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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorschubraupe zur
Fihrung und/oder zum Transport von Werkstiicken, ins-
besondere fiir Holzbearbeitungsmaschinen, wie Hobel-
oder Frdsmaschinen.

[0002] An Holzbearbeitungsmaschinen ist es haufig
notwendig, daR sehr kurze Werkstlicke bearbeitet wer-
den missen. In derartigen Fallen ist im automatischen
Vorschubbetrieb eine Einschrankung des bearbeitbaren
Malles dadurch angegeben, dal die Vorschubwalzen,
die fir den Vorschub des Werkstiickes sorgen, in der
Regel beabstandet vom Bearbeitungswerkzeug ange-
ordnet sind, um mit diesem nicht zu kollidieren. Werden
nun sehr kurze Werksticke bearbeitet, kommt es vor,
daR das Werkstiick von keiner der Vorschubrollen der
Holzbearbeitungsmaschine erfalt werden kann, um es
weiter zu transportieren. Dazu wird dann haufig ein wei-
terer Werkstlick-Rohling angesetzt, um das sehr kurze
Werkstlick sicher durch die Maschine zu transportieren.
Dies flhrt zu nicht unerheblichen Aufwendungen bezilig-
lich unnitz hergestellter Werkstlicke beziehungsweise
zum Ausschulf3.

[0003] Aus der Druckschrift DE 298 03 939 ist eine
Vorschubraupe bekannt, die einen eigenen Antrieb (Ge-
triebemotor) aufweist.

[0004] Ausdem Stand der Technik ist des weiteren die
Druckschrift EP 0 937 554 bekannt, die eine Kreissagen-
schutzhaube zeigt. Dabei ist in der Schutzhaube bezie-
hungsweise dem Gehduse der Schutzhaube eine Vor-
schubeinrichtung flr das zu sagende Werkstlick ange-
bracht. Dieses wird von einem eigenen Antriebsmotor
angetrieben.

[0005] Des weiteren ist die Druckschrift DE-GM 77 36
302 bekannt geworden. Dort ist eine Hilfsvorrichtung fiir
den Einstecktisch an Holzbearbeitungsmaschinen vor-
gestellt worden. In dieser Vorrichtung werden keine Ein-
schubwalzen gezeigt, sondern der Einschub wird, da es
sich um einen Einstecktisch handelt, durch einen Schrag-
forderer mit nebeneinander liegenden Stéaben geférdert.
Eine Vorschubwalze, die das Werksttick, insbesondere
im Bereich des Bearbeitungswerkzeuges antreibt, ist die-
ser Druckschrift nicht zu entnehmen.

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es daher, eine opti-
male Forderung auch sehr kurzer Werkstlicke an Holz-
bearbeitungsmaschinen im Bereich des Bearbeitungs-
werkzeuges zu gewahrleisten, die Anordnung bezie-
hungsweise Nachriistung einer Vorschubraupe an neu-
en und alteren Holzbearbeitungsmaschinen zu ermdégli-
chenund Gberproduktion beziehungsweise Ausschul? zu
vermeiden.

[0007] Die Erfindung geht von dem zuvor beschriebe-
nen Stand der Technik aus und schlagt zur Lésung der
Aufgabe eine Vorschubraupe mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 vor. Die Vorschubraupe ist an die Holzbe-
arbeitungsmaschine ankoppelbar ausgebildet. Das be-
deutet, daf diese Vorschubraupe auch zur Nachriistung
an Holzbearbeitungsmaschinen dient. Damit kdénnen
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Holzbearbeitungsmaschinen, wie Hobel- oder Frasma-
schinen, welche keine ausreichenden Transporteinrich-
tungen fiir den nicht abgedeckten Bereich der Bearbei-
tungswerkzeuge haben, nachgerustet werden. Die Vor-
schubraupe steht somit sozusagen als Nachriistset zur
Verfligung. Sie lasst sich allerdings auch als Zubehorteil
fur entsprechende Holzbearbeitungsmaschinen einset-
zen.

[0008] Diese Vorschubraupe sorgt erfindungsgemaf
jetzt fur den Vorschub von Werkstiicken, der durch die
Antriebswalzen beziehungsweise Antriebsrollen einer
Holzbearbeitungsmaschine nicht gewahrleistet werden
kann. Dadurch, daf3 die Vorschubraupe insbesondere an
beziehungsweise auf dem Bearbeitungstisch einer Holz-
bearbeitungsmaschine anordenbar ist, gelingt es, bei
Anordnung dieser Vorschubraupe im Bereich des Holz-
bearbeitungswerkzeuges, auch aulerst kurze Werk-
stlicke, wie kurze Glasleisten, sicher an beziehungswei-
se unter dem Bearbeitungswerkzeug hindurch zu fihren
und zu bearbeiten. Der nach dem Stand der Technik ent-
stehende Ausschul® wird dabei komplett vermieden, da
der Bereich, der durch die Vorschubwalzen nicht abge-
deckt werden konnte, jetzt durch die erfindungsgemafe
Vorschubraupe abgedeckt wird. Auch werden Unfallge-
fahrdungen, wie sie durch eine teilweise leichtsinnige Ar-
beitsweise von Bedienpersonen hervorgerufen wurden,
indem bestimmte Werkstiick-Rohlinge oder Reste zur
Flhrung sozusagen als Stock fiir das zu bearbeitende
Werkstlick verwendet wurden, komplett vermieden.
[0009] Eine Weiterbildung der erfindungsgemafien
Vorschubraupe sieht vor, dal} sie derart auf dem Bear-
beitungstisch positionierbar ist, dal sie das Werkstlick
im Bereich des Bearbeitungswerkzeugs einer Holzbear-
beitungsmaschine zu transportieren vermag. Dies wurde
zuvor bereits beschrieben. Die Vorschubraupe wird er-
findungsgemal so auf dem Bearbeitungstisch bezie-
hungsweise an dem Bearbeitungstisch der Holzbearbei-
tungsmaschine angeordnet, dal sie den Bereich am Be-
arbeitungswerkzeug zum Transport des Werkstiickes si-
cher abdeckt.

[0010] Ineinererfindungsgemafen Variante ist vorge-
sehen, daf} die Vorschubraupe als Zubehorteil fiir ent-
sprechende Holzbearbeitungsmaschinen ausgebildet
ist. Die Vorschubraupe wird dabei zum Beispiel bei Be-
darf an der Holzbearbeitungsmaschine montiert und ein-
gesetzt.

[0011] Entsprechend einer Variante der Erfindung ist
der Antrieb der Vorschubraupe durch eine Kupplung an-
gegeben. Diese Kupplung kann beispielsweise mit vor-
handenen Antrieben der Holzbearbeitungsmaschine ge-
koppelt werden beziehungsweise an vorhandene dreh-
bare Elemente der Holzbearbeitungsmaschine ange-
schlossen werden, wenn diese drehbaren Elemente mit
entsprechenden Kupplungsstlicken ausgestattet sind.
Auch ist eine Nachristung mit Kupplungsstiicken meist
problemlos mdglich. Durch diese mechanische Kopp-
lung wird, zum Beispiel durch Ankopplung an Vorschub-
rollen eine Synchronisierung der Vorschubbewegung er-
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reicht.

[0012] Eine Variante der Erfindung sieht weiterhin vor,
daR der Antrieb auf eine Welle der Vorschubraupe wirkt.
Die Welle dient zur Ubertragung der Drehbewegung des
Antriebs auf das Forderglied.

