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(54) Vorrichtung zum Zufiihren von Holzteilen
(67) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (3) und ein

Verfahren zum Zufiihren von Holzteilen (4) in eine
Holzbearbeitungsmaschine (1). Die Vorrichtung (3)
weist auf:

- eine Fordereinheit (6) zur horizontalen
Beforderung von Holzteilen (4), insbesondere
eine Rollenbahn (7);

- eine bewegliche Ausrichteinheit (9) mit einem
horizontal und  vertikal  verschiebbaren
Positionierelement (11), welche Ausrichteinheit
(9) dazu eingerichtet ist, Holzteile (4) zur
Positionierung fiir eine Weiterverarbeitung in
der Holzbearbeitungsmaschine (1) horizontal
und vorzugsweise quer zZu einer
Zufuhrférderrichtung (8) der Foérdereinheit (6)
mit dem Positionierelement (11) gegen einen
ersten Anschlag (14) zu driicken und gegen
vertikale Verschiebungen zu sichern; und

- eine bewegliche Zufuhreinheit (10), die dazu
eingerichtet ist, Holzteile (4) zur Positionierung
fur die Weiterverarbeitung in der
Holzbearbeitungsmaschine (1) horizontal und
vorzugsweise in die Zufuhrfoérderrichtung (8)
der Fordereinheit (6) gegen einen zweiten
Anschlag an zZu driicken.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Zufiihren von Holzteilen in
eine Holzbearbeitungsmaschine.

[0002] Um Holzteile automatisiert zu bearbeiten, sind aus dem Stand der Technik Holzbearbei-
tungsmaschinen, beispielsweise CNC-Maschinen, bekannt. Die Holzbearbeitungsmaschinen
kénnen zugefiihrte Holzteile computergesteuert geman einer Vorgabe bearbeiten, beispielsweise
sagen, frasen, schleifen, mit Léchern versehen oder Holzdlbel eintreiben. Die Erfindung bezieht
sich insbesondere auf das Zufiihren von liegenden Holzteilen in eine Holzbearbeitungsmaschine,
die zur Bearbeitung liegender Holzteile eingerichtet ist. Beispielsweise kénnen plattenférmige
Holzteile derart zugefiihrt werden, dass die Haupterstreckungsebene des jeweiligen Holzteils im
Wesentlichen horizontal ist.

[0003] Die Holzteile missen der Holzbearbeitungsmaschine einzeln zur Bearbeitung zugefihrt
und wieder entnommen werden. Diese Tatigkeit kann per Hand durchgefiihrt werden. Um das
Zufiihren und Entnehmen von Holzteilen zu automatisieren und die Holzbearbeitungsmaschinen
dadurch unabhangig von verfiigbarem Personal bedienen zu kénnen, sind aus dem Stand der
Technik bereits Vorrichtungen und Verfahren zum Zufiihren von Holzteilen in eine Holzbearbei-
tungsmaschine bekannt. Die bekannten Vorrichtungen kénnen die Zufiihrung und die Entnahme
von Holzteilen jedoch nicht vollstandig automatisiert durchfiihren, weil es mit den bekannten Vor-
richtungen nur mdglich ist, eine bestimmte Art von Holzteilen mit einer bestimmten GréBe zu
transportieren und zu positionieren. Um andere GréBen und Arten von Holzteilen zufiihren zu
kdénnen, missen die bekannten Vorrichtungen wahrend des Betriebs manuell umgestellt bzw. per
Hand neu eingestellt werden. Daneben gibt es Roboter und Roboterarme, die Holzteile einer
Holzbearbeitungsmaschine zufiihren kénnen. Die Roboter sind jedoch teuer und aufwendig bzw.
kompliziert zu programmieren. Zudem sind Roboter und Roboterarme fehleranféllig. Es ware je-
doch winschenswert, der Holzbearbeitungsmaschine Holzteile unabhéngig von ihrer Art und
GréBe mit einer Vorrichtung automatisiert zufiihren zu kénnen. Die Vorrichtung soll dabei kosten-
glnstig und prazise bei der Zufiihrung der Holzteile sein.

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, die Nachteile des Standes der Technik
zu lindern oder zu beseitigen und eine Vorrichtung und ein Verfahren der eingangs erwahnten
Art zur Verfligung zu stellen, die es ermdglichen, einer Holzbearbeitungsmaschine Holzteile mit
unterschiedlichen Abmessungen vollstédndig automatisiert zuzufiihren und zu entnehmen.

[0005] GelGst wird diese Aufgabe mit einer Vorrichtung nach Anspruch 1 und einem Verfahren
nach Anspruch 13.

