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umfasst eine Fordervorrichtung (5) zur Querférderung
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und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9) das
zweite Ende 3) des zumindest eines
stangenformigen  Werkstiicks (4) mittels der
Férdervorrichtung (5) zufithrbar ist. Die Anordnung
der S&gevorrichtung (11) und der zumindest einen
Anfasvorrichtung (12) je Bearbeitungsvorrichtung (8,
bzw. 9) ist dabei derart gewdahlt, dass eine hohe
Effizienz der Anlage (1) erreicht wird und dass somit
eine besonders wirtschaftliche Bearbeitung von
stangenférmigen Werkstiicken méglich ist.

hes ao AT 525714 A1 2023-06-15



34

Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft eine Anlage (1) und ein Bearbeitungsverfahren zum Bearbei-
ten eines ersten Endes (2) und eines zweiten Endes (3) von zumindest einem
stangenférmigen Werksttck (4). Die Anlage (1) umfasst eine Fordervorrichtung (5)
zur Querférderung des zumindest eines stangenférmigen Werkstucks (4) in Rich-
tung einer Férderrichtung (7), eine erste Bearbeitungsvorrichtung (8) und eine
zweite Bearbeitungsvorrichtung (9). Die erste und die zweite Bearbeitungsvorrich-
tung (8, 9) umfassen jeweils eine Klemmvorrichtung (10), eine Sagevorrichtung
(11) und zumindest eine Anfasvorrichtung (12), wobei der ersten Bearbeitungsvor-
richtung (8) das erste Ende (2) des zumindest eines stangenférmigen Werkstlcks
(4) und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9) das zweite Ende (3) des zumin-
dest eines stangenférmigen Werkstucks (4) mittels der Férdervorrichtung (5) zu-
fUhrbar ist. Die Anordnung der Sagevorrichtung (11) und der zumindest einen An-
fasvorrichtung (12) je Bearbeitungsvorrichtung (8, bzw. 9) ist dabei derart gewahlt,
dass eine hohe Effizienz der Anlage (1) erreicht wird und dass somit eine beson-

ders wirtschaftliche Bearbeitung von stangenférmigen Werkstucken mdéglich ist.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Bearbeiten der Enden von zumindest einem
stangenférmigen oder rohrférmigen Werkstucks mittels zwei Bearbeitungsvorrich-
tungen, welche jeweils eine Sagevorrichtung und zumindest eine Anfasvorrichtung
umfassen, wobei das zumindest eine stangenférmige oder rohrférmige Werkstluck
den Bearbeitungsvorrichtungen mittels einer Férdervorrichtung in einer Férder-
ebene quer zur Férderrichtung ausgerichtet zugefuhrt wird. Die vorliegende Erfin-
dung zeichnet sich durch eine hohe Bearbeitungsgenauigkeit der zu bearbeiten-
den stangenférmigen oder rohrférmigen Werkstucke und durch eine hohe Bearbei-
tungsgeschwindigkeit bei einer kontinuierlichen Bearbeitung einer Mehrzahl von

stangenférmigen oder rohrférmigen Werkstlicken aus.

Eine Vorrichtung zum Bearbeiten von stangenférmigen Werkstucken wird in der
US4425062A beschrieben. Dort wird eine Stange Uber eine Zufuhreinrichtung zwi-
schen zwei Bearbeitungseinrichtungen eingelegt und dann in jeder Bearbeitungs-

einrichtung das Stangenende geschnitten und bearbeitet.

Weiters beschreibt EP0338015B1 ein Verfahren zum Schneiden und Entgraten
von Rohren, wobei hierbei das Ausgangsrohr mittels Tragbacken fur die Bearbel-
tung gehalten wird, um das Ausgangsrohr abzuschneiden und anschliel3end zu
entgraten. Beide Vorrichtungen beschreiben jedoch hinsichtlich der erreichbaren
Bearbeitungsgenauigkeit und besonders hinsichtlich der Bearbeitungsgeschwin-
digkeit bei einer kontinuierlichen Bearbeitung einer Mehrzahl von stangenférmigen
oder rohrférmigen Werkstucken nur eine bedingt zufriedenstellende technische

Ldsung.
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Tech-
nik zu dberwinden und eine Vorrichtung und ein Verfahren zur Verflgung zu stel-
len, mittels derer ein Benutzer in der Lage ist, in einfacher Weise und mit hoher
Fertigungsgenauigkeit bei gleichzeitig geringer Taktzeit die Enden von stangenfér-

migen bzw. rohrférmigen Werkstucke zu bearbeiten.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren gemaf den Anspru-

chen gel6st.

Die erfindungsgemalie Anlage zum Bearbeiten eines ersten Endes und eines
zweiten Endes von zumindest einem stangenférmigen Werkstick umfasst eine
Foérdervorrichtung, in welcher das zumindest eine stangenférmige Werksttck in ei-
ner Fdrderebene quer zu einer Forderrichtung positionierbar ist und mittels wel-
cher Férdervorrichtung das zumindest eine stangenférmige Werksttck in Férder-
richtung férderbar ist. Des Weiteren umfasst die Anlage eine erste Bearbeitungs-
vorrichtung und eine zweite Bearbeitungsvorrichtung, wobei der ersten Bearbei-
tungsvorrichtung das erste Ende des zumindest einen stangenférmigen Werk-
sticks und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung das zweite Ende des zumindest
einen stangenférmigen Werksticks mittels der Férdervorrichtung zufthrbar ist.
Dabei weisen die erste Bearbeitungsvorrichtung und die zweite Bearbeitungsvor-
richtung jeweils eine Klemmvorrichtung, eine Sagevorrichtung und zumindest eine
Anfasvorrichtung auf. Es kann vorteilhaft sein, dass die Ségevorrichtung und die
zumindest eine Anfasvorrichtung einer Bearbeitungsvorrichtung zueinander derart
ausgerichtet sind, dass die jeweiligen Bearbeitungsdrehachsen innerhalt einer ge-

meinsamen Ebene angeordnet sind.