[0013] Die Ankoppelung erfolgt entsprechend einer
weiteren Variante der Erfindung durch eine Kupplung,
bevorzugt durch eine Schnellkupplung. Hierbei sind ver-
schiedene Kupplungsarten méglich. Die Erfindung ist auf
eine Variante nicht eingeschrankt.

[0014] In einer bevorzugten Variante der Erfindung ist
vorgesehen, dall das Férderglied ein Raupenband oder
mindestens eine, bevorzugt eine Reihe von Antriebswal-
zen aufweist. Das Foérderglied sorgt fir den ordnungs-
gemafen Transport des Werstlickes gerade im Bereich
des Bearbeitungswerkzeuges, um, wie beschrieben, ge-
rade kurze Werkstlcke in diesem Bereich zu bewegen.
Um das zu bewirken, kann das Férderglied in vielfacher
Weise ausgebildet sein. Bei einer ersten Variante ist vor-
gesehen, daf} ein Raupenband in dem Foérderglied vor-
gesehen ist. Das Raupenband ist ein endlos umlaufen-
des Trum, dessen dem Werkstiick zugewandte Seite ge-
gebenenfalls entsprechend profiliert und/oder beschich-
tet ist, um eine sichere Haftung zu gewahrleisten.
[0015] Gleiches wird aber auch durch eine Reihe von
Antriebswalzen erreicht, die entsprechend antreibbar
sind. Dabei stehen die Antriebswalzen des Fordergliedes
in Kontakt mit dem Werkstiick. Auch ist es mdglich, nur
eine Antriebswalze vorzusehen, die glinstigerweise zwi-
schen zwei Vorschubwalzen oder gegeniiber dem Bear-
beitungswerkzeug angeordnet ist, um eine zuverlassige
Fuhrung des Werkstlickes zu erreichen.

[0016] Das Foérderglied der erfindungsgeméafien Vor-
schubraupe ist entsprechend einer Ausflihrungsform der
Erfindung durch ein Gehause, einen Anschlag oder der-
gleichen angegeben. Dabei umfalit das Forderglied alle
notwendigen Baugruppen, die zur Férderung des Werk-
stlickes notwendig sind.

[0017] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist dadurch
angegeben, dal das Férderglied mit einem Getriebe, be-
vorzugt einem Winkelgetriebe, ausgestattet ist, um die
Drehbewegung der Welle in eine lineare Bewegung fiir
das Werkstick umzuwandeln. Dadurch kann die von
dem Antrieb zur Verfiigung gestellte Drehbewegung zum
Beispiel in eine lineare Bewegung in dem Gehause der
Vorschubraupe umgewandelt werden. Diese lineare Be-
wegung wird dann auf das Werkstlck, beispielsweise
durch ein Raupenband, tbertragen.

[0018] Eine weitere Variante der Erfindung sieht vor,
daR das Foérderglied einen Schlitten aufweist, der an be-
ziehungsweise auf dem Bearbeitungstisch der Hobelma-
schine festlegbar beziehungsweise einstellbar ist. Da-
durch kann gegebenenfalls der Schlitten auch zur Ein-
stellung der Bearbeitungsbreite beziehungsweise der
Werkstlickbreite eingesetzt werden. Der Schlitten ist da-
bei zum Beispiel zwangsweise auf verschiedene Werk-
stickbreiten einstellbar und an das Werkstick
anpref3bar. Bevorzugt ist es dabei, wenn eine variable
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Anprel3barkeit gegeben ist. Diese kann beispielsweise
durch ein Federpaket erreicht werden. Weiterhin ist eine
Koppelung der Einstellung des Schlittens an diejenige
vertikale, 90° zum Bearbeitungswerkzeug versetzte Be-
arbeitungswelle, die die Flache am Werkstlick erzeugt,
an der eine Seite der Vorschubraupe spater angedriickt
wird, sinnvoll. Wenn diese vertikale Bearbeitungswelle
verfahren wird, wird automatisch die gesamte Vorschub-
raupe ebenfalls so verfahren, daf die relative Lage der
"neuen" Werkstlckflache zur Anlageflaiche der Vor-
schubraupe unverandert bleibt. Diese Koppelung kann
auf mechanischem Wege, zum Beispiel durch einen
Bowdenzug oder durch direkte Koppelung oder mit Hilfe
einer entsprechend nachgefiihrten, gesteuerten Achse
verwirklicht werden. Dies erspart die gesonderte Einstel-
lung der Vorschubraupe.

[0019] Des weiteren ist vorgesehen, da das Forder-
glied nicht nur zum Transport des Werkstlickes dient,
sondern auch zu dessen Fiihrung. Daher ist das Forder-
glied entsprechen positionierbar, um eine angemessene
ausreichende Fuhrung zu ergeben.

[0020] Erfindungsgemal ist es auch vorgesehen, dafl}
der Schlitten ein Raupenband oder die Antriebswalzen
tragt. Dieses Raupenband dient der Férderbewegung flr
das zu bearbeitende Werksttick. Die Drehbewegung des
Antriebs beziehungsweise der Welle wird durch das Rau-
penband oder die Antriebswalzen auf das Werkstick in
Form einer linearen Bewegung Ubertragen.

[0021] Das Raupenband wird entsprechend einer wei-
teren Variante der Erfindung Giber Umlenkrollen oder der-
gleichen im Schlitten umlaufen angeordnet. Dabei sind
die Umlenkrollen bevorzugt senkrecht mit Bezug zum
Bearbeitungstisch angeordnet. Dadurch 1aRt sich eine
sehr niedrige Bauart erreichen, die es ermdglicht, die er-
findungsgemaRe Vorschubraupe direkt am Bearbei-
tungswerkzeug, zumindest aber in unmittelbarer Nahe
des Bearbeitungswerkzeuges anzuordnen. Dabei ist
zum Beispiel auch vorgesehen, dal eine der Umlenkrol-
len auch gleichzeitig als Antriebsrolle fiir das Raupen-
band dient. Durch die niedrige Bauart ist insbesondere
eine Anordnung zwischen Bearbeitungswerkzeug und
Bearbeitungstisch mdglich.

[0022] Eine weitere Variante der Erfindung sieht vor,
daf’ das Raupenband zumindest an einer am Werkstiick
anlegbaren Seite des Schlittens das Werkstlick kontak-
tiert und antreibt. Bevorzugt ist selbstverstandlich diese
Antriebsbewegung mit dem Antrieb der Holzbearbei-
tungsmaschine synchronisiert.

[0023] Erfindungsgemal ist es weiterhin vorgesehen,
daf der Schlitten schmaler beziehungsweise niedriger
ausgebildet ist als das zu bearbeitende Werkstulick. Da-
durch ist es insgesamt ebenfalls erreichbar, dal die Vor-
schubraupe an beziehungsweise in der Nahe des Bear-
beitungswerkzeuges kontaktlos zu diesem angeordnet
werden kann.

[0024] Bevorzugt sind entsprechend einer Weiterbil-
dung der Erfindung das Getriebe und der Schlitten Uber
ein Gehduse miteinander verbunden. Das Gehause
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dient dabei beispielsweise zur Aufnahme des Getriebes
beziehungsweise der Umlenkmittel zur Aufnahme des
Antriebs beziehungsweise der Wellen fiir die Ubertra-
gung der Antriebsbewegung und zur Aufnahme des
Schlittens, wobei der Schlitten bevorzugt an dem Gehau-
se einstellbar beziehungsweise feststellbar angeordnet
ist.