[0006] Die erfindungsgemafe Vorrichtung weist folgendes auf:

- eine Fordereinheit zur horizontalen Beférderung von Holzteilen, insbesondere eine Rollenbahn;

- eine bewegliche Ausrichteinheit mit einem horizontal und vertikal verschiebbaren Positionierele-
ment, welche Ausrichteinheit dazu eingerichtet ist, Holzteile zur Positionierung fir eine Weiter-
verarbeitung in der Holzbearbeitungsmaschine mit dem Positionierelement horizontal und vor-
zugsweise quer zu einer Zufuhrférderrichtung der Fdrdereinheit gegen einen ersten Anschlag
zu driicken und gegen vertikale Verschiebungen zu sichern; und

- eine bewegliche Zufuhreinheit, die dazu eingerichtet ist, Holzteile zur Positionierung fiir die Wei-
terverarbeitung in der Holzbearbeitungsmaschine horizontal und vorzugsweise in die Zufuhrfér-
derrichtung der Fordereinheit gegen einen zweiten Anschlag zu driicken.

[0007] Mit der erfindungsgemafen Ausrichteinheit und der erfindungsgemafen Zufuhreinheit ist
es mdoglich, Holzteile unabhangig von ihrer Art und GréBe flir die Weiterverarbeitung in der Holz-
bearbeitungsmaschine liegend zu positionieren. Vorzugsweise kdnnen Holzteile mit Abmessun-
gen zwischen 380 mm x 380 mm und 800 mm x 2800 mm automatisch und mit einer Genauigkeit
von +/- 0,25 mm positioniert werden. Nach der Positionierung kann die Holzbearbeitungsma-
schine die Holzteile aufnehmen, bearbeiten und wieder ausgeben, wodurch ein vollstandig auto-
matisierter Arbeitsablauf ermdéglicht wird. Durch die Férdereinheit kénnen Holzteile von einem
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Lagerplatz in Richtung der Holzbearbeitungsmaschine beférdert werden. Zudem kann die Fér-
dereinheit dazu eingerichtet sein, Holzteile von der Holzbearbeitungsmaschine zuriick in Rich-
tung des Lagerplatzes zu beférdern. Die Fordereinheit ist vorzugsweise als elektrisch angetrie-
bene und gesteuerte Rollenbahn ausgebildet. Zur korrekten Ausrichtung der Holzteile sind bei
der erfindungsgemafen Vorrichtung der erste Anschlag, der zweite Anschlag, die Ausrichteinheit
und die Zufuhreinheit vorgesehen. Die Ausrichteinheit ist dazu eingerichtet, Holzteile in horizon-
tale Richtung und vorzugsweise quer zu einer Zufuhrférderrichtung der Férdereinheit mit dem
Positionierelement gegen den ersten Anschlag zu driicken. Die Zufuhrférderrichtung der For-
dereinheit ist dabei jene Richtung, in die die Holzteile auf der Férdereinheit zur Holzbearbeitungs-
maschine befdérdert werden. Zudem kann das Positionierelement die Holzelemente in vertikale
Richtung sichern. Das Positionierelement ist vorzugsweise elektrisch angetrieben verfahrbar. Mit
der Ausrichteeinheit und dem ersten Anschlag wird demnach eine horizontale und vertikale Po-
sitionierung der Holzteile ermdglicht. Die Zufuhreinheit ist dazu eingerichtet, Holzteile horizontal
und vorzugsweise in die Zufuhrférderrichtung der Férdereinheit gegen den zweiten Anschlag zu
driicken. Demnach wird mit der Zufuhreinheit und dem zweiten Anschlag ebenfalls eine horizon-
tale Positionierung der Holzteile ermdglicht. Die Zufuhreinheit ist ebenfalls vorzugsweise
elektrisch angetrieben verfahrbar. Die beiden Anschlage, die Zufuhreinheit und die Ausrichtein-
heit wirken derart zusammen, dass eine Positionierung in der horizontalen Ebene in zumindest
zwei Richtungen durchgefiihrt werden kann. Zusatzlich werden Holzteile durch das Positionie-
relement auch in vertikale Richtung gesichert. Die Anschlage kénnen beispielsweise durch Schie-
nen, Leisten oder Kanten gebildet sein. Der zweite Anschlag kann zur Freigabe nach der Positi-
onierung beweglich gelagert sein, sodass nach der vorgesehenen Positionierung eines Holzele-
ments die Ubergabe an eine Holzbearbeitungsmaschine in dieselbe Richtung, die zuvor vom
zweiten Anschlag begrenzt wurde, freigegeben wird.