Bei der ersten Bearbeitungsvorrichtung und bei der zweiten Bearbeitungsvorrich-
tung sind jeweils die Sagevorrichtung und ein Maschinengehause der zumindest
einen Anfasvorrichtung auf einem gemeinsamen Tragelement angeordnet und ge-
genuber dem gemeinsamen Tragelement ortsfest gehaltert. Weiters ist bei der
ersten Bearbeitungsvorrichtung und bei der zweiten Bearbeitungsvorrichtung je-
weils eine Werkzeugeinheit aus der Sagevorrichtung, dem Maschinengehause mit

der zumindest einen Anfasvorrichtung und dem gemeinsamen Tragelement gebil-
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det. Dabei sind die erste Werkzeugeinheit der ersten Bearbeitungsvorrichtung ge-
genuber einem ersten Maschinengestell und die zweite Werkzeugeinheit der zwei-
ten Bearbeitungsvorrichtung gegenuber einem zweiten Maschinengestell entlang
einer normal zur Férderebene ausgerichteten ersten Bearbeitungsrichtung und
entlang einer zur Férderrichtung orthogonal und zur Férderebene parallel ausge-

richteten zweiten Bearbeitungsrichtung bewegbar.

Werden folglich die Enden des zumindest einen stangenférmigen Werkstlcks den
jeweiligen Bearbeitungsvorrichtungen zugefuhrt, so kénnen diese Enden, bzw. die
Endbereich der stangenférmigen Werksttcke in, von der Klemmvorrichtung gehal-
tenem Zustand mittels der Werkzeugeinheit bearbeitet werden. Vorteilhaft ist da-
bei, dass die Werkzeugeinheit in Richtung der ersten Bearbeitungsrichtung und in
Richtung der zweiten Bearbeitungsrichtung bewegbar ist und somit mittels der Sa-
geeinheit das zumindest eine stangenférmige Werkstuck abkappbar ist und mittels
der Anfaseinheit bearbeitbar ist, wobei die Klemmvorrichtung zwischen den beiden
Bearbeitungsschritten nicht gelést wird. Dadurch ergibt sich eine méglichst einfa-
che Bearbeitbarkeit und prazise Bearbeitung, da das zumindest eine stangenfér-
mige Werkstuck in jedem Fall lagerichtig mittels der Klemmvorrichtung positioniert
ist und somit gleichzeitig eine Referenzmarke fur die Bewegungen der Werkzeug-
einheit darstellt. In weiterer Folge ergibt sich damit eine Einsparung an Messtech-

nik zur Justage des zumindest einen stangenférmigen Werkstucks.

Des Weiteren wird durch die gegenstandlich beschriebene Anlage erreicht, dass
bei einer Bearbeitung einer Vielzahl von stangenférmigen Werkstlicken die Takt-
zeit pro Zufuhrung und Bearbeitung eines stangenférmigen Werkstucks erheblich
verkurzt, sowie die Toleranz der Bearbeitung verbessert ist. Dies resultiert zum ei-
nem aus dem Umstand, dass das zu bearbeitende zumindest eine stangenférmige
Werkstuck fur beide Arbeitsgange lediglich einmal geklemmt werden muss. Zum
zweiten wird die Taktzeit je zu bearbeitendem stangenférmigen Werkstlck verrin-
gert, da durch die prazise Positionierung desgleichen mittels der Klemmvorrich-
tung in Bezug auf die Lagerichtigkeit zu den einzelnen Werkzeugen der Werk-
zeugeinheit kein zusatzlicher Messaufwand, der sich zeitlich zu Buche schlagen

wlrde, anfallt.
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Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
die Férdervorrichtung, die erste Bearbeitungsvorrichtung und die zweite Bearbei-

tungsvorrichtung auf einem gemeinsamen Grundgestell gehaltert sind, wobei eine
Bearbeitungsdrehachse der zumindest einen Anfasvorrichtung der ersten Bearbei-
tungsvorrichtung mit einer Bearbeitungsdrehachse der zumindest einen Anfasvor-

richtung der zweiten Bearbeitungsvorrichtung fluchtend ausgerichtet ist.

Zweckmalig kann es sein, dass die jeweilige Klemmvorrichtung lagefixiert an der
jeweiligen Bearbeitungsvorrichtung gehaltert ist, wobei gleichzeitig die erste und
die zweite Bearbeitungsvorrichtung auf dem gemeinsamen Grundgestell gehaltert
sein kénnen. Somit wird die Lagerichtigkeit des zu bearbeitenden stangenférmigen
Werkstucks, bzw. allgemein von zu bearbeitenden stangenférmigen Werksticken
sichergestellt. Durch die fluchtende Ausrichtung der Bearbeitungsdrehachsen