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{57) Die BErfindung verfolgt das Ziel, eine weltestgchende Ausnutzung
der Rundholzabschnitte bei gleichbleibender Qualit#t zu gewihrleisten,
wogegen die Aufgabe darin besteht, eine genaue geradlinige :
Profilierung der Rundholzabschnitte bei geringem Ausschufi zu
ermdglichen. Erfindungsgemid8 wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB
die Spanneinrichtung an der vor dem Bearbeitungswerkzeug angcordneten
Vorschub~» und Fithrungseinrichtung zwei koaxial hintereinander
angeordnete Spannzangen umfast, von denen die dem Bearbeitungswerkzeug
nihere im Vorschubweg bis nahe an dieses heranfihrbar und dann
dffenbar ist, widhrend die andere zun#chst dquidistant zu der ersten
Spannzange verschiebbar und anschlieBend nahe an diese heranfiihrbar
ist, und dag die hinter dem Bearbeitungswerkzeug angeordnete Vorschub-
und Fithrungseinrichtung eine stationfre Filhrung und eine
Vorschubeinrichtung umfagt, die von der Endstellung mindestens einer
mit Vorschubantrieb versehenen Spannzange weniger weit entfernt ist,
als die Anfangsstellung dieser Spannzange vom Bearbeitungswerkzeug.
- Fig.1 -
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Vorrichtung zum Verarbeiten von Rundholzabschnitten zu
Schnittholz

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die erfindungsgemsBe Vorrichtung ist zum Verarbeiten von
Rundholzabschnitten begrenzter, im wesentlichten stets gki-
cher Liénge zu Schnittholz mit einer der S&ge vorgeschalteten
Einrichtung zum Formen von Fithrungsfldchen am Umfang der
Rundholzabschhitte, die ein Bearbeitungswerkzeug, eine

vor dem Bearbeitungswerkzeug angeordnete Vorschub- und
FUhrungseinrichtung zum geradlinigen Fluhren einer Spann=
einrichtung fir einen Rundholzabschnitt und eine hinter

dem Bearbeitungswerkzeug vorgesehene Vorschub- und Fih-
rungseinrichtung flir den bearbeiteten Rundholzabschnitt
aufweist.

Charakteristik der bekannten technischen Lésungen

Damit Rundholzabschnitte durch eine automatisch arbeitende
Anlage zur Verarbeitung zu Schnittholz-gerhrt werden
kdénnen, in welcher sie eine ihrem Querschnitt entsprechend
eingestellte Sdge durchlaufen, werden sie zweckmédBigerweise
genau gerade vorprofiliért; indem an ihrem Umfang Flhrungs=-
fléachen vorgeéehen und/oder sie zylindrisch éeformt sind.,
Beispielsweise ist es bekannt (DE-0S 27 08 518) zunéchst.
ebene Fihrungsflédchen zu formen, mit deren Hilfe die Rund=-
holzabschnitte anschl-ieBend durch eine Vorrichtung zum

- Zylindrischfrasen gefiihrt werden kénnen,Die zu diesem

Zweck bislang benutzten Vorrichtungen haben den Nachteil,
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daB sie eine genaue geradlinige Bearbeitung der Rundholz-
abschnitte nicht gewdhrleisten und daB auch Formabweichungen
der Rundholzabschnitte von der durchschnittlichen, schwach
konischen Form leicht zu AusschuB fihren,

Ziel der Erfindung

Es ist das Ziel'der Erfindung, die Vorrichtung so auszu=-
risten, dab eine weitestgehende Ausnutzung der Rundholz-
abschnitte bei gleichbleibender Qualitit gewdhrleistet
ist. '

Darlequng des ¥esens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung
zum Verarbeiten von Rundholzabschnitten begrenzter,

im wesentlichen stets gleicher Linge zu Schnittholz mit
einer dervSége vorgeschalteten Einrichtung zum Formen

von Fihrungsflachen am Umfang der Rundholzabschnitte, die
ein Bearbeitungswerkzeug, eine vor dem Bearbeitungswerkzeug
angeordnete Vorschub- und Filihrungseinrichtung zum geradli-
nigen Fihren einer Spanneinrichtung fir einen Rundholzab-
schnitt und eine hinter dem Bearbeitungswerkzeug vorgeschene
~ Vorschub~ und Fihrungseinrichtung fir den bearbeiteten
Rﬁndholzabschnitt aufweist, zu schaffen, die eine genaue
geradlinige Profilierung der Rundholzabschnitte bei gerin-
‘gem AusschuB3 ermdglicht.

Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB
‘die Spanneinrichtung an der vor dem Bearbeitungswerkzeug
angeordneten Vorschub- und Fihrungseinrichtung zwei
koaxial hintereinander angeordnete Spannzangen umfaBt, von
denen die dem Bearbeituhgswerkzeug ndhere im Vorschubweg
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bis néhe an dieses heranfihrbar und dann 6ffenbar ist,
wahrend die andere zunachst dquidistant zu der erstgenann-
ten Spannzange verschiebbar und anschlieBend bis nahe an
diese heranfilhrbar ist, und daB die hinter dem Bearbeitungs-
werkzeug angeordnete Vorschub=- und Fuhrungselnrlchtung

eine stationdre Fihrung umfaBt, die von der Endstellung

der erstgenannten Spannzange weniger weit entfernt ist

als diese in ihrer Anfangstellung von dem Bearbeitungs-
werkzeug und eine Vorschubeinrichtung umfaBt, die von der
Endstellung mindestens einer mit Vorschubantrieb versehenen
Spannzange weniger weit entfernt ist, als die Anfangsstel-
lung dieser Sbannzange vom Bearbeitungswerkzeug.

Vorzugsweise sind die Spannzangen zentrierend, Von besonde=-
rem Vorteil ist es, wenn das Bearbeitungswerkzeug zur For-
mung eines vom Kreisquerschnitt abweichenden Fithrungspro-
fils ausgebildet ist und der ihm nachgeschalteten, mit dem
Flhrungsprofil zusammenwirkenden Fihrung ein Werkzeug zum
Zylindrischfrésen des Rundholzabschnittes folgt.,

ZweckméBigerweise enthdlt das Werkzeug zum Zylindrischfra-
sen einen den gefrésten Durchmesser angepaBten Fuhrungs-
ring. o

In vorteilhafter Ausfihrung sind die hinter dem Bearbeie
tungswerkzeug angeordneten Vorschubeinrichtungen hinter dem
Werkzeug zum Zylindrischfrésen vorgesehen,

Die erflnduncsgemaBe Lésung besteht in den kennzelchnenden .
.Merkmalen des Anapruchs 1.

Die Spannzangen dieser Vorrichtung ergreifen ein zu bear-
beitendes Rundholz in solcher Weise, daB es mit der Rich-
' ' -4 -
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tung der Bearbeitungslinie, die durch die folgenden Fih=
rungs- und Bearbeitungsvorrichtungen festgelegt ist, Uber=-
einstimmt. Sie ergreifen es (in Vorschubrichtung gesehen)
an seinem hinteren Abschnitt, so daB sein vorderer Teil
frei Zu dem Bearbeitungswerkzeug vorragt. Werden sie nun
an der Fihrungseinrichtung zum Bearbeitungswerkzeug vorge=
schoben, so bewegt sich der Rundholzabschnitt getreu pa-
rallel zu sich selbst, so daB er zumindest so lange, als
er von den beiden Spannzangen gehalten ist, genau gerad-
linig bearbeitet wird,. Die dem Bearbeitungswerkzeug néhere
Spannzange erreicht ihre Endstellung erst dann, wenn das
vordere, bereits bearbeitste Ende des Rundholzes” hinter
dem Bearbeitungswerkzeug die dort vorgeseheneFihrungsein-
richtung erreicht hat. Es kann daher nunmehr gedffnet wer-
den, so daB der Rundholzabschnitt zum einen durch die
sein hinteres Ende greifende Spannzange und zum anderen
durch die hinter den Bearbeitungswerkzeug vorgesehene
Flihrungseinrichtung gefihrt wird. Einwandfrei geradlinige
Fihrung und Bearbeitung ist dadurch gewédhrleistet. Schliefl3-
lich wird auch die hintere Spannzange ihre Endstellung
erreichen. In diesem Zeitpunkt wird jedoch schon eine so
groBe Lénge des Rundholzabschnittes von'der hinter dem
Bearbeitungswerkzeug vorgesehenen Fihrung erfaBt, daB auch
dann noch eine einwandfreie Fithrung und geradlinige Bear-
beitung stattfindet., Wéhrend zunédchst der Vorschub des
Rundholzes durch die angetriebenen Spannzangen hervorge-
rufen wird, wird er im spdteren Verlauf durch die hinter
dem Bearbeitungswerkzeug vorgesehenen Vorschubeinrichtungen
Ubernommen, die infolge der Abstandsverhiltnisse das
vordere Ende des Rundholzes erfassen, bevor es von der
éngetriebenen Spannzange losgelassen wird, Die Spannzangen
werden anschlicBend in ihre Ruhestellung zurickgefihrt,