[0025] Die Erfindung zeichnet sich auch dadurch aus,
dall das Getriebe derart ausgebildet ist, daf} die Vor-
schubgeschwindigkeit fur das Werkstiick die gleiche Ge-
schwindigkeit aufweist wie die durch die Vorschubwal-
zen der Holzbearbeitungsmaschine zur Verfligung ge-
stellte Geschwindigkeit. Ebenso wie die Synchronisie-
rungsvariante dient diese Variante dazu, das Werkstlick
problemlos zu bearbeiten, wobei auRerordentliche Ober-
flachenqualitdt und absatzlose Bearbeitung gewahrlei-
stet werden.

[0026] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist dadurch
angegeben, da® mehrere Vorschubraupen beziehungs-
weise Forderglieder auf einem Schlitten vorgesehen
sind. Dadurch |33t es sich erreichen, da universell ge-
arbeitet werden kann und bestimmte Bearbeitungsmdég-
lichkeiten flr unterschiedlichste Werkstiicke erreichbar
sind.

[0027] Die Erfindung zeichnet sich auch dadurch aus,
dafd der Schlitten der Vorschubraupe parallelogrammar-
tig ausgebildet ist und eine Seite des Parallelogramms
die Kontaktflache zum Werkstlick hin bildet. Diese Kon-
taktflache ist dabei die Flache, die parallel zum Werk-
stick selbst verlauft. Diese Kontaktflache ist dabei teil-
weise offen, wodurch ein Antriecbsmittel, wie beispiels-
weise das Raupenband, an dem Werkstlick angreifen
kann.

[0028] Auch das Gehause der erfindungsgemaflen
Vorschubraupe ist bevorzugt schmaler beziehungswei-
se niedriger ausgebildet als das zu bearbeitende Werk-
stiick und weist bevorzugt ebenfalls eine Kontakflache
zum Werkstlick auf. Insbesondere in einer Variante, bei
der die Vorschubraupe ohne Schlitten ausfiihrbar ist, ist
an dieser Kontaktflache die Ubertragung der Vorschub-
bewegung von der Raupe auf das Werkstiick vorgese-
hen.

[0029] Die Welle der Vorschubraupe ist entsprechend
einer bevorzugten Variante der Erfindung als Kardanwel-
le angegeben. Dabei ist die Welle entsprechend einer
weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung teleskopierbar
ausgebildet. Durch die teleskopartige Ausbildung in Ver-
bindung mit der Ausbildung als Kardanwelle, 1Rt sich
eine Hohen- und Breitenverstellung der Vorschubraupe
beziglich des Werkstlickes problemlos erreichen.
[0030] Auch miteiner weiteren Ausfiihrungsform einer
Welle als biegsame Welle lassen sich die zuvor beschrie-
benen, vorteilhaften Wirkungen erreichen. Bevorzugt ist
es auch, wenn die Welle zur Hohenverstellung der Vor-
schubraupe abwinkelbar ausgebildet ist.

[0031] Eine Variante der Erfindung sieht weiterhin vor,
daR der Schlitten als Einstellvorrichtung ausgebildet ist.
Dadurch 18Rt sich in duf3erst einfacher Weise eine Brei-
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tenverstellung beziiglich der Anlagekante oder beziiglich
fur die Breite des Werkstiickes erreichen. Diese Breiten-
einstellung kann aber auch, wie bereits beschrieben,
durch eine Koppelung auf mechanischem Weg erreicht
werden.

[0032] Erfindungsgemal ist es auch vorgesehen, dafl}
eine Einstellvorrichtung vorgesehen ist, mittels derer die
Vorschubraupe auf das Mal des Werkstlicks einstellbar
ist. Dies kann mit einer gesonderten Einstellvorrichtung
in dazu allgemein bekannter Weise erfolgen. Dies kann
aber ebenso auch mit der bereits beschriebenen Varian-
te einer Einstellvorrichtung mit Hilfe des Schlitten erfol-
gen. Die Einstellvorrichtung kann dabei sowohl manuell
ausgebildet sein als auch mittels elektrischer oder pneu-
matischer Antriebs- beziehungsweise Stellelemente.
[0033] ErfindungsgemaR ist es auch vorgesehen, das
die Einstellung in vorhandenen beziehungsweise vor-
gebbaren Rastermalen erfolgen kann. Dazu sind in be-
ziehungsweise an der Einstellvorrichtung bereits ent-
sprechende Rastermale hinterlegt, die entsprechend
abgerufen werden kénnen. Es ist jedoch auch méglich,
weitere gewlinschte Raster nachtraglich anzugeben be-
ziehungsweise einzulesen.

[0034] Bevorzugt ist es weiterhin, wenn die Einstell-
vorrichtung mit einer Steuerung, vorteilhafterweise der
Steuerung einer Holzverarbeitungsmaschine verbindbar
ist. Durch diese Variante wird der anlagentechnische
Aufwand fir die Vorschubraupe selbst etwas minimiert.
Moderne Holverarbeitungsmaschinen besitzen heute in
der Regel ausreichend dimensionierte Steuerungen, die
einen Anschlul einer Vorschubraupe, deren steuerungs-
technischer Aufwand nicht sehr hoch ist, durchaus er-
mdglichen.

[0035] Die Erfindung stellt auch eine Holzverarbei-
tungsmaschine, insbesondere eine Sége-, Hobel- oder
Frasmaschine mit wenigstens einem Bearbeitungwerk-
zeug und mit einem Bearbeitungstisch zur Verfligung,
aufdem das zu bearbeitende Werkstuck aufliegt und zur
Bearbeitung zu dem Bearbeitungswerkzeug geférdert
wird, die sich dadurch auszeichnet, dal® wenigstens eine
Vorschubraupe, wie zuvor beschrieben, zur Flhrung
und/oder zum Transport des Werkstlcks auf- bezie-
hungsweise an dem Bearbeitungstisch vorgesehen ist.
Die erfindungsgemalRe Holzbearbeitungsmaschine ist
dabei nicht nur auf eine Variante der Erfindung einge-
schrankt. Vielmehr ist es erfindungsgemaf gewilinscht
und vorgesehen, dall eine oder mehrere der zuvor be-
schriebenen Ausfiihrungsformen beziehungsweise Va-
rianten der erfindungsgemafien Vorschubraupe mit der
Holzbearbeitungsmaschine kombiniert werden.

[0036] Eine Holzbearbeitungsmaschine, wie zuvor be-
schrieben, zeichnet sich dadurch aus, dal} die Holzbe-
arbeitungsmaschine eine Vierseiten-Hobelmaschine mit
Hobelwerkzeugen ist. Insbesondere bei Hobelmaschi-
nen oder bei Frasmaschinen kommen die Vorziige der
Ausbildung mit einer Vorschubraupe am besten zur Gel-
tung. Die Erfindung ist jedoch auf Hobel- beziehungswei-
se Frasmaschinen nicht eingeschrankt. Vielmehr laft
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sich die erfindungsgemaRe Vorschubraupe in bezie-
hungsweise an verschiedensten Holzbearbeitungsma-
schinen positionieren beziehungsweise anordnen.
[0037] Erfindungsgemal ist es auch von Vorteil, wenn
vertikal und/oder horizontal orientierte Vorschubwalzen
vorgesehen sind und zumindest an einer der Vorschub-
walzen, vorzugsweise an der dem Bearbeitungswerk-
zeug am nachsten liegenden Vorschubwalze, eine Vor-
schubraupe angeordnet ist beziehungsweise anorden-
bar ist. Die Verbindung mit den vertikal- und/oder hori-
zontal orientierten Vorschubwalzen bietet den Vorteil,
dal man keinen gesonderten Antrieb flr die Vorschub-
raupe bendétigt. Vielmehr kann man die Drehbewegung
der Vorschubwalzen gleich nutzen, um den Antrieb fir
die Vorschubraupe, respektive fir den Antrieb des zu
bearbeitenden Werkstiicks im Bereich des Bearbei-
tungswerkzeuges zur Verfigung zu stellen. Die so ge-
wonnene Drehbewegung ist dabei gleich synchronisiert,
so daR der Aufwand fiir die Ubertragung der Drehbewe-
gung der Vorschubwalze auf das Bearbeitungswerkzeug
Uber die Vorschubraupe relativ gering ist. Auch die Nach-
ristung einer Vorschubraupe an vorhandenen Holzbe-
arbeitungsmaschinen 1aRt sich so am einfachsten und
gunstigsten durchfiihren, indem beispielsweise die Wel-
lenstimpfe der Vorschubwalzen beziehungsweise zu-
mindest der Wellenstumpf einer Vorschubwalze mit ei-
nem Kupplungselement versehen werden, um die Ver-
bindung zur Vorschubraupe Uber eine dort vorhandene
Kupplung herzustellen.

[0038] Ein weiterer Aspekt der Erfindung ist dadurch
angegeben, daf} die Vorschubraupe auf beziehungswei-
se an dem Bearbeitungstisch der Holzbearbeitungsma-
schine derart anordenbar ist, daf} sie das Werkstlick zu-
mindest im Bereich eines Bearbeitungswerkzeuges zu
transportieren vermag. Gerade diese Anordnung der
Vorschubraupe, die gerade im Bereich des Bearbei-
tungswerkzeuges vorgesehen ist, ist flir den Transport
von sehr kurzen Werkstiicken vorteilhaft.

[0039] Die Holzbearbeitungsmaschine, wie zuvor be-
schrieben, zeichnet sich entsprechend einer Variante der
Erfindung dadurch aus, daR die Vorschubraupe im Be-
reich zwischen zwei Vorschubwalzen angeordnetist, wo-
von sich eine der Vorschubwalzen in Bearbeitungsrich-
tung vor und eine nach dem Bearbeitungswerkzeug be-
findet.

[0040] Eine Weiterbildung der erfindungsgemaRen
Holzbearbeitungsmaschine zeichnet sich dadurch aus,
daf} die Vorschubraupe im Bereich des Bearbeitungs-
werkzeuges selbst angeordnet ist. Dies ist eine bevor-
zugte Variante, da dadurch die Bewegung des zu bear-
beitenden Werkstlickes sicher gewahrleistet wird und
keine Absatze durch eine Unterbrechung des Transports
wahrend der Bearbeitung auf der Oberflache beispiels-
weise dann sichtbar werden.

[0041] Bevorzugt ist es entsprechend einer weiteren
Ausfiihrungsform der Erfindung, wenn die Vorschubrau-
pe auf der der Vorschubwalze gegeniiberliegenden Seite
am Werkstuick vorgesehen ist und weiter bevorzugt eine
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zusatzliche Anlage fur das Werkstlck bildet. Dadurch
wird das Werkstiick sozusagen zweiseitig gefiihrt, ndm-
lich zum einen durch den Bearbeitungstisch beziehungs-
weise durch dessen Anlagekante und zum anderen
durch die Vorschubraupe.

[0042] Die Vorschubraupe ist entsprechend einer vor-
teilhaften Variante der Erfindung derart ausgebildet, dal
sie auch der Spannung des Werkstiicks dient. Der An-
preRdruck fir die Spannung ist bevorzugt einstellbar,
zum Beispiel durch Federn.

[0043] Erfindungsgemal wurde gefunden, dalk es von
Vorteil ist, wenn die Holzbearbeitungsmaschine derart
ausgebildet ist, dal® die Vorschubraupe mit mindestens
einer der Vorschubwalzen der Holzbearbeitungsmaschi-
ne verbindbar fiir den Antrieb zum Beispiel Ulber ein
Kupplungsstuick ausgebildet ist.

[0044] Eine weitere Ausflihrungsform der erfindungs-
gemafRen Holzbearbeitungsmaschine zeichnet sich da-
durch aus, daf} die Vorschubraupe mit wenigstens einer
der horizontal orientierten Vorschubwalzen verbindbar
ist. Die Verbindung mit einer horizontal orientierten Vor-
schubwalze ist bevorzugt. Gleichwohl ist erfindungsge-
mal nicht ausgeschlossen, die Vorschubraupe auch mit
wenigstens einer der vertikal orientierten Vorschubwal-
zen zu verbinden. Dies wird insbesondere an vertikal ori-
entierten Bearbeitungswerkzeugen vorgesehen.

[0045] Eine Holzbearbeitungsmaschine wie zuvor be-
schrieben zeichnet sich entsprechend einer Weiterbil-
dung dadurch aus, dal} die Vorschubraupe und die Vor-
schubwalze mittels eines die Drehbewegung der Vor-
schubwalzen Ubertragenen Mittels miteinander verbun-
den sind. Dieses Mittel kann beispielsweise durch eine
Kupplung oder durch Flansche, die Wellen miteinander
verbinden, angegeben sein.

[0046] Eine Holzbearbeitungsmaschine zeichnet sich
entsprechend einer Weiterbildung der Erfindung dadurch
aus, dall zumindest ein Teil, bevorzugt ein Teil des Ge-
hauses beziehungsweise ein Teil des Schlittens der Vor-
schubraupe am Bearbeitungswekzeug positionierbar ist,
ohne mit diesem zu kollidieren und der Werkstucktrans-
port in diesem Bereich gewahrleistet wird. Zusammen-
fassend lalt sich feststellen, dafl sowohl die erfindungs-
gemale Vorschubraupe als auch die erfindungsgemale
Holzbearbeitungsmaschine mit einer Vorschubraupe
insgesamt ein wesentlich besseres Bearbeitungsergeb-
nis insbesondere fiir sehr kurze Werkstiicke zur Verfu-
gung stellt. Die Ausschuproduktion beziehungsweise
die Produktion von unnutzen Werkstlcken wird erheblich
minimiert. Die Unfallgefahrdungen flr die Bedienperso-
nen werden weiter minimiert, da diese nicht zu Improvi-
sationen bezlglich der Bearbeitung gezwungen sind.
Der Automatikbetrieb kann in vollstem Umfang gewéahr-
leistet werden. Damit sind alle aus dem Stand der Tech-
nik bekannten Nachteile durch die Erfindung jetzt besei-
tigt worden.

[0047] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Ausflihrungsbeispielen und Zeichnungen weiter be-
schrieben. Es zeigen:
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Fig. 1a  Draufsicht auf eine Ausfiihrungsform der Vor-
schubraupe nach der Erfindung;

Fig. 1b  Vorderansicht auf die Ausfihrungsform der
Figur 1a.

[0048] Die Figur 1a zeigt eine Draufsicht auf eine Aus-

fuhrungsform der Vorschubraupe nach der Erfindung,
wobei mit dem Bezugszeichen 1 die Vorschubraupe ins-
gesamt schematisch durch den Pfeil angedeutet wird.
Die Vorschubraupe 1 ist an der Vorschubwalze 2 bezie-
hungsweise an einem Wellenstumpf beziehungsweise
einem Kupplungsstiick dieser Vorschubwalze 2 ange-
ordnet. Dabei ist eine Kupplung 9 vorgesehen, die die
Welle der Vorschubwalze 2 mitder Welle 3 der Vorschub-
raupe 1 verbindet. Die Welle 3 der Vorschubraupe 1 ist
dabei als Kardanwelle ausgebildet. Entsprechend einer
weiteren Ausflihrungsvariante nach der Erfindung ist die-
se Kardanwelle teleskopierbar ausgebildet. Das heildt,
wenigstens zwei Teile der Welle sind vorgesehen, die
ineinander schiebbar beziehungsweise auseinander
ziehbar ausgebildet sind. Selbstverstandlich ist auch ei-
ne andere Ausfiihrungsform mdglich.

[0049] Die Welle 3 kann beispielsweise auch als bieg-
same Welle ausgebildet sein, die ebenfalls in der Lage
ist, die Drehbewegung winklig zu Gbertragen. Die Welle
3 ist Giber ein weiteres Kardangelenk mit einem Getriebe
4 verbunden, Uber welches die Drehbewegung der Welle
3, respektive der Vorschubwalze 2, auf die Vorschubrau-
pe 1 Ubertragen wird. Dabei wird die Drehbewegung in
eine lineare Bewegung umgewandelt, so da die Vor-
schubraupe 1 das Werkstlck 6 in Bearbeitungsrichtung
bewegen kann. Das Werkstlck 6 liegt auf einem Bear-
beitungstisch 10 auf, dessen Anlagekante 10/1 in der
Figur 1a zu sehen ist.

[0050] In der dargestellten Ausfiihrungsform ist an
dem Gehéause 7 ein Schlitten 5 vorgesehen, der sehr
schmal ausgebildet ist und der den Vorteil bietet, dal er
an dem Bearbeitungswerkzeug 8 auch in gespannter
Stellung anordenbar ist. Der Schlitten 5 der Vorschub-
raupe 1 ist parallelogrammartig ausgebildet und besitzt
eine Seite 13, die am Werkstiick 6 anliegt und eine Kon-
taktstelle fir ein in Fig. 1a nicht dargestelltes Raupen-
band 14 mit dem Werkstlick 6 bildet. Das Raupenband
14 (siehe Fig. 3) dient dabei der Vorschubbewegung fiir
das Werkstuck.

[0051] Auch das Gehéause 7 befindet sich in Bearbei-
tungsstellung noch unter dem Héhenniveau des Bear-
beitungswerkzeuges 8 (hier dem Hobelwerkzeug), ist je-
doch in der dargestellten Ausfihrungsform neben die-
sem angeordnet. Der Vorteil der Anordnung ist klar er-
sichtlich, da normalerweise die fir den Vorschub des
Werkstlicks 6 sorgenden Vorschubwalzen 2 in einem ge-
wissen Abstand vom Bearbeitungswerkzeug 8 angeord-
net sein missen, um durch dieses nicht in Mitleiden-
schaft gezogen zu werden, bleibt ein bestimmter Bereich
des Werkstlicks im Bearbeitungs- beziehungsweise
Transportprozel3 ohne Vorschub. Um nun besonders
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kurze Werkstlicke 6 bearbeiten zu kénnen, wird es haufig
so realisiert, dal® man einen Vorschubstock oder einen
weiteren Werkstlick-Rohling dazu verwendet, um das ei-
gentliche Werkstlick unter dem Bearbeitungswerkzeug
8 hindurch beziehungsweise an diesen vorbei zu schie-
ben. Dadurch wird eine Reihe von nicht notwendigem
AusschuR produziert. Zudem ist diese Verfahrensweise
im automatischen Betrieb dul3erst storend, da dadurch
die Automatik jeweils entweder angehalten werden
miRte oder ein enstsprechendes Rohmaterial noch an-
gelegt werden mifRte, um das eigentliche Werkstiick
komplett zu bearbeiten. Auch sind gegebenenfalls Un-
fallgefahren mit einer solchen Arbeitsweise verbunden,
wenn durch die Bedienperson dies zum Beispiel han-
disch vorgenommen wird.

[0052] Mit der erfindungsgemaflen Vorschubraupe 1
ist es jetzt moglich, auch aufierst kurze Werkstiicke be-
arbeiten zu kénnen, die ohne den Automatikbetrieb un-
terbrechen zu missen, an dem Bearbeitungswerkzeug
8 vorbeigefiihrt werden kénnen. Die Vorschubraupe 1
nach der Erfindung ist dabei universell auf unterschied-
liche Werkstlckbreiten und auf duerst geringe Werk-
stiickhéhen einsetzbar. Auch der Abstand zur Anlage-
kante fiir das Werkstiick auf dem Bearbeitungsstick 10
ist beispielsweise durch die langenveranderbare Welle
beziehungsweise durch die als biegsame Welle ausge-
fuhrte Welle dufRerst flexibel. Eine genaue Fiihrung 1aRt
sich beispielsweise dadurch erreichen, dal}, wie abge-
bildet, die gesamte Vorrichtung in gewissem MaRe par-
allelogrammartig ausgebildet ist und dadurch parallel
das zu bearbeitende Werkstiick 6 fihrt. Diese parallelo-
grammartige Fihrung ist zum Beispiel mittels entspre-
chender Einstellvorrichtungen, die in der Abbildung nicht
gezeigt sind, auf MaB einstellbar und somit dufierst uni-
versell einsetzbar. Als Teil der Einstellvorrichtung kann
auch der Schlitten 5 verwendet werden, indem er an dem
Gehause 7 einstellbar beziehungsweise festlegbar an-
geordnet ist. Sehr kurze Glasleisten lassen sich jetzt er-
findungsgeman in jeder gewtinschten Lange anfertigen,
auch wenn sie vorher bereits auf Lange zugeschnitten
werden.

[0053] Inder Fig. 1asind auch Details der erfindungs-
gemalen Vorschubraupe 1 erkennbar. Dabei handelt es
sich im Wesentlichen um ein Detail fur ein Férderglied
der Vorschubraupe 1. Diese Details sind dabei in dem
Schlitten 5 angeordnet, der wieder parallelogrammartig
ausgebildet ist. Der Schlitten 5 ist bewegbar an dem Ge-
hause 7 angeordnet. Das Getriebe 4 treibt das Raupen-
band 14 an. Das Raupenband 14 wird dabei lGber die
Umlenkrollen 15 und 16 derart umgelenkt, dalk es an der
Seite 13, welche die Kontaktstelle zum Werksttick bildet,
parallel zum zu transportierenden Werkstiick verlauft.
Das zu transportierende Werkstlck wird dabei von dem
Raupenband 14 angetrieben. Das Raupenband 14 ist
dabei in Fig. 1a ebenso gestrichelt dargestellt, wie die
Umlenkrollen 14 und 15.

[0054] Zum Zweck des Vorschubs fiir das Werkstlick
kann das Raupenband 14 an der zum Werkstlick zuge-
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wandten Seite profiliert ausgebildet sein. Insbesondere
eignet sich fir das Raupenband 14 ein kettenférmiges
Band, welches bereits Profilierungen aufweist. Selbst-
verstandlich kénnen zur Verbesserung des Kontaktes
entsprechende Kontaktflachen auf der zum Werkstiick
zugewandten Seite vorgesehen sein. Durch die glieder-
férmige Ausgestaltung ist ein leichtes Umlenken des
Raupenbandes an der ersten Umlenkrolle 15 und der
zweiten Umlenkrolle 16 sowie am Getriebe sehr einfach
maoglich. Das Raupenband 14 kann, entsprechend einer
weiteren Ausfihrungsform, selbstversténdlich auch als
Riementrieb in Form eines auf der zum Werkstlick zu-
weisenden Seite profilierten Keilriemens beispielsweise
ausgebildet sein. Die Umlenkrollen 15 und 16 sind in ei-
ner nicht dargestellten Variante der Erfindung als Gleit-
schuhe ausgebildet.

[0055] Die Figur 1b zeigt eine Vorderansicht auf die
Ausfihrungsform der Figur 1a. In dieser Ausfihrungs-
form ist sehr schén zu sehen, dal die Vorschubraupe 1
mittels einer Kupplung 9 an einer der Vorschubwalzen 2
angekoppeltist. Die Welle 3 zeigt wieder die Kardanwel-
le, die mit dem Getriebe 4, in dieser Ausfiihrungsform
ein Winkelgetriebe, verbunden ist. Unterhalb des Getrie-
bes 4 und unterhalb der Welle 3 befindet sich das Ge-
hause 7. Unterhalb des Gehéauses 7 befindet sich der
Schlitten 5, der in dieser Ausfiihrungsform die Seite 13
fur die Kontaktstelle zwischen Werkstiick 6 und Raupen-
band 14 fur die Fihrung und/oder den Transport des
Werkstiickes 6 bildet. Selbstverstandlich ist es entspre-
chend einer nicht dargestellten Variante der Erfindung
auch maoglich, einen Teil des Gehduses 7 so auszubil-
den, daf} er direkt als Schlitten fur den Antrieb und die
FUhrung fir das Werkstlick dient. Es ist allerdings auch
moglich, das Gehause, wie dargestellt, so weit vom Be-
arbeitungswerkzeug 8 entfernt zu positionieren, daf3 die-
ses dann nicht mehr in Kontakt mit dem Gehause 7 kom-
men kann. Die Fihrung und Férderung des Werkstiicks
6 wird dann durch den noch wesentlich flacheren Schilit-
ten 5 ibernommen. Dadurch ist es beispielsweise mog-
lich, noch flachere beziehungsweise schmalere Werk-
stlicke mittels der Vorschubraupe 1 zu transportieren.
Der Schlitten 5 ist bevorzugt parallelogrammartig ausge-
bildet. Aus dieser Abbildung gut ersichtlich ist, daf3 so-
wohl der Schlitten 5 als auch das Gehause 7 nicht in
Kollision mit dem Bearbeitungswerkzeug 8 gelangen
kénnen. Ersichtlich wird auch, dal die durch die Welle 3
Ubertragene Drehbewegung auf das Getriebe 4 hier in
die Bewegungsrichtung fir das Werkstiick umgewandelt
werden kann. Der Bearbeitungstisch 10 ist mit seiner An-
lagekante 10/1, welche in der Ausfiihrungsform nach der
Figur 1a lediglich sichtbar dargestellt ist, hier sehr gut zu
erkennen.

Patentanspriiche

1. Vorschubraupe zur Fihrung und/oder zum Trans-
port von Werkstiicken fur Holzbearbeitungsmaschi-
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nen mit wenigstens einer Vorschubwalze (2), wie
Hobel- oder Frasmaschinen, wobei die Vorschub-
raupe zumindest aus einem Antrieb und einem For-
derglied zum Transport des Werkstticks besteht, wo-
bei die Vorschubraupe (1) auf bzw. an dem Bearbei-
tungstisch (10) einer Holzbearbeitungsmaschine
anordenbar ist, dadurch gekennzeichnet, daB die
Vorschubraupe (1) an die Vorschubwalze (2) ankop-
pelbar ausgebildet und als Antrieb fiir die Vorschub-
raupe (1) der Antrieb der Vorschubwalze (2) der
Holzbearbeitungsmaschine vorgesehen ist.

Vorschubraupe nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Vorschubraupe (1) derart
auf dem Bearbeitungstisch positionierbar ist, dass
sie das Werksttiick (6) im Bereich des Bearbeitungs-
werkzeugs (8) einer Holzbearbeitungsmaschine zu
transportieren vermag.

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Antrieb durch eine Kupplung (9), bevorzugt eine
Schnellkupplung, angegeben ist und/oder der An-
trieb auf eine Welle (3) wirkt.

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Foérderglied ein Raupenband (14) oder mindestens
eine, insbesondere eine Reihe von Antriebswalzen
aufweist und/oder das Forderglied mit einem Getrie-
be, bevorzugt einem Winkelgetriebe (4) ausgestattet
ist, um die Drehbewegung der Welle (3) in eine li-
neare Bewegung flir das Werkstlick (6) umzuwan-
deln.

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Forderglied einen Schlitten (5) aufweist, der an bzw.
auf dem Bearbeitungstisch (10) der Hobelmaschine
festlegbar beziehungsweise einstellbar ist, vorzugs-
weise auf verschiedene Werkstiickbreiten einstell-
bar und/oder an das Werkstlick (6) anpressbar aus-
gebildet ist und/oder das Férderglied auch zur Fiih-
rung des Werkstlickes (6) dient.

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Federpaket vorgesehen ist, mittels dessen eine An-
pressbarkeit, insbesondere variable Anpressbarkeit
erreicht wird und/oder die Koppelung durch einen
Bowdenzug oder direkte Kopplung an die Bearbei-
tungswelle erhalten wird.

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Einstellung des Schlittens durch eine Kopplung an
diejenige vertikale, um 90° zum Bearbeitungswerk-
zeug (8) versetzte Bearbeitungswelle angegeben
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ist, die die Anlageflache des Werkstiickes (6) er-
zeugt, an die die Vorschubraupe zum Transport an-
gelegt wird

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlitten (5) das Raupenband (14) oder die Antriebs-
walze/n tragt oder das Raupenband (14) Gber Um-
lenkrollen (15), Gleitschuhe oder dergleichen um-
lauft, wobei insbesondere die Umlenkrollen (15)
senkrecht mit Bezug zum Bearbeitungstisch (10) an-
geordnet sind und/oder mehrere Vorschubraupen
beziehungsweise Forderglieder (1) auf einem Schlit-
ten (5) vorgesehen sind.

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Getriebe (4) und der Schlitten (5), bevorzugt Gber
ein Gehause (7) miteinander verbunden sind, wobei
das Getriebe (5) derart ausgebildet ist, daf3 die Vor-
schubgeschwindigkeit fir das Werkstiick (6) die glei-
che Geschwindigkeit aufweist, wie die durch die Vor-
schubwalze (2) der Holzbearbeitungsmaschine zur
Verfligung gestellte oder der Schlitten (5) der Vor-
schubraupe (1) parallelogrammartig ausgebildet ist
und eine Seite (13) des Parallelogramms die Kon-
taktflache zum Werkstiick (6) bildet.

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Gehéause (7) schmaler bzw. niedriger ausgebildet ist
als das zu bearbeitende Werkstlick (6) und vorzugs-
weise eine Kontaktflache (12) zum Werkstlck (6)
aufweist und/oder eine Einstellvorrichtung vorgese-
hen ist, mittels derer die Vorschubraupe (1) auf das
Mal des Werkstlicks (6) einstellbar ist.

Vorschubraupe nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schlitten (5) als Einstellvorrichtung ausgebildet ist,
wobei die Einstellvorrichtung bevorzugt Rastermas-
se aufweist, innerhalb derer sie auf bestimmte Werk-
stuckbreiten einstellbar ist und/oder die Einstellvor-
richtung mit einer Steuerung, bevorzugt der Steue-
rung der Holzbearbeitungsmaschine verbindbar ist.

Holzbearbeitungsmaschine, insbesondere Séage-,
Hobel- oder Frédsmaschine mit wenigstens einem
Bearbeitungswerkzeug und mit einem Bearbei-
tungstisch, auf dem das zu bearbeitende Werkstiick
aufliegt und zur Bearbeitung durch wenigstens eine
Vorschubwalze zu dem Bearbeitungswerkzeug ge-
férdert wird, dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens eine Vorschubraupe (1) nach einem der
vorhergehende Anspriiche zur Fuhrung und/oder
zum Transport des Werkstlcks (6) auf bzw. an dem
Bearbeitungstisch (10) vorgesehen ist.
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13.

14.

15.

Holzbearbeitungsmaschine nach Anspruch 12, da-
durch gekennzeichnet, dass vertikal und/oder ho-
rizontal orientierte Vorschubwalzen (2) vorgesehen
sind und zumindest an einer der Vorschubwalzen
(2) vorzugsweise an der dem Bearbeitungswerk-
zeug (8) am nachsten liegenden Vorschubwalze (2)
die Vorschubraupe (1) angeordnet bzw. anordenbar
ist und/oder die Vorschubraupe (1) auf bzw. an dem
Bearbeitungstisch (10) derart anordenbar ist, dass
sie das Werkstlick (6) zumindest im Bereich eines
Bearbeitungswerkzeuges (8) zu transportieren ver-
mag.

Holzbearbeitungsmaschine nach einem der vorher-
gehenden Anspruche 12 und 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubraupe (1) im Bereich
zwischen zwei Vorschubwalzen (2) angeordnet ist,
wovon sich eine in Bearbeitungsrichtung vor und ei-
ne nach dem Bearbeitungswerkzeug (8) befindet
und/oder die Vorschubraupe (1) auf der der Vor-
schubwalze (2) gegeniberliegenden Seite am
Werkstlick (6) vorgesehen ist und bevorzugt eine
zusatzliche Anlage fir das Werkstlck (6) bildet, ins-
besondere die Vorschubraupe (1) derart ausgebildet
ist, dass sie auch der Spannung des Werkstiicks (6)
dient.

Holzbearbeitungsmaschine nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche 12 bis 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorschubraupe (1) mit minde-
stens einer der horizontal orientierten Vorschubwal-
zen (2) der Holzbearbeitungsmaschine verbindbar
fur den Antrieb zum Beispiel tber ein Kupplungs-
stlick ausgebildet ist und/oder zumindest ein Teil,
bevorzugt ein Teil des Gehauses (7) bzw. ein Teil
des Schlittens (5) der Vorschubraupe (1) am Bear-
beitungswerkzeug (8) positionierbar ist, ohne mit
diesem zu kollidieren und der Werkstlicktransport in
diesem Bereich gewahrleistet wird.

Claims

Feed crawler for guiding and/or conveying of work
pieces for wood machine tools with at least one feed
roll (2), such as planing or milling machines, wherein
the feed crawler comprises at least one drive and
one conveying elementfor conveying the work piece,
wherein the feed crawler (1) can be arranged on or
at the machining table (10) of a wood machine tool,
characterized in that the feed crawler (1) is de-
signed in such a way that it can be coupled to the
feed roll (2), and the drive of the feed roll (2) of the
wood machine tool is provided as drive of the feed
crawler (1).

Feed crawler according to claim 1, characterized
in that the feed crawler (1) can be positioned on the
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machining table in such a way that it can convey the
work piece (6) in the area of the machining tool (8)
of a wood machine tool.

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that the drive is deter-
mined by a clutch (9), preferably a quick clutch,
and/or the drive acts on a shaft (3).

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that the conveying ele-
ment has a crawler belt (14) or at least one, in par-
ticular a row of driving roll(s), and/or the conveying
element is equipped with a gear, preferably an an-
gular gear (4) to change the rotational movement of
the shaft (3) into alinear movementfor the work piece

(6).

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that the conveying ele-
ment has a slide (5) which can be fixed or set at or
on the machining table (10) of the planing machine,
set preferably to different width of work pieces,
and/or is designed in such a way that it can be
pressed to the work piece (6), and/or the conveying
element also serves for guiding the work piece (6).

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that a spring assembly is
provided which reaches the chance of pressing, in
particular of variably pressing, and/or the coupling
is reached by a Bowden pull wire or direct coupling
to the machining shaft.

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that the adjustment of the
slide is determined by a coupling to that vertical ma-
chining shaft shifted about 90° to the machining tool
(8) which causes the contact surface of the work
piece (6) to which the feed crawler is put in contact
for conveying.

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that the slide (5) carries
the crawler belt (14) or the driving roll(s), or the crawl-
er belt (14) revolves over deflection rollers (15), slid-
ing blocks or the like, wherein in particular the de-
flection rollers (15) are arranged vertically with re-
spect to the machining table (10), and/or several feed
crawlers or conveying elements (1) are provided on
a slide (5).

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that the gear (4) and the
slide (5) are connected to each other, preferably over
a housing (7), wherein the gear (5) is designed in
such a way that the rate of feed for the work piece
(6) has the same speed as the one provided by the
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10.

11.

12.

13.

14.

15.
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feed roll (2) of the wood machine tool, or the slide
(5) of the feed crawler (1) is designed like a parallel-
ogram and one side (13) of the parallelogram forms
the contact surface to the work piece (6).

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that the housing (7) is de-
signed narrower or lower than the work piece (6) to
be machined, and has preferably a contact surface
(12) to the work piece (6), and/or an adjustment de-
vice is provided by means of which the feed crawler
(1) can be adjusted to the dimension of the work
piece (6).

Feed crawler according to one of the preceding
claims, characterized in that the slide (5) is de-
signed as adjustment device wherein the adjustment
device has preferably modular dimensions within
which it can be set to certain widths of work pieces,
and/or the adjustment device can be connected with
a control, preferably with the control of the wood ma-
chine tool.

Wood machine tool, in particular sawing, planing or
milling machine with at least one machining tool and
one machining table on which the work piece to be
machined is supported and is conveyed for machin-
ing by at least one feed roll to the machining tool,
characterized in that at least one feed crawler (1)
according to one of the preceding claims is provided
for guiding and/or conveying the work piece (6) on
or at the machining table (10).

Wood machine tool according to claim 12, charac-
terized in that vertically and/or horizontally orien-
tated feed rolls (2) are provided, and at least at one
ofthe feedrolls (2), preferably the feed roll (2) closest
to machining tool (8), the feed crawler (1) is or can
be arranged, and/or the feed crawler (1) can be ar-
ranged on or at machining table (10) in such a way
that it can convey the work piece (6) at least in the
area of a machining tool (8).

