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@ Fin Zerspanerwerkzeug ist iiber ein Getriebe (6) und

geeignete Ubertragungselemente (7) mit den Vor-
schubwalzen (4, 5) einer Sigemaschine gekoppelt, so dass
die Drehgeschwindigkeit des Zerspanerwerkzeugs (8) in
geeigneter Weise abhiingig von der Vorschubgeschwindig-
keit der Sdgemaschinen ist. Es wird so eine stets gleich-

62 Holzbearbeitungseinrichtung.

bleibende Spanliinge erzwungen.
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PATENTANSPRUCHE

1. Holzbearbeitungseinrichtung mit einstellbarer Vor-
schubgeschwindigkeit fiir Rundhdlzer und Model, mit einem
in der Vorschubrichtung einer Sdgemaschine vorgeschalteten
Zerspanerwerkzeug fiir die seitlich von der Hauptware anfal-
lenden Schwarten, dadurch gekennzeichnet dass das vorge-
schaltete Zerspanerwerkzeug (8) iiber ein Getriebe (6) und
iiber Ubertragungselemente (7) mit den Vorschubwalzen (4,
5) der Ségemaschine (10) gekoppelt ist.

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass fiir das Zerspanerwerkzeug (8) ein eigenes, in seiner
Drehzahl stufenlos einstellbares Antriebsaggregat (9) vorge-
sehen ist und dass die Vorschubwalzen (4, 5) der Sigema-
schine (10) iiber ein Getriebe (6) durch das Zerspanerwerk-
zeug und sein Antriebsaggregat angetrieben sind. -

Die Erfindung betrifft eine Holzbearbeitungseinrichtung
mit einstellbarer Vorschubgeschwindigkeit fiir Rundhélzer -
und Model, mit einem in der Vorschubrichtung der Ségema-
schine vorgeschalteten Zerspanerwerkzeug fiir die seitlich
von der Hauptware anfallenden Schwarten.

Es sind bereits verschiedene Holzbearbeitungseinrichtun-
gen, sogenannte Reduziersigemaschinen bekannt, deren Ei-
genart darin besteht, dass die sich auf der Seite von Rund-
holzern und Model befindende Baumkante — die Schwarte —
schon vor dem Eintritt des Holzes in die Sdgemaschine
durch ein Zerspanerwerkzeug abgefrist wird. Die dabei er-
zeugten Spéne sollen im Hinblick auf ihren weiteren Ver-
wendungszweck parallel zur Holzfaser abgeschnitten sein
und eine bestimmte, definierte Spanlénge (Faserldnge) auf-
weisen. Diese Forderung kann in einfacher Weise geldst wer-
den, sofern die Vorschubgeschwindigkeit der Sigemaschine
in Stufen geschaltet wird. Mit der gleichen Stufung kann
dann die Drehzahl des Zerspanerwerkzeugs ebenfalls einge-
stellt werden, so dass sich eine konstante Spanlénge ergibt.
Sofern jedoch die Vorschubgeschwindigkeit der Sigemaschi-
ne stufenlos verdndert werden muss, ergibt sich die Schwie-
rigkeit, die Drehzahl des im Vorschnitt arbeitenden Zerspa-
nerwerkzeugs genau synchron zum Vorschub der Hauptsé-
gemaschine zu verdndern. Nur dann, wenn der Vorschub des
Werkstoffs den gleichen Eingriffsschritt fiir das Zerspaner-
werkzeug ergibt, kann die Spanlinge (Faserlinge) Konstant
gehalten werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, bei einer
Holzbearbeitungseinrichtung der eingans beschriebenen Art
trotz verdnderbarer Vorschubgeschwindigkeit fiir die Sdge-
maschine die Spanléinge (Faserlénge) des Zerspanerwerk-
zeugs konstant zu halten.

Zur Losung dieser Aufgabe ist erfindungsgemaéss vorge-
sehen, dass das der Sigemaschine vorgeschaltete Zerspaner-
werkzeug iiber ein Getriebe und itber Ubertragungselemente
mit den Vorschubwalzen der Sdgemaschine gekoppelt ist.
Hierzu kann in weiterer Ausgestaltung der Erfindung fiir das
Zerspanerwerkzeug ein eigenes, in seiner Drehzahl stufenlos
einstellbares Antriebsaggregat vorgesehen sein, wobei die
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Vorschubwalzen der Ségemaschine iiber ein zwischenge-
schaltetes Getriebe durch das Zerspanerwerkzeug und des-
sen Antriebsaggregat angetrieben werden.

