriebenen Werkzeugs ausgebildete Be-
arbeitungseinheit um drei Drehachsen (A-Achse, B-Ach-
se, C-Achse) schwenkbar angeordnet ist. Die Bearbei-
tungseinheitist an dem freien Ende eines an dem Trager
um eine erste Drehachse (A-Achse) und eine dazu recht-
winklige zweite Drehachse (B-Achse) schwenkbaren
Arms um eine zur ersten Drehachse (A-Achse) beab-
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standete dritte Drehachse (C-Achse) schwenkbar ange-
ordnet. Durch diese Bewegungsmaglichkeiten kann die
z.B. mit einem Fras-, Bohr- oder einem anderen Bear-
beitungswerkzeug versehene Bearbeitungseinheit zu al-
len Seiten des Werkstlicks verfahren und derart ver-
schwenkt werden, dass das Bearbeitungswerkzeug
auch senkrecht oder in beliebigen Winkeln zu den jewei-
ligen Seiten steht bzw. zu allen Seiten gelangen kann.
Dadurch kénnen z.B. an den Ober- und Unterseiten, den
Vorder- und Hinterseiten sowie an beiden Stirnseiten ei-
nes Balkens Nuten, Bohrungen oder andere Vertiefun-
gen ohne Umkanten des Balkens hergestellt werden. So
kann auf einfache und schnelle Weise eine 6-Seiten-Be-
arbeitung der Werkstlicke mit einer Vielzahl von Bear-
beitungsmdglichkeiten bei maximaler Flexibilitat erfol-
gen.

[0007] Der Trager ist als horizontaler Quertrager aus-
gebildet. Der Trager kann an einem vertikal oder hori-
zontal verschiebbaren Schlitten verfahrbar sein, wobei
der Schlitten an einem stationaren oder ggf. verschieb-
baren Gestell gefuhrt ist.

[0008] Die Transporteinrichtung besteht zweckmafi-
gerweise aus mindestens einem an einer Fiihrung in der
ersten Linearachse (X-Achse) motorisch verschiebbare
Transportschlitten, der Spannbacken zum Festspannen
und/oder zur gleitenden Fiihrung des Werkstlicks wah-
rend der Bearbeitung aufweisen kann. Es kann sich hier-
bei um einen festen und einen demgegeniber bewegli-
chen Spannbacken handeln, die neben festen Spannbe-
reichen auch zusatzliche Fiihrungsrollen zur gleitenden
FlUhrung der Werkstiicke enthalten. Es kénnen aber auch
gegeneinander verstellbare Spannbacken vorgesehen
sein.

[0009] In weiterer vorteilhafter Weise kénnen die Auf-
lagebereiche der Werkstlickauflage gegentiber der Be-
arbeitungseinheit verstellbar sein. Dadurch kann sicher-
gestellt werden, dass die Werkstiickauflage méglichst
nahe am Werkzeug erfolgt.

[0010] Weitere Besonderheiten und Vorziige der Er-
findung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung
eines bevorzugten Ausflihrungsbeispiels anhand der
Zeichnung. Es zeigen:

Figur 1 eine erfindungsgemafe Holzbearbeitungsan-
lage in einer Perspektive,

Figur 2  eine vergréRerte Teilansicht der Holzbearbei-
tungsanlage von Figur 1 und

Figur 3  eine Teilansicht der Holzbearbeitungsanlage
von Figur 1 mit der Kennzeichnung der Bewe-
gungsachsen.