'-5:-
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um den ndchsten Rundholzabschnitt zu empfangen. Wenn von
der Anfangsstellung die Rede ist, die fir den Abstand zum
Bearbeitungswerkzedg maBgebend ist, so ist damit (genauer
-gesagt) diejenige Stellung gemeint, die die Spannzangen
einnehmen, wenn die Spitze des Rundholzabschnitts wahrend
der Vorschubbewegung das Bearbeitungswerkzeug erreicht,
Die Ruhestellung, die die Spannzangen beim Einflhren eines
neuen Rundholzabschnitts einnehmen, liegt etwas\davor.
weil zwischen dem Bearbeitungswerkzeug und der Spitze des
neu eingeflhrten Rundholzabschnitts ein gewisser Abstand
eingehalten werden muB, der konstruktiv und/oder durch
‘Sicherheitsiiberlegungen bestimmt sein kann,

Vorteilhafterweise sind die Spannzangen zentrierend ausge=-
fuhrt, so daB sie eine genaue konzentrische Lage des je-
weilig gegriffenen Rundholzquerschnitts unabhéngig von
dessen Dicke gewdhrleisten, Demgegeniiber haben bisher fir
vergleichbare Zwecke benutzte Spanneinrichtungen eine fest=
stehende Backe, so daB die Lage der Rundhdlzer nicht

. durch das Zentrum-der gegriffenen Querschnitte sondern
durch den mit der feststehenden Spannbacke zusammenwirkenden
Umfangspuhkt definiert wird, Dabei wurde die zwischen
diesen beiden Umfangspunkten liegende Mantellinie der Rund-
hélzer als gerade vorausgesetzt, so daB schon verhdltnis-
méBig geringe Abweichungen von dieser Voraussetzung zu
AusschuB fihren, Die erfindungsgeméB zentrierende Ausfiih-
rung der Spannzangen vermindert den AusschuB.

Die zentrierende Ausflhrung der. Spannzangen wird zweckmi=
Bigerweise dadurch erreicht, daB jede Spannzange mehrere
zu gemeinsamer Spannbewegung und gleichem Mittenabstand
miteinander verbundene Spannbacken aufweist, Bevorzugt
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werden zwei Spannbacken fir jede Spannzange, weil dies
eine einseitig offene Ausfihrung ermdéglicht, so daB die
Rundhdlzer von der Seite her in die Spannzangen eingeflhrt
~werden kénnen.

Wie an sich bekannt (DE-OS 27 08 518), kann das allgemein
genannte Bearbeitungswerkzeug, das als erstes in der
automatischen Bearbeitungskette vorgesehen ist, zur For=
mung eines vom Kreisquerschnitt abweichenden Fihrungspro-
fils ausgebildet sein, wobei erfindungsgeméB ihm ein Werk-
zeug zum Zylindrischfrasen des Rundholzes unmittelbar folgt. .
Zwischen den beiden Werkzeugen ist dann eine Flhrung vor-
gesehen, die den Rundholzabschnitt wéhrend des Zylindrisch=
frésens gegenlber den dabei hervorgerufenen Drehkréften
festhalt,

ZweckméBigerweise ist auch das Werkzeug zum Zylindrisch-
frédsen mit einer Flhrung versehen, némlich mit einer dom
gefrésten Durchmesser angecpalten Fiihrungsbuchse. Dabei

wird die genau geradlinige Bewegung und damit die gerad-

' linige Bearbeitung der Rundholzabschnitte weiter gefdrdert.