[0008] In dieser Offenbarung beziehen sich Richtungsangaben auf den bestimmungsgemafen
Gebrauchszustand, in welchem die Vorrichtung an eine Holzbearbeitungsmaschine angeschlos-
sen ist.

[0009] In einer bevorzugten Ausflihrungsform ist vorgesehen, dass die Zufuhreinheit an einem
vorzugsweise parallel zur Zufuhrférderrichtung der Férdereinheit angeordneten Schienenelement
verschiebbar gelagert und vorzugsweise elektrisch angetrieben verfahrbar ist. Das Schienenele-
mente selbst kann ebenfalls in Zufuhrférderrichtung der Férdereinheit verschiebbar sein, wodurch
auch gréBere Holzteile an dem zweiten Anschlag ausgerichtet werden kdnnen.

[0010] In einer besonderen Ausgestaltung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Zu-
fuhreinheit eine Saugvorrichtung, insbesondere einen Balgsauger, zum Ansaugen und voriber-
gehenden Halten eines Holzteils aufweist und zusétzlich dazu eingerichtet ist, das Holzteil mit
der Saugvorrichtung zu bewegen, insbesondere aus der Holzbearbeitungsmaschine zu befér-
dern. Wenn die Holzbearbeitungsmaschine die Holzteile nach deren Bearbeitung wieder freigibt,
kdénnen diese mit der Saugvorrichtung der Holzbearbeitungsmaschine entnommen und auf die
Fordereinheit gelegt werden. Zu diesem Zweck kann die Saugvorrichtung an ein bearbeitetes
Holzteil gefiihrt werden und dieses ansaugen. Die Zufuhreinheit kann das Holzteil entgegen der
Zufuhrférderrichtung bewegen und auf der Férdereinheit ablegen, die das Holzteil dann weiter
entgegen der Zufuhrférderrichtung in Richtung des Lagerplatzes beférdern kann.

[0011] Um das Positionierelement auf einfache und stabile Weise bewegen zu kénnen, kann die
Ausrichteinheit einen ersten Rahmen, der in vertikale Richtung verfahrbar ist, und einen mit dem
ersten Rahmen verbundenen zweiten Rahmen, der in horizontale Richtung verfahrbar ist, auf-
weisen, wobei das Positionierelement mit dem ersten Rahmen verbunden ist. Die verfahrbare
Strecke des zweiten Rahmens kann im Wesentlichen der Breite einer Nutzflache der Forderein-
heit quer zur Foérderrichtung entsprechen.

[0012] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die Férdereinheit eine Rol-
lenbahn mit zumindest einem insbesondere elektrisch angetriebenen Rollelement ist. Die Rollen-
bahn ist vorzugsweise dazu eingerichtet, Holzteile in eine Vorwarts- und eine Rickwartsrichtung
zu beférdern. Dadurch kénnen die Holzteile auf besonders effiziente Weise von einem Lagerplatz
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zu der Holzbearbeitungsmaschine und vice versa beférdert werden.

[0013] Bevorzugt ist, wenn eine Manipulationseinheit zur Beférderung von Holzteilen zwischen
einem Lagerplatz fir Holzteile und der Férdereinheit vorgesehen ist, welche Manipulationseinheit
eine Haltevorrichtung aufweist und bevorzugt derart ausgebildet ist, dass beférderte Holzteile
entlang zumindest zweier Achsen, vorzugsweise zweier horizontalen Achsen und einer vertikalen
Achse, bewegbar sind. Mit der Manipulationseinheit kbnnen beispielsweise zu bearbeitende Holz-
teile von dem Lagerplatz auf die Férdereinheit und bereits bearbeitete Holzteile von der For-
dereinheit zurlick zum Lagerplatz bewegt werden. In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungs-
form sind die Holzteile mit der Manipulationseinheit in sdmtliche Raumrichtungen translatorisch
bewegbar. Es kann auch vorgesehen sein, dass die Holzteile durch die Manipulationseinheit um
zumindest eine Achse gedreht werden kénnen. Die Manipulationseinheit kann in einer Ausfih-
rungsform als Roboter oder Roboterarm ausgebildet sein.

[0014] Eine besonders stabile und gleichzeitig vielféltig einsetzbare Konstruktion ergibt sich,
wenn die Manipulationseinheit zumindest eine erste, vorzugsweise zwei im Wesentlichen paral-
lele erste, horizontal angeordnete Schiene/n aufweist, die vorzugsweise im Wesentlichen recht-
winkelig zur Zufuhrférderrichtung der Férdereinheit angeordnet ist/sind und die eine Bewegung
und Positionierung von Holzteilen entlang einer ersten horizontalen Achse ermdglicht/en.