Der Vorteil der erfindungsgemaéssen Einrichtung besteht
darin, dass die Vorschubgeschwindigkeit fiir die Sdgemaschi-
ne sinnvoll mit der Drehzahl des Zerspanerwerkzeugs ge-
koppelt ist und demgeméss ohne zusitzlichen, besonderen
Steuerungsaufwand eine stets gleichbleibende Spanlinge bei
stufenlos veranderbarer Vorschubgeschwmdlgkelt erzwun-
gen wird.

Die Erfindung ist nachstehend anhan eines Ausfithrungs-
beispieles, einer Vollgattersigemaschine mit vorgeschaltetem
Zerspanerwerkzeug beschrieben und in der Zeichnung sche-
matisch dargestellt.

Die in der Zeichnung wiedergegebene Vollgatter-Sige-
maschine 10 besteht aus einem Kurbeltrieb mit einer Lenker-
stange 11, einem Ségerahmen 2 und mehreren nebeneinan-
der in der vorgesehenen Brettstirke mit Abstand voneinan-
der angeordneten Sdgebléttern 3. Vor und hinter dem Sége-
rahmen 2 befinden sich jeweils eine obere Vorschubwalze 5
und eine untere Vorschubwalze 4, wobei die unteren Vor-
schubwalzen 4 die Auflage fiir ein in der Zeichnung nicht
dargestelltes Rundholz oder Model bilden, wihrend die obe-
ren Vorschubwalzen auf die jeweilige Hohe bzw. den Durch-
messer des Holzes eingestellt werden knnen.

Die Vorschubwalzen 4 und 5 bestimmen die Vorschubge-
schwindigkeit des Holzes, die jedoch reziprok zur jeweiligen
Schnitthdhe eingestellt werden muss.

Unm eine stufenlose, der jeweiligen Schnitthéhe angepass-
te Vorschubgeschwindigkeit zu erzielen, ist das in der Vor-
schubrichtung 12 der Sigemaschine 10 vorgeschaltete Zer-
spanerwerkzeug 8 iiber ein Getriebe 6 und entsprechende
Ubertragungselemente 7, beispielsweise Zahnriemen oder
Antriebsketten, direkt mit den Vorschubwalzen 4 und 5 des -
Vollgatters gekoppelt. Das Zerspanerwerkzeug 8, dessen
Zerspanerschneiden 14 die sich auf der Seite von Rundhél-
zern und Model befindende Baumkante vor dem Eintritt des
Holzes in die Séigemaschine frésen und dabei Spiine erzeu-
gen, welche entsprechend ihrem weiteren Verwendungs-
zweck parallel zur Holzfaser verlaufen und eine bestimmte
definierte Spanlidnge besitzen sollen, wird durch ein An-
triebsaggregat 9 angetrieben. Dieses kann in seiner Drehzahl
stufenlos verstellt werden, so dass infolge der Kopplung der
Drehzahl des Zerspanerwerkzeugs 8 mit den Vorschubwal-
zen 4 und 5 sich die Drehzahl des Zerspanerwerkzeugs in ei-
nem festen Verhéltnis zur Vorschubgeschwindigkeit befindet
und unter Beibehaltung diese Verhéltnisses verindert wer-
den kann. Hierdurch bleibt der Vorschubschritt der Zerspa-
nerschneiden 14 in der seitlichen Schwarte konstant. Damit
ist gewdhrleistet, dass die Faserlinge der abgefristen Spine
(Hackschnitzel) auch dann konstant bleibt, wenn die Vor-
schubgeschwindigkeit der Vors:hubwalzen 5 und 6 zur An-
passung an die jeweilige Schnitthéhe verdndert wird.

Hieraus ergibt sich der Vorteil der erfindungsgemissen
Einrichtung, der darin besteht, dass die parallel zur Holzfa-
ser abgetrennten Hackschnitzel die fiir ihre Weiterverarbei-

“tung bestimmte, definierte Spanlinge unabhiingig davon bei-

behalten, ob mit grosser und kleiner Vorschubgeschwindig-
keit beim Sédgen gearbeitet wird.
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