SchlieBlich folgen hinter dem Bearbeitungswerkzeug bezie~
hungsweise hinter dem Werkzeug zum Zylindrischfrésen des
Rundholzes Vgrschub- und Flihrungseinrichtungen, die das
Werkstick flhren, wenn éein hinteres Ende bearbeitet wird,
und seine Weiterfdrderung zu den weiteren Werkzeugen.
besorgen.

Ausfihrungsbeispiel

3

Die Erfindung wird im folgenden néher unter Bezugnahme auf
die Zeichnung erléutert, die ein vorteilhaftes Ausfihrungs=
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beispiel schematisch veranschaulicht. Darin.zeigen:

Fig. 1, 2 und 3: eine schematische Seitenansicht der
Vorrichtung in unterschiedlichen Verfahrenssta-
dien;

Fig. 4: eine Frontalansicht einer Fiihrung und
Fig. 5: eine schematische Seitenansicht einer Spannzange.

Zwei Spannzangen 1; 2 sind konzentrisch zur Bearbeitungs=~
linie 3 angeordnet. Sie werden von Schlitten 4, 5 getragen,
die an einer zur Bearbeitungslinie 3 parallelen Schiene 6
durch einen nicht gezeigten Vorschubantrieb verschiebbar
sind, Eine denkbare Ausfihrungsmdéglichkeit zeigt Fig. 5.
Dort sind dem Schlitten 4 zwei von parallelen Wellen
getragene, miteinander kdmmende Zahhréder 7; 8, mit denen
Hebel 9; 10 starr verbunden sind, an deren Enden Spann-
backen 11; 12 sitzen zu erkennen. Infolge der Zahnradver=-
bindung kénnen sich die Spannbacken 11; 12 jeweils nur um
gleiche Strecken zur Bearbeitungslinie 3 bewegen, so daB
ein zwischen ihnen gespannter Querschnitt eines Stamms 13
konzentrisch zur Bearbeitungslinie 3 liegt. Der Schlief-
und Uf fnungsmechanismus kann beliebiger Art sein und
wurde deshalb nicht demonstriert,

Die Schlitten 4; 5 sind mit einem Vorschubantrieb versehen,

der sie in Vorschubrichtung 14 und zurick bewegen kann,

Sie sind in Fig. 1 in ihrer Ausgangsstellung dargestellt,
in welcher den Spannzangen 1; 2 ein Rundholzabschnitt 13,

"wie durch Pfeil angedeutet, von der Seite her zugefihrt

werden kann,
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In Vorschubrichfung 14 schliefft sich das Bearbeitungswerk-
zeug 15 an, das aus einem Fréswalzenpaar besteht, das, in
Axialrichtung gesehen, den in Fig. 4 dargestellten Umrif

haben mag und das zwischen ihnen hindurchgefihrte Rundholz

mit Flhrungsflachen 16 versieht, die gemeinsam ein vom Kreis-
querschnitt abweichendes Profil bilden. Ihr Abstand ist etarr
eingestellt. Er ist - entsprechend dem Mindestdurchmesser

des zugefihrten Rundholzes - verstellbar,

Es folgt ein Flhrungswalzenpaar 17, das ebenfalls die in
Fig. 4 dargestellte Gestalt hat und im wesentlichen starr
mit demselben Abstand wie die Fréaswalzen 15 eingestellt
ist, um ein Fihrungsorgan zu bilden, das mit den Flhrungs-
flachen 16 des Rundholzes zusammenwirkt. Die vom Kreisquer=~
schnitt abweichende Querschnittsgestalt der Fihrungsfléchen
16 und damit zusammenwirkenden Fléchen der Flhrungswalzen
17 hindert das'Rundholz an unerwiinschter Drehung,