[0015] In einer Weiterbildung der Erfindung kann vorgesehen sein, dass die Manipulationseinheit
zumindest eine zweite horizontal angeordnete Schiene aufweist, die im Wesentlichen rechtwin-
kelig zu der zumindest einen ersten Schiene angeordnet ist und eine Positionierung und Bewe-
gung von Holzteilen entlang einer zweiten horizontalen Achse ermdglicht, wobei die zweite
Schiene an der zumindest einen ersten Schiene verschieblich gelagert und vorzugsweise
elektrisch verfahrbar ist, sodass Holzteile mit der Manipulationseinheit entlang zweier horizontaler
Achsen bewegbar sind.

[0016] Um Holzteile in vertikale Richtung zu bewegen, kann die Manipulationseinheit an der zwei-
ten horizontal angeordneten Schiene einen verfahrbaren Positionierschlitten mit einer vertikalen
Schiene, aufweisen, mit welcher vertikalen Schiene Holzteile entlang einer vertikalen Achse be-
wegbar und positionierbar sind. Bei dieser Ausfiihrungsform sind Holzteile mit der Manipulations-
einheit demnach insgesamt entlang dreier Achsen translatorisch verfahrbar. Alternativ kann eine
Manipulationseinheit ohne zweite horizontal angeordnete Schiene an der ersten horizontal ange-
ordneten Schiene einen verfahrbaren Positionierschlitten mit einer vertikalen Schiene aufweisen,
mit welcher vertikalen Schiene Holzteile entlang einer vertikalen Achse bewegbar und positionier-
bar sind.

[0017] Um Holzteile zu halten und auf die Férdereinheit zu legen bzw. von dieser zu nehmen,
kann vorgesehen sein, dass die Haltevorrichtung an einem unteren Ende der vertikalen Schiene
angeordnet und als Saug- und/oder Greifvorrichtung zum voriibergehenden Halten von Holzteilen
ausgebildet ist.

[0018] In einer Ausflihrungsform kann vorgesehen sein, dass zu bearbeitende Holzteile durch
die Férdereinheit in Richtung der Holzbearbeitungsmaschine beférdert werden und bereits bear-
beitete Holzteile durch eine weitere Férdereinheit wieder zuriick zum Lagerplatz beférdert wer-
den. Diese Ausfihrungsform ist insbesondere dann vorteilhaft, wenn die Holzbearbeitungsma-
schine eine Holzteilaufnahme zur Aufnahme zu bearbeitender Holzteile und eine Holzteilausgabe
zur Ausgabe von bearbeiteten Holzteilen aufweist. Die Fdrdereinheit kann in diesem Fall an die
Holzteilaufnahme und die weitere Férdereinheit an die Holzteilausgabe angeschlossen sein.

[0019] In einer Weiterbildung der Erfindung ist eine Holzbearbeitungsanlage vorgesehen, welche
eine Holzbearbeitungsmaschine und eine Vorrichtung der oben beschriebenen Art umfasst. Die
Vorrichtung ist dabei an eine Holzteilaufnahme der Holzbearbeitungsmaschine angeschlossen.
D.h. die Férdereinheit und optional die Zufuhreinheit sind dazu eingerichtet, Holzteile einer Holz-
teilaufnahme der Holzbearbeitungsmaschine zuzufiihren.

[0020] Die oben gestellte Aufgabe wird auch durch ein Verfahren zum Zufiihren von Holzteilen
in eine Holzbearbeitungsmaschine geldst, wobei das Verfahren die folgenden Schritte aufweist:
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- Beférdern des Holzteils in Richtung einer Holzbearbeitungsmaschine durch eine Férdereinheit;

- Driicken des Holzteils horizontal und vorzugsweise quer zu einer Zufuhrférderrichtung der For-
dereinheit gegen einen ersten Anschlag mit einem horizontal und vertikal verschiebbaren Posi-
tionierelement einer beweglichen Ausrichteinheit;

- Driicken des Holzteils horizontal und vorzugsweise in Zufuhrférderrichtung der Férdereinheit
gegen einen zweiten Anschlag mit einer beweglichen Zufuhreinheit; und

- Sichern des Holzteils gegen vertikale Verschiebungen durch das Positionierelement der Aus-
richteinheit.

[0021] Hinsichtlich der Vorteile und weiteren Merkmale des Verfahrens wird auf die obenstehen-
den Ausfiuhrungen zur erfindungsgemaBen Vorrichtung verwiesen. In einer Weiterbildung des
Verfahrens ist vorgesehen, dass nach der Positionierung des Holzteils eine Bearbeitung des
Holzteils durch die Holzbearbeitungsmaschine durchgefihrt wird und nach der Bearbeitung das
Holzteil mit der Fdrdereinheit oder einer weiteren Férdereinheit in Richtung eines Lagerplatzes
befbrdert wird.