[0011] Diein Figur 1 in einer Perspektive schematisch

dargestellte Holzbearbeitungsanlage ist insbesondere
fur eine 6-Seiten-Bearbeitung von langlichen Werkstu-
cken 1 wie Holzbalken, Brettern, Platten und dgl. konzi-
piert. Sie enthalt eine hier als Rollenbahn ausgefiihrte
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Werkstlickauflage 2 mit einem vorderen Auflagebereich
2a und einem vom vorderen Auflagebereich 2a beab-
standeten hinteren Auflagebereich 2b. Die vorderen und
hinteren Auflagebereiche 2a und 2b enthalten in an sich
bekannter Weise eine Vielzahl hintereinander angeord-
neter Transportrollen 3, die zwischen parallelen Schie-
nen 4 drehbar gelagert sind. Die Schienen 4 mit den da-
zwischen drehbar gelagerten Transportrollen 3 sind auf
einem hier als Schweiflkonstruktion ausgefiihrten Ge-
stell 5 angeordnet. Zwischen dem vorderen und hinteren
Auflagebereich 2a und 2b der Werkstiickauflage 2 ist ein
im Folgenden noch naher erlautertes Bearbeitungsag-
gregat 6 angeordnet. Die Holzbearbeitungsanlage ent-
halt auRerdem eine Transporteinrichtung 7, mit der ein
auf der Werkstlickauflage 2 liegendes Werkstlck 1 rela-
tiv zum Bearbeitungsaggregat 6 in Richtung einer ersten
Linearachse (X-Achse) horizontal verschoben werden
kann. In der gezeigten Ausfiihrung kénnen die vorderen
und hinteren Auflagebereiche 2a und 2b gegentiber dem
Bearbeitungsaggregat 6 in Richtung der ersten Linea-
rachse verstellt werden, so dass die Werkstilickauflage
moglichst nahe am Werkzeug erfolgen kann.

[0012] Wie besonders aus Figur 2 hervorgeht, enthalt
die Transporteinrichtung 7 zwei oder mehrere an einer
Fihrung 8 in Langsrichtung der Werkstlickauflage 2 in
der ersten Linearachse (X-Achse) motorisch verschieb-
bare Transportschlitten 9a und 9b, die jeweils eine feste
Spannbacke 10 und eine dazu quer verschiebbare be-
wegliche Spannbacke 11 tragen. Die Fihrung 8 weist
bei der gezeigten Ausfliihrung zwei oberhalb der Werk-
stlickauflage 2 tber dem vorderen und hinteren Aufla-
gebereich 2a und 2b angeordnete parallele Fiihrungs-
schienen 12 auf, zwischen denen die Transportschlitten
9a und 9b mit den nach unten ragenden Spannbacken
10 und 11 Uber den gesamten Bereich der Werkstiick-
auflage 2 durch entsprechende Antriebe gesteuert ver-
schiebbar sind. Die Fiihrungsschienen 12 kénnen sekti-
onal ausgebildet und derart ausgefiihrt sein, dass ein-
zelne Bereiche der Fiihrungsschienen bei Bedarf geotff-
net werden kénnen, um einen gréReren Verfahrbereich
des Bearbeitungsaggregats zu ermdglichen.

[0013] Die Transportschlitten 9a und 9b sind so aus-
geflhrt, dass sie das Werkstiick 1 durch entsprechende
Zustellung der beweglichen Spannbacken 11 nicht nur
fest zwischen den beiden Spannbacken 10 und 11 span-
nen und in der X-Achse transportieren, sondern das
Werkstiick 1 bei Bedarf auch fihren kdnnen. So kénnen
z.B. die beiden Spannbacken 10 und 11 des in Trans-
portrichtung hinteren Transportschlittens 9b das Werk-
stlick 1 fest spannen und dieses durch Verfahren des
Transportschlittens 9b transportieren, wéhrend die bei-
den Spannbacken 10 und 11 des in Transportrichtung
vorderen Transportschlittens 9a das Werkstiick 1 glei-
tend fuhren. Das Werkstlick 1 kann aber auch von den
Spannbacken 10 und 11 beider Transportschlitten 9a
und 9b geklemmt und zur Bearbeitung festgehalten oder
durch gleichzeitiges Verfahren beider Transportschlitten
9a und 9b verfahren werden. Das Werkstlick 1 kann bei
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Bedarf auch nur durch denin Transportrichtung vorderen
Transportschlitten 9a transportiert werden, wahrend der
in Transportrichtung hintere Transportschlitten 9b das
Werkstiick 1 gleitend fuhrt.