Es folgt ein Fraskopf 48 zum Zylindrischfrasen des Rundholzes,
‘der etwa als um die Bearbeitungsachse 3 rotieronder Ring

mit Messern 19 vorstellbar ist, deren Frasdurchmesser ent-
sprechend dem Mindestdurchmesser des zugefihrten Rundholzes
eingestellt ist. Der Fraskopf 18 enthdlt einen Fihrungsring
20, dessen lichter Durchmesser Bruchteile eines Millimeters
groBer ist als der Fréasdurchmesser, so daB das zylindrisch
gefriaste Rundholz darin gut gefihrt ist, '

SchlieBlich folgen Fihrungswalzenpaare 21, die mit Vorschub=-
antrieb versehen sind. ‘ '

Die Vorrichtung arbeitet in folgender Weise:
Ber Rundhclzabsch-nitt 13 vorbestimmter Linge wird in Pfeil-

richtung von der Seite her in die Spannzangen 1; 2 einge~
-9~
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fuhrt, wenn diese sich in der Ruhestellung gemdB Fig. 1
befinden., Die Spannzangen 1; 2 haben dabei eine solche
Stellung und der Stamm wird in solcher Wéise zugefihrt,
daB er um eine Lange 22 nach vorne liber die Spannzange 2

hinausragt.

Nachdem die Spannzangen 1; 2 sich geschlossen und den Rund-
holzabschnitt bezlglich der Bearbeitungslinie 3 zentriert
haben, bewegen sie sichin Vorschubrichtung 14 gleichméBig

" vorwirts, VWenn die Spitze des Rundholzabschnitts das Fréas-
walzenpaar 15 erreicht hat, entspricht der Abstand zwischen
diesem und der Spannzange 2 der L&nge 22, Bei der weiteren
Vorschubbewegung werden an dem vorderen, freien Teil des
Rundholzes die Fihrungsflédchen 16 geformt, wihrenddessen
die Spannzangen 1; 2 sich genau parallel zur Bearbeitungs-
linie 3 bewegen, so daB Gewihr dafiir besteht, daB diese
Fihrungsflachen 16 geradlinig verlaufen.,

Wenn die Spannzange 2 ihre in Fig. 2 bei 23 gestrichelt .

~ angedeutete, dem Boearbeitungswerkzeug 15 nachste Stellung
erreicht hat, bleibt sie stohen und 6ffnet sie sich, wihrend
die Spannzange 1 geschlossen bleibt und sich weiter bewegt.
Dabei hatdie Spitze des bearbeiteten Rundholzes die Flhrungs=~
walzen 17 erreicht, weil der Abstand 24 zwischen diesen Fiih-
ruhgswalzen und der Endstellung 23 der Spannzange 2 kleiner
ist als die Lange 22 des frei vorragenden Teils des Rund-
holzes. |

Bei der weiteren Bewegung der Spannzange 1 gelangt das Rund-
holz in den Friskopf 18 und in dessen Flhrungsring 20, sowie
schlieBlich in das erste Vorschub- und Fihrungswalzenpaar 21,
Da es nunmehr durch die Flinrungswalzenpaare 17; 21 sowie

—10-
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dénFUhhungsring 20 gefuhrt ist und durch. das Vorschubwalzen-
paar 21 weiter gefdérdert wird, ist die Spannzange 1 zur Fih-
rung und zum Vorschub nicht mehr erforderlich, wenn sie

ihre’ Endstellung 25 erreicht hat. Die konstruktive Bedingung
daflr ist, daB der Abstand 26 zwischen der'Endstellung 25

und dem ersten Vorschub- und Fihrungswalzenpaar 21 geringer
ist, als der Abstand 27 zwischen dem Beafbeitungswerkzeug 15
und der Spannzange 1, wenn in der sogenannten Anfangsstellung
die Spitze des Rundholzabschnitts 13 das Bearbeitungswerkzeug
15 erreicht. |