[0022] In einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass eine Manipulationseinheit vor-
gesehen ist, die Holzteile zwischen einem Lagerplatz und der Férdereinheit transportiert.

[0023] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Lagerplatz zumindest zwei Stapelplatze fiir Holzteile
aufweist und die Manipulationseinheit bearbeitete Holzteile geman einer Vorgabe sortiert. Vor-
zugsweise ist vorgesehen, dass zu bearbeitende Holzteile von einem Stapel genommen werden
und bereits bearbeitete Holzteile auf einem anderen Stapel abgestellt werden. Sobald ein Stapel
keine zu bearbeitenden Holzteile mehr aufweist (also leer ist), kann der frei gewordene Stapel-
platz zum Abstellen bereits bearbeiteter Holzteile genutzt werden. So kénnen beispielsweise zu
Beginn insgesamt X Stapelplatze mit X-1 Stapel, die aus zu bearbeitenden Holzteilen bestehen,
und ein freier Stapelplatz vorgesehen sein.

[0024] Der erste Stapel mit zu bearbeitenden Holzteilen kann abgeraumt, d.h. der Holzbearbei-
tungsmaschine zugefiihrt, werden und bearbeitete Holzteile kbnnen am freien Stapelplatz als
Stapel abgestellt werden. Nach Abraumen eines Stapels mit zu bearbeitenden Holzteilen kann
der frei gewordene Stapelplatz fiir bearbeitete Holzteile genutzt werden und der néachste Stapel
mit zu bearbeitenden Holzteilen der Vorrichtung bzw. der Holzbearbeitungsmaschine zugefiihrt
werden. Wenn mehrere unterschiedliche Arten von Holzteilen vorhanden sind, kann vorgesehen
sein, dass gleichartige Holzteile am selben Stapel platziert werden.

[0025] Im Folgenden wird die Erfindung an Hand von Figuren naher erlautert, auf die sie aller-
dings nicht beschrankt sein soll.

[0026] Fig. 1  zeigt eine Ansicht von oben auf eine Holzbearbeitungsanlage mit einer Holzbe-
arbeitungsmaschine und einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zum Zufiihren
von Holzteilen.

[0027] Fig. 2 zeigt die Holzbearbeitungsanlage von Fig. 1 in seitlicher Ansicht.