[0014] Zur Gewahrleistung der Transport- und Fih-
rungsfunktion weist die bewegliche Spannbacke 11 ne-
ben festen Spannflachen bzw. Spannbereichen 13 auch
zuséatzliche Fihrungsrollen 14 auf. Die Fihrungsrollen
14 an der Spannbacke 11 kénnen in Richtung des Werk-
stiicks 1 federnd vorgespannt sein und in der Offenstel-
lung der Spannbacke 11 gegeniber der festen Spann-
flache oder dem Spannbereich 13 vorstehen, so dass
sie in einer gegeniber der Spannstellung leicht gedffne-
ten Fuhrungsstellung der Spannbacke 11 zur Linearfih-
rung des Werkstlicks 1 dienen kénnen. Wird dagegen
die bewegliche Spannbacke 11 aus der Fiihrungsstel-
lung weiter in Richtung der festen Spannbacke 10 be-
wegt, fahren die federbeaufschlagten Fihrungsrollen 14
zurlick, so dass der Spannbereich bzw. die Spannflache
13 der Spannbacke 11 in Eingriff mit dem Werksttick 1
zum Festspannen des Werkstiicks 1 gelangen kann.
[0015] Das zwischendem vorderen Auflagebereich 2a
und dem hinteren Auflagebereich 2b der Werkstlickauf-
lage 2 angeordnete Bearbeitungsaggregat 6 umfasst ge-
manR Figur 2 eine in mehreren Achsen bewegliche Bear-
beitungseinheit 15, die als Motorspindel zur Aufnahme
eines rotatorisch angetriebenen Werkzeugs 16, z.B. ei-
nes Frasers, eines Bohrers, eines S&geblatts oder dgl.,
ausgebildet ist. Zur Durchflihrung anderer Bearbeitun-
gen oder z.B. zum Anbringen von Markierungen kann
die Bearbeitungseinheit 15 aber auch anderes ausge-
staltet sein.

[0016] Zur Bewegung der Bearbeitungseinheit 15 in
mehreren Achsen enthalt das Bearbeitungsaggregat 6
einen quer zur Werkstlickauflage 2 zwischen dem vor-
deren und hinteren Auflagebereich 2a und 2b angeord-
neten horizontalen Trager 17, der gemaR Figur 3 Uber
einen Schlitten 18 horizontal und vertikal in einer Y- und
Z-Achse verfahrbar an einem Gestell 19 angeordnet ist.
Bei der gezeigten Ausfiihrung ist das Gestell 19 stationar
ausgefihrt. In einer weiteren Ausbaustufe kénnte das
Gestell 19 aber auch in der X-Achse verfahrbar sein. Der
Schlitten 18 ist Uber vertikale FUhrungsschienen 20 an
dem Gestell 19in einer zur ersten Linearachse (X-Achse)
rechtwinkligen zweiten Linearachse (Z-Achse) vertikal
verschiebbar angeordnet. Uber horizontale Fiihrungs-
schienen 21 istder Trager 17 am Schlitten 18 in einer zu
der ersten und zweiten Linearachse senkrechten dritten
Linearachse (Y-Achse) horizontal verfahrbar.

[0017] Wie aus Figur 3 hervorgeht, ist an dem in einen
Zwischenraum zwischen den vorderen und hinteren Auf-
lagebereich 2a und 2b ragenden vorderen Ende des ho-
rizontalen Tragers 17 eine U-formige Halterung 22 um
eine horizontale erste Drehachse (A-Achse) um 180°
drehbar angeordnet. An der mittels eines Motors dreh-
baren U-férmigen Halterung 22 ist ein abgewinkelter, ge-
geniber dem Trager 17 rechtwinklig auskragender Arm
23 um eine zur ersten Drehachse (A-Achse) rechtwink-
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lige zweite Drehachse (B-Achse) um 180° schwenkbar
gehalten. An dem freien Ende des um die zweite Dreh-
achse (B-Achse) ebenfalls motorisch schwenkbaren
Arms 23 ist die als Motorspindel ausgebildete Bearbei-
tungseinheit 15 um eine von der ersten Drehachse (A-
Achse) beabstandete und zur zweiten Drehachse (B-
Achse) rechtwinklige dritte Drehachse (C-Achse) um
240° drehbar angeordnet. Die Bearbeitungseinheit 15 ist
Uber einen Motor um die dritte Drehachse (C-Achse)
drehbar. Samtliche Antriebsmotoren sind gesteuert, so
dass die Bearbeitungseinheit 15 eine gesteuerte Bewe-
gung gegenuber dem Werkstlck 1 ausfihren kann. In
der Bearbeitungseinheit 15 ist das rotatorisch angetrie-
bene Werkzeug 16 mit seiner zur dritten Drehachse (C-
Achse) senkrechten Drehachse eingespannt.

[0018] Der Trager 17 ist mit seinem gegeniiber dem
Vertikaltrager 19 auskragenden vorderen Ende zwi-
schen dem vorderen und hinteren Auflagerbereich 2a
und 2b auch Uber und unter dem Werkstick 1 so ver-
fahrbar, dass die in drei Achsen drehbare Bearbeitungs-
einheit 15 mit dem Werkzeug 16 zu allen Seiten des
Werkstlicks gelangt. So kann z.B. neben der Ober- und
Unterseite des Werkstlicks auch die Hinter- und Vorder-
seite des Werkstlicks 1 bearbeitetet werden, wie dies
aus Figur 3 hervorgeht. Auch die beiden Stirnseiten des
Werkstlicks 1 kdnnen gemaR Figur 2 bearbeitetet wer-
den. Durch die vorstehend beschriebenen Bewegungs-
moglichkeitenim mehreren Achsen kann somitdas durch
die Transporteinrichtung transportierte Werkstiick 1 oh-
ne Umkanten auf allen sechs Seiten bearbeitet werden.

Patentanspriiche

1. Holzbearbeitungsanlage mit einer Werkstiickaufla-
ge (2) fur die zu bearbeitenden Werkstticke (1), min-
destens einem zwischen einem vorderen Auflage-
bereich (2a) und einem hinteren Auflagebereich (2b)
der Werkstlickauflage (2) angeordneten Bearbei-
tungsaggregat (6) und einer Transporteinrichtung
(7) zur Verschiebung der auf der Werkstiickauflage
(2) aufliegenden Werkstlcke (1) relativ zum Bear-
beitungsaggregat (6) in einer ersten Linearachse (X-
Achse), wobei das Bearbeitungsaggregat (6) einen
in einer zur ersten Linearachse (X-Achse) rechtwink-
ligen zweiten Linearachse (Y-Achse) und einer dazu
rechtwinkligen dritten Linearachse (Z-Achse) ver-
fahrbaren Trager (17) enthalt, an dem eine als Mo-
torspindel zur Aufnahme mindestens eines rotato-
risch angetriebenen Bearbeitungswerkzeugs (16)
ausgebildete Bearbeitungseinheit (15) umdrei Dreh-
achsen (A-Achse, B-Achse, C-Achse) schwenkbar
angeordnetist, dadurch gekennzeichnet, dass der
Trager (17) als horizontaler Quertrager ausgebildet
ist und dass die Bearbeitungseinheit (15) an dem
freien Ende eines an dem Trager (17) um eine erste
Drehachse (A-Achse) und eine zur ersten Drehach-
se (A-Achse) rechtwinklige zweite Drehachse (B-
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Achse) schwenkbaren Arms (23) um eine von der
ersten Drehachse (A-Achse) beabstandete dritte
Drehachse (C-Achse) schwenkbar angeordnet ist.

Holzbearbeitungsanlage nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass der Arm (23) vom Trager
(17) seitlich auskragt.

Holzbearbeitungsanlage nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Arm (23) Gber
eine am Trager (17) um die erste Drehachse (A-Ach-
se) drehbare Halterung (22) um die zur ersten Dreh-
achse (A-Achse) rechtwinklige zweite Drehachse
(B-Achse) schwenkbar ist.

Holzbearbeitungsanlage nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Trager
(17) an einem vertikal oder horizontal verschiebba-
ren Schlitten (18) verfahrbar ist.

Holzbearbeitungsanlage nach Anspruch 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Schlitten (18) an einem
Gestell (19) verschiebbar ist.

Holzbearbeitungsanlage nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das Gestell (19) verschieb-
bar ist.

Holzbearbeitungsanlage nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Trans-
porteinrichtung (7) mindestens einen an einer Flh-
rung (8) in der ersten Linearachse (X-Achse) moto-
risch verschiebbaren Transportschlitten (9a, 9b) auf-
weist.

Holzbearbeitungsanlage nach Anspruch 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der oder die Transportschlit-
ten (9a, 9b) eine feste Spannbacke (10) und eine
demgegeniber bewegliche Spannbacke (11) oder
zwei bewegliche Spannbacken (10, 11) enthalten.

Holzbearbeitungsanlage nach Anspruch 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Spannbacken (10, 11)
neben festen Spannbereichen (13) zusatzliche Flh-
rungsrollen (14) aufweisen.

Holzbearbeitungsanlage nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Aufla-
gebereiche (2a, 2b) der Werkstiickauflage (2) ge-
genlber der Bearbeitungseinheit (6) verstellbar
sind.

Holzbearbeitungsanlage nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass sie meh-
rere Bearbeitungsaggregate (6) enthalt.
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Claims

Woodworking machine with a workpiece support (2)
for the workpieces (1) to be machined, at least one
machining assembly (6) arranged between a front
support region (2a) and a rear support region (2b)
of the workpiece support (2), and a transport device
(7) for displacement of the workpieces (1) lying on
the workpiece support (2) relative to the machining
assembly (6) in a first linear axis (X axis), wherein
the machining assembly (6) comprises a carrier (17)
which is displaceable in a second linear axis (Y axis)
at right angles to the first linear axis (X axis) and in
a third linear axis (Z axis) at right angles thereto and
on which a machining unit (15) configured as a motor
spindle for reception of at least one rotationally driv-
en machining tool (16) is arranged so as to be piv-
otable about three axes of rotation (A axis, B axis,
C axis), characterised in that the carrier (17) is con-
figured as a horizontal cross-carrier and that the ma-
chining unit (15) is arranged at the free end of an
arm (23) which is pivotable on the carrier (17) about
a first axis of rotation (A axis) and a second axis of
rotation (B axis) at right angles to the first axis of
rotation (A axis) so as to be pivotable about a third
axis of rotation (C axis) arranged a distance from the
first axis of rotation (A axis).

Woodworking machines according to claim 1, char-
acterised in that the arm (23) protrudes laterally
from the carrier (17).

Woodworking machine according to claim 1 or 2,
characterisedinthatthe arm (23)is pivotable about
the second axis of rotation (B axis) at right angles to
the first axis of rotation (A axis) by means of a mount-
ing (22) which is rotatable on the carrier (17) about
the first axis of rotation (A axis).

Woodworking machine according to one of claims 1
to 3, characterised in that the carrier (17) is dis-
placeable on a slide (18) which is displaceable ver-
tically or horizontally.

Woodworking machine according to claim 4, char-
acterised in that the slide (18) is displaceable on a
frame (19).

Woodworking machine according to claim 5, char-
acterised in that the frame (19) is displaceable.

Woodworking machine according to one of claims 1
to 6, characterised in that the transport device (7)
exhibits at least one transport slide (9a, 9b) which is
displaceable by motor on a guide (8) in the first linear
axis (X axis).

Woodworking machine according to claim 7, char-
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acterised in that the transport slide or slides (9a,
9b) comprise a fixed clamping jaw (10) and a clamp-
ing jaw (11) which is movable in relation thereto or
two movable clamping jaws (10 11).

Woodworking machine according to claim 8, char-
acterised in that the clamping jaws (10, 11) exhibit
additional guide rollers (14) in addition to fixed
clamping regions (13).

Woodworking machine according to one of claims 1
to 9, characterised in that the support regions (2a,
2b) of the workpiece support (2) are adjustable in
relation to the machining unit (6).

Woodworking machine according to one of claims 1
to 10, characterised in that it comprises a plurality
of machining assemblies (6).

Revendications

Installation de traitement du bois avec un porte-piece
(2) pour les pieces a traiter (1), au moins un groupe
de traitement (6) agencé entre une zone d’appui
avant (2a) et une zone d’appui arriere (2b) du porte-
piece (2) et un dispositif de transport (7) pour le dé-
placementdes pieces (1) reposantsur le porte-piéce
(2) par rapport au groupe de traitement (6) dans un
premier axe linéaire (axe X), le groupe de traitement
(6) contenantun support (17) mobile dans un deuxié-
me axe linéaire (axe Y) perpendiculaire au premier
axe linéaire (axe X) et un troisieme axe linéaire per-
pendiculaire a celui-ci (axe Z), sur lequel une unité
de traitement (15), réalisée comme une broche mo-
teur pour la réception d’au moins un outil de traite-
ment (16) entrainé en rotation, est agencée de ma-
niére pivotante autour de trois axes de rotation (axe
A, axe B, axe C), caractérisée en ce que le support
(17) est réalisé en tant que traverse horizontale et
que l'unité de traitement (15) est agencée de manié-
re pivotante autour d’un troisieme axe de rotation
(axe C) espacé du premier axe de rotation (axe A)
sur I'extrémité libre d’un bras (23) pivotant sur le sup-
port (17) autour d’'un premier axe de rotation (axe A)
et d’'un deuxieme axe de rotation (axe B) perpendi-
culaire au premier axe de rotation (axe A).

Installation de traitement du bois selon la revendica-
tion 1, caractérisée en ce que le bras (23) dépasse
latéralement du support (17).

Installation de traitement du bois selon la revendica-
tion 1 ou 2, caractérisée en ce que le bras (23) peut
pivoter autour du deuxiéme axe de rotation (axe B)
perpendiculaire au premier axe de rotation (axe A)
par fixation (22) rotative sur le support (17) autour
du premier axe de rotation (axe A).
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Installation de traitement du bois selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 3, caractérisée en
ce que le support (17) peut étre déplacé sur un cha-
riot (18) mobile verticalement ou horizontalement.

Installation de traitement du bois selon la revendica-
tion 4, caractérisée en ce que le chariot (18) est
mobile sur un bati (19).

Installation de traitement du bois selon la revendica-
tion 5, caractérisée en ce que le bati (19) estmobile.

Installation de traitement du bois selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 6, caractérisée en
ce que le dispositif de transport (7) présente au
moins un chariot de transport (9a, 9b) mobile de ma-
niére motorisée sur un guidage (8) dans le premier
axe linéaire (axe X).

Installation de traitement du bois selon la revendica-
tion 7, caractérisée en ce que le ou les chariots de
transport (9a, 9b) contiennent une méchoire de ser-
rage fixe (10) et une machoire de serrage a I'inverse
mobile (11) ou deux méchoires de serrage mobiles
(10, 11).

Installation de traitement du bois selon la revendica-
tion 8, caractérisée en ce que les machoires de
serrage (10, 11) présentent des rouleaux de guidage
(14) supplémentaires a coté de zones de serrage
fixes (13).

Installation de traitement du bois selon I'une quel-
conque des revendications 1 a 9, caractérisée en
ce que les zones (2a, 2b) du porte-piéce (2) peuvent
étre réglées par rapport a l'unité de traitement (6).

Installation de traitement du bois selon 'une quel-
conque des revendications 1 a 10, caractérisée en
ce qu’elle contient plusieurs groupes de traitement

(6).
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Fig. 3

20

EP 2 353 820 B2

19




EP 2 353 820 B2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

WO 2004080649 A1 [0002]  EP 0988924 A2 [0003]

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