Die Spannzangen 1; 2 kdnnen nun in die Ruhestellung zurick-
Qefahren werden, um einen neuen Rundholzabschnitt aufzunehmen,
wihrend der in Bearbeitung befindliche Rundholzabschnitt zu
weiteren Bearbeitungswerkzeugen, beispielsweise einer in

der Darstellung nicht erscheinenden Sdge zum Aufteilen des
Querschnitts, weitergefihrt wird, '

¢
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Erfindungsanspruch

1. Vorrichtung zum Verarbeiten von Rundholzabschnitten be-'
grenzter, im wesentlichen stets gleicher Lénge zu
Schnittholz mit einer der S&ge vorgeschalteten Vor=-
richtung zum Formenvon Fithrungsfliachen am Umnfang
der Rundholzabschnitte, die ein Bearbeitungswerkzeug,
eine vor dem Bearbeitungswerkzeug angeordnete Vor-
schub- und Filihrungseinrichtung zum geradlinigen
Flihren einer Spanneinrichtung fir einen Rundholzab-
schnitt und eine hinter dem Bearbeitungswerkzeug
vorgesehene Vorschub- und Flhrungseinrichtung fir
den bearbeitsten Rundholzabschnitt aufweist, gekenn-
zeichnet dadurch, daBR die Spanneinrichtung an der
vor dem Bearbeitungswerkzeug (15) angeordneten
Vorschub- und Flhrungseinrichtung (4; 5; 6) zwei
koaxial hintereinander angeordnete Spannzangen
(1: 2) umfaBt, von denen die dem Bearbeitungswerke-
zeug nédhere (2) im Vorschubweg bis nahe an dieses
(15) heranfihrbar und dann 6ffenbar ist, wahrend
die andere (1) zundchst aquidistant zu der erstgenann=
ten Spannzange (2) verschiebbar und anschlieRend
bis nahe an diese heranfihrbar ist, und daB die hinter
dem Bearbeitungswerkzeug (15) angeordnete Vorschub-
und Fihrungseinrichtung eine stationire Flhrung (17)
unfabt, die von der Endstellung (23) der erstge-
nannten Spannzange (2) weniger weit entfernt ist
ds diese in ihrer Anfangsstellung von dem Bearbei-
tungswerkzeug (15), und eine Vorschubeinrichtung
(21) umfaBt, die von der Endstellung (25) mindestens
einer mit Vorschubantrieb versehenen Spannzange (1)
weniger weit entfernt ist, eals le Anfangsstellung

- 12 -
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dieser Spannzange (1) vom Bearbeitungswerkzeug (15).

Vorrichtung nach Punkt 1, gekennzeichnet dadurch, daB
die Spannzangen (1: 2) zentrierend sind.,

Vorrichtung nach Punkt 2, gekennzeichnet dadurch, daB
die Spannzangen (1; 2) je mehrere zugemeinsamer Spannbe=
wegung und gleichem Mittenabstand miteinander verbun-
dene Spannbacken (11; 12) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Punkte 1 bis 3, gekenn=
zéichnet dadurch, daR das Bearbeitungswerkzeug (15)
zur Formung eines vom Kreisquerschnitt abweichenden
Fiihrungsprofils (16) ausgebildet ist und der ihm
nachgeschalteten, mit dem Flhrungsprofil (16) zusam=-
menwirkenden Fihrung (17) ein Werkzeug (18) zum
Zylindrischfrésen des Rundholzabschnitts {(13) folgt.

Vorrichtung nach Punkt 4, gekennzeichnet dadurch,
daB das Werkzeug (18) zum Zylindrischfrésen einen
dem gefrasten Durchmesser angepalten Fihrungsring.

'(20) enthdlt.

Vorrichtung nach Punkt 4 oder 5, gekennzeichnet
dadurch, daB die hinter dem Bearbeitungswerkzeug
(15) angeordneten Vorschubeinrichtungen (21) hinter

dem Werkzeug (48) zum Zylindrischfréasen vorgesehen
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