[0028] Fig. 1 zeigt eine Holzbearbeitungsmaschine 1, beispielsweise eine CNC-Maschine, an
deren Holzteilaufnahme 2 eine Vorrichtung 3 zum automatischen Zufiihren von Holzteilen 4 an-
geschlossen ist. Die Holzbearbeitungsmaschine 1 und die Vorrichtung 3 bilden zusammen eine
Holzbearbeitungsanlage 1°. Die Vorrichtung 3 kann von einem entfernten Ort aus gesteuert wer-
den. Die Holzteile 4 werden durch die Vorrichtung 3 automatisiert zwischen einem Lagerplatz 5
und der Holzbearbeitungsmaschine 1 bewegt. Dabei werden zu bearbeitende Holzteile 4 vom
Lagerplatz 5 zur Holzbearbeitungsmaschine 1 und bearbeitete Holzteile 4 von der Holzbearbei-
tungsmaschine 1 zuriick zum Lagerplatz 5 beférdert. Zur Beférderung von Holzteilen 4 weist die
gezeigte Vorrichtung 3 eine Manipulationseinheit 19 und eine Férdereinheit 6 in Form einer Rol-
lenbahn 7 auf, welche Holzteile 4 in Zufuhrférderrichtung 8 in Richtung der Holzbearbeitungsma-
schine 1 und entgegen der Zufuhrférderrichtung in Richtung des Lagerplatzes 5 bewegen kann.
Um die Holzteile 4 fir die Weiterverarbeitung durch die Holzbearbeitungsmaschine 1 zu positio-
nieren, besitzt die Vorrichtung 1 an der Férdereinheit 6 eine Ausrichteinheit 9 und eine Zufuhrein-
heit 10.
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[0029] Die Ausrichteinheit 9 weist ein Positionierelement 11 auf, welches mit einem ersten Rah-
men 12 verbunden ist, der in vertikale Richtung pneumatisch oder hydraulisch angetrieben ver-
schoben werden kann. Der erste Rahmen 12 ist wiederum mit einem zweiten Rahmen 13 ver-
bunden, der in horizontale Richtung pneumatisch oder hydraulisch angetrieben verschiebbar ist.
Alternativ kdnnen die Rahmen auch elektrisch angetrieben verschiebbar sein. Durch die beiden
verschiebbaren Rahmen 12, 13 ist das Positionierelement 11 demnach sowohl in vertikale Rich-
tung, als auch in horizontale Richtung vorzugsweise quer zur Zufuhrférderrichtung 8 bewegbar.
Die Ausrichteinheit 9 bzw. das Positionierelement 11 sind dazu eingerichtet, Holzteile 4 zu deren
Positionierung quer zur Zufuhrférderrichtung 8 gegen einen ersten Anschlag 14 zu driicken und
gegen vertikale Verschiebungen zu sichern. Der erste Anschlag 14 ist an einem seitlichen Rand
15 der Fordereinheit 6 angeordnet. Der erste Anschlag 14 kann (nicht dargestellte) Rollen auf-
weisen, die um eine vertikale Achse drehbar gelagert sind, um eine Bewegung entlang des ersten
Anschlags 14 in Zufuhrfdérderrichtung 8 zu erleichtern. Um ein Holzteil 4 durch das Positionierele-
ment 11 zu positionieren, kann das Positionierelement 11 in der gezeigten Ausfiihrungsform quer
Uber die Férdereinheit 6 verfahren werden, das Holzteil 4 umgreifen und es gegen den ersten
Anschlag 14 dricken. Um die Beweglichkeit des Holzteils 4 in Zufuhrférderrichtung 8 nicht oder
nur wenig einzuschranken, kann das Positionierelement 11 (nicht dargestellte) Rollen aufweisen,
die um eine vertikale Achse drehbar gelagert sind und mit denen das Positionierelement 11 das
Holzteil 4 gegen den ersten Anschlag 14 dricken kann. Des Weiteren kann das Positionierele-
ment 11 eine ebenfalls nicht dargestellte Haltekante zur Anlage an eine Oberseite eines Holzteils
4 aufweisen. Die Haltekante kann an die Oberseite des Holzteils 4 geflihrt oder gedriickt werden,
um das Holzteil 4 gegen Verschiebungen in vertikale Richtung zu sichern. Alternativ oder zusatz-
lich kann das Positionierelement 11 horizontale Rollen aufweisen, die auf der Oberseite des Holz-
teils 4 aufliegen und dieses auf der Férdereinheit 6 halten. SchlieBlich ist es auch denkbar, dass
um eine schrage Achse drehbare Rollen an einer dem ersten Anschlag 14 schrag gegeniber
liegenden Kante des Holzteils 4 anliegen und das Holzteil sowohl in horizontale als auch in verti-
kale Richtung gegen den ersten Anschlag 14 halten oder driicken.

[0030] Die Zufuhreinheit 10 ist an einem parallel zur Férdereinheit 6 angeordneten Schienenele-
ment 16 verschieblich gelagert und elektrisch angetrieben linear verfahrbar. Die Zufuhreinheit 10
ist dazu eingerichtet, Holzteile 4 zur Positionierung fir die Weiterverarbeitung gegen einen zwei-
ten Anschlag 17 in Zufuhrférderrichtung 8 zu driicken. Die Zufuhreinheit 9 und die Ausrichteinheit
9 ermdglichen in Kombination somit eine Positionierung der Holzteile 4 in der horizontalen Ebene
und eine Sicherung der Holzteile 4 in eine vertikale Richtung.

[0031] Um Holzteile 4 aus der Holzbearbeitungsmaschine 10 zu entnehmen, kann an einer Un-
terseite der Zufuhreinheit 9 eine Saugvorrichtung 18 zum vorliibergehenden Halten der Holzteile
4 vorgesehen sein. Mit der Saugvorrichtung 18 kann die Ausgabe von bearbeiteten Holzteilen 4
aus der Holzbearbeitungsmaschine 1 unterstiitzt werden. Die bearbeiteten Holzteile 4 kénnen
durch die Saugvorrichtung 18 angesaugt, mit der Zufuhreinheit 10 entgegen der Zufuhrférderrich-
tung 8 befdrdert und auf der Férdereinheit 6 abgelegt werden.