Wood machine tool according to one of the preced-
ing claims 12 and 13, characterized in that the feed
crawler (1) is arranged in the area between two feed
rolls (2) one of which being in the direction of ma-
chining before and one after the machining tool (8),
and/or the feed crawler (1) is provided on the side
at the work piece (6) opposite the feed roll (2) and
forms preferably an additional contact surface for the
work piece (6), in particular the feed crawler (1) is
designed in such a way that it also serves for clamp-
ing the work piece (6).

Wood machine tool according to one of the preced-
ing claims 12 to 14, characterized in that the feed
crawler
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(1) is designed in such a way that it can be con-
nected with at least one of the horizontally ori-
entated feed rolls (2) of the wood machine tool
for driving via, for example, a clutch piece,
and/or at least one part, preferably a part of the
housing (7) or a part of the slide (5) of the feed
crawler (1) can be positioned at the machining
tool (8) without colliding with it, and the convey-
ing of the work piece in this area is guaranteed.

Revendications

Convoyeur a bande guidant et/ou transportant des
pieéces a usiner, destiné a des machines d'usinage
de bois comportant au moins un rouleau d’avance-
ment (2) comme des raboteuses ou fraiseuses, ce
convoyeur a bande (1) comporte au moins une com-
mande et un dispositif d’entrainement permettant de
transporter la piece a usiner et est situé sur ou au
niveau d'une table d’'usinage (10) d’'une machine
d’'usinage de bois, caractérisé en ce que le con-
voyeur a bande (1) peut étre couplé au rouleau
d’avancement (2) et posséde une commande com-
mune avec le rouleau d’avancement (2) de la ma-
chine d’usinage de bois.

Convoyeur a bande selon la revendication 1, carac-
térisé en ce que le convoyeur a bande (1) peut étre
positionné sur la table d’'usinage de fagon a permet-
tre de transporter la piece a usiner (6) vers la zone
d'usinage d’un outil d'usinage (8) d’'une machine
d’usinage de bois.

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la commande
est réalisée par un raccord (9) et de préférence par
un raccord rapide et/ou en ce que la commande agit
sur un arbre d’entrainement (3).

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif
d’entrainement comporte une bande (14) ou au
moins un rouleau commandé et en particulier une
série de rouleaux commandés et/ou en ce que le
dispositif d’entrainement posséde un engrenage et,
en particulier, un engrenage arenvoi d’angle (4) per-
mettant de transformer le mouvement de rotation de
I'arbre (3) en un mouvement linéaire de la piece a
usiner.

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le dispositif
d’entrainement posséde un coulisseau (5) pouvant
étre immobilisé ou sa position ajustée sur ou au ni-
veau de la table d’'usinage (10) de la raboteuse et
de préférence pour des largeurs différentes des pie-
ces a usiner et/ou pouvant étre appliqué contre la
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piéce a usiner (6) et/ou en ce que le dispositif d’en-
trainement peut également servir au guidage de la
piéce a usiner (6).

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’il existe un en-
semble de ressorts destiné a appuyer contre la piece
a usiner et en particulier, a obtenir une force d’appui
variable et/ou en ce que la transmission des forces
s’effectue par un cable de tension ou par couplage
direct sur I'arbre d’entrainement.

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le déplace-
ment du coulisseau est effectué par couplage a I'ar-
bre de l'outil vertical et orienté de 90° par rapport a
I'outil d’usinage (8) formant la surface d’appui de la
piéce a usiner (6) contre laquelle la bande du con-
voyeur s’appuie.

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le coulisseau
(5) comporte la bande d’entrainement (14) ou le(s)
rouleau(x) d’entrainement ou en ce que la bande
d’entrainement (14) est guidée a I'aide de rouleaux
(15), de patins ou d’éléments similaires et ceci, de
fagon a ce que surtout les rouleaux (15) soient orien-
tés perpendiculairement par rapport a la table d’usi-
nage (10) et/ou en ce que qu'’il existe plusieurs con-
voyeurs a bande ou dispositifs d’entrainement (1)
sur le coulisseau (5).

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'engrenage (4)
et le coulisseau (5) sont liés de préférence a l'aide
d’'un chassis (7) avec une configuration particuliére
de I'engrenage (4) permettant d’obtenir une vitesse
d’avancement de la piéce a usiner (6) identique a
celle résultant de la rotation des rouleaux d’avance-
ment (2) de la machine d’usinage de bois ou en ce
que le coulisseau (5) du convoyeur a bande posséde
une forme de parallélogramme dont un cété (13) for-
me la surface de contact avec la piece a usiner (6).

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le chassis (7)
est plus étroit ou plus bas que la piéce a usiner (6)
et comporte de préférence une surface de contact
(12) avecla piéce a usiner (6) et/ou en ce qu’il existe
un dispositif d’ajustement permettant de positionner
le convoyeur en fonction de la dimension de la piéce
a usiner (6).

Convoyeur a bande selon une des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le coulisseau
(5) est configuré comme un dispositif d’ajustement
comportant une grille de dimensions a l'intérieur de
laquelle ce dispositif peut étre ajusté pour certaines
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largeurs de la piece a usiner et/ou en ce que le dis-
positif d’ajustement peut étre connecté a un bontier
de commande et, en particulier au bontier de com-
mande de la machine d’'usinage de bois.

Machine d’usinage de bois et en particulier toute
scie, raboteuse ou fraiseuse comportant au moins
un outil d’usinage et une table d’'usinage supportant
la piéce a usiner qui est déplacée vers l'outil d’'usi-
nage par au moins un rouleau d’avancement, ca-
ractérisée en ce qu’au moins un convoyeur abande
(1) selon une des revendications précédentes est
utilisé pour guider et/ou transporter la piéce a usiner
(6) sur ou au niveau de la table d’'usinage (10).

Machine d'usinage de bois selon la revendication
12, caractérisée en ce que des rouleaux d’avan-
cement (2) verticaux et/ou horizontaux sont prévus
et en ce que le convoyeur a bande (1) est ou peut
étre situé au moins au niveau d’'un des rouleaux
d’avancement (2) et de préférence a celui étant le
plus prés de l'outil d’'usinage (8) et/ou en ce que le
convoyeur a bande (1) peut étre positionné sur ou
au niveau de la table d’'usinage (10) de fagon a ce
qu'il peut déplacer la piéce a usiner (6) au moins
dans la zone a proximité de I'outil d’usinage (8).

Machine d’'usinage de bois selon une des revendi-
cations précédentes 12 ou 13, caractérisée en ce
que le convoyeur a bande (1) est situé dans une
zone entre deux rouleaux d’avancement (2) dont un
est situé selon la direction d’'avancement avant I'outil
d'usinage et l'autre aprés et/ou en ce que le con-
voyeur a bande (1) constitue une surface d’appui
supplémentaire pour la piéce a usiner (6) située sur
la face opposée de la piéce a usiner par rapport a
celle sur laquelle appuie le rouleau d’avancement
(2) et permet également de serrer la piéce a usiner

(6).

Machine d’'usinage de bois selon une des revendi-
cations précédentes 12 a 14, caractérisée en ce
que le convoyeur a bande (1) possede pour son en-
trainement une configuration lui permettant d’étre lié
par exemple via un embrayage a au moins un des
rouleaux d’avancement horizontaux (2) de la machi-
ne d’'usinage de bois et/ou en ce qu’au moins une
partie du convoyeur a bande (1) et de préférence
une partie du chassis (7) ou une partie du coulisseau
(5) peut étre positionnée a proximité de I'outil d’usi-
nage (8) sans risque de collision afin de réaliser le
transport de la piece a usiner dans cette zone.
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