[0032] Um Holzteile 4 von dem Lagerplatz 5 auf die Férdereinheit 6 und vice versa zu beférdern,
weist die gezeigte Vorrichtung 3 eine Manipulationseinheit 19 mit einer Haltevorrichtung 33 auf,
welche es ermdglicht, Holzteile 4 in drei Achsen 30, 31, 32 translatorisch zu bewegen und zu
positionieren. Die Manipulationseinheit 19 besitzt zwei parallele, quer zur Zufuhrférderrichtung 8
orientierte, horizontal angeordnete erste Schienen 20. Die ersten Schienen 20 erstrecken seitlich
des Lagerplatzes 5 und bis Uber die Férdereinheit 6. Mit diesen Schienen 20 kénnen Holzteile 4
mit der Haltevorrichtung 33 entlang einer ersten horizontalen Achse 30 translatorisch bewegt
werden. Eine zweite, ebenfalls horizontal angeordnete Schiene 21 ist mit den ersten Schienen
20 verbunden und entlang dieser verfahrbar. Die zweite Schiene 21 ist im Wesentlichen recht-
winkelig zu den ersten Schienen 20 orientiert. Mit der zweiten Schiene 21 kénnen Holzteile 4 mit
der Haltevorrichtung 33 entlang einer zweiten horizontalen Achse 31 translatorisch bewegt wer-
den. An der zweiten Schiene 21 ist ein Positionierschlitten 22 mit einer vertikalen Schiene 23
verschieblich gelagert und elektrisch verfahrbar. Die vertikale Schiene 23 ist ebenfalls elektrisch
verschiebbar an dem Positionierschlitten 22 angeordnet. Mit der vertikalen Schiene 23 kénnen
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Holzteile 4 mit der Haltevorrichtung 33 entlang der vertikalen Achse 32 translatorisch bewegt
werden. An einem unteren Ende der vertikalen Schiene ist die Haltevorrichtung 33 angeordnet
und als Saug- und/oder Greifvorrichtung 24 zum voriibergehenden Halten von Holzteilen 4 aus-
gebildet. Durch die Anordnung der Schienen 20, 21, 23 kdnnen Holzteile 4 entlang der drei Ach-
sen 30, 31, 32 (zwei horizontale 30, 31 und eine vertikale Achse 32) in alle Raumrichtungen
bewegt werden. Dadurch ist es méglich, Holzteile 4 mit unterschiedlichen Abmessungen an ver-
schiedenen Stapelplatzen 25 am Lagerplatz 5 zu entnehmen oder abzustellen. Weiters kann vor-
gesehen sein, dass die Haltevorrichtung 33 dazu eingerichtet ist, die Holzteile 4 um eine oder
mehrere Achsen zu drehen.
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Anspriiche

1.

Vorrichtung (8) zum Zufiihren von Holzteilen (4) in eine Holzbearbeitungsmaschine (1), auf-

weisend:

- eine Fordereinheit (6) zur horizontalen Beférderung von Holzteilen (4), insbesondere eine
Rollenbahn (7);

- eine bewegliche Ausrichteinheit (9) mit einem horizontal und vertikal verschiebbaren Po-
sitionierelement (11), welche Ausrichteinheit (9) dazu eingerichtet ist, Holzteile (4) zur Po-
sitionierung fiir eine Weiterverarbeitung in der Holzbearbeitungsmaschine (1) mit dem Po-
sitionierelement (11) horizontal und quer zu einer Zufuhrférderrichtung (8) der Férderein-
heit (6) gegen einen ersten Anschlag (14) zu driicken und gegen vertikale Verschiebungen
zu sichern; und

- eine bewegliche Zufuhreinheit (10), die dazu eingerichtet ist, Holzteile (4) zur Positionie-
rung fir die Weiterverarbeitung in der Holzbearbeitungsmaschine (1) horizontal und vor-
zugsweise in die Zufuhrférderrichtung (8) der Férdereinheit (6) gegen einen zweiten An-
schlag (17) zu driicken.

Vorrichtung (3) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhreinheit (10) an
einem vorzugsweise parallel zur Zufuhrférderrichtung (8) der Férdereinheit (6) angeordneten
Schienenelement (16) verschiebbar gelagert und vorzugsweise elektrisch angetrieben ver-
fahrbar ist.

Vorrichtung (3) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zufuhreinheit
(10) eine Saugvorrichtung (18), insbesondere einen Balgsauger, zum Ansaugen und vo-
ribergehenden Halten eines Holzteils (4) aufweist und zusétzlich dazu eingerichtet ist, das
Holzteil (4) mit der Saugvorrichtung (18) zu bewegen, insbesondere aus der Holzbearbei-
tungsmaschine (1) zu beférdern.

Vorrichtung (3) nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Aus-
richteinheit (9) einen ersten Rahmen (12), der in vertikale Richtung verfahrbar ist, und einen
mit dem ersten Rahmen (12) verbundenen zweiten Rahmen (13), der in horizontale Richtung
verfahrbar ist, aufweist, wobei das Positionierelement (11) mit dem ersten Rahmen (12) ver-
bunden ist.

Vorrichtung (38) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die For-
dereinheit (6) eine Rollenbahn (7) mit zumindest einem insbesondere elektrisch angetriebe-
nen Rollelement ist.

Vorrichtung (3) nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Manipulationseinheit (19) zur Beférderung von Holzteilen (4) zwischen einem Lagerplatz (5)
fir Holzteile (4) und der Férdereinheit (6) vorgesehen ist, welche Manipulationseinheit (19)
eine Haltevorrichtung (33) aufweist und bevorzugt derart ausgebildet ist, dass beférderte
Holzteile (4) entlang zumindest zweier Achsen, vorzugsweise zweier horizontalen Achsen
(30, 31) und einer vertikalen Achse (32), bewegbar sind.

Vorrichtung (3) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipulationseinheit
(19) zumindest eine erste, vorzugsweise zwei im Wesentlichen parallele erste, horizontal
angeordnete Schiene/n (20) aufweist, die vorzugsweise im Wesentlichen rechtwinkelig zur
Zufuhrférderrichtung (8) der Fordereinheit (6) angeordnet ist/sind und die eine Bewegung
und Positionierung von Holzteilen (4) entlang einer ersten horizontalen Achse (30) ermdg-
licht/en.

Vorrichtung (3) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipulationseinheit
(19) zumindest eine zweite horizontal angeordnete Schiene (21) aufweist, die im Wesentli-
chen rechtwinkelig zu der zumindest einen ersten Schiene (20) angeordnet ist und eine Po-
sitionierung und Bewegung von Holzteilen (4) entlang einer zweiten horizontalen Achse er-
mdglicht, wobei die zweite Schiene (21) an der zumindest einen ersten Schiene (20) ver-
schieblich gelagert und vorzugsweise elektrisch verfahrbar ist, sodass Holzteile (4) mit der
Manipulationseinheit (19) entlang zweier horizontaler Achsen (30, 31) bewegbar sind.
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Vorrichtung (3) nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Manipulationseinheit
(19) an der zweiten horizontal angeordneten Schiene (21) einen verfahrbaren Positionier-
schlitten (22) mit einer vertikale Schiene (23), aufweist, mit welcher vertikalen Schiene (23)
Holzteile (4) entlang einer vertikalen Achse (32) bewegbar und positionierbar sind.

Vorrichtung (38) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung (33)
an einem unteren Ende der vertikalen Schiene (23) angeordnet und als Saug- und/oder
Greifvorrichtung (24) zum voriibergehenden Halten von Holzteilen (4) ausgebildet ist.

Vorrichtung (3) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine
weitere FOrdereinheit (6) vorgesehen ist.

Holzbearbeitungsanlage (1) mit einer Holzbearbeitungsmaschine (1), insbesondere einer
CNC-Maschine, dadurch gekennzeichnet, dass zur Versorgung der Holzbearbeitungsma-
schine (1) mit Holzteilen (4) eine Vorrichtung (3) nach einem der Anspriiche 1 bis 11 vorge-
sehen und an eine Holzteilaufnahme (2) der Holzbearbeitungsmaschine (1) angeschlossen
ist.

Verfahren zum Zufiihren von Holzteilen (4) in eine Holzbearbeitungsmaschine (1) mit den

Schritten:

- Befordern des Holzteils (4) in Richtung einer Holzbearbeitungsmaschine (1) durch eine
Fdrdereinheit (6);

- Dricken des Holzteils (4) horizontal und quer zu einer Zufuhrférderrichtung (8) der For-
dereinheit (4) gegen einen ersten Anschlag (14) mit einem horizontal und vertikal ver-
schiebbaren Positionierelement (11) einer beweglichen Ausrichteinheit (9);

- Dricken des Holzteils (4) horizontal und vorzugsweise in Zufuhrférderrichtung (8) der For-
dereinheit (4) gegen einen zweiten Anschlag (17) mit einer beweglichen Zufuhreinheit
(10); und

- Sichern des Holzteils (4) gegen vertikale Verschiebungen durch das Positionierelement
(11) der Ausrichteinheit (8).

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine Manipulationseinheit
(19) vorgesehen ist, die Holzteile (4) zwischen einem Lagerplatz (5) und der Férdereinheit
(6) transportiert.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der Lagerplatz (5) zumindest
zwei, vorzugsweise zumindest flinf, Stapelplatze (25) fir Holzteile (4) aufweist und die Ma-
nipulationseinheit (19) bearbeitete Holzteile (4) geman einer Vorgabe sortiert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass nach der
Positionierung des Holzteils (4) eine Bearbeitung des Holzteils (4) durch die Holzbearbei-
tungsmaschine (1) durchgefiihrt wird und nach der Bearbeitung das Holzteil (2) mit der For-
dereinheit (4) in Richtung eines Lagerplatzes (7) befordert wird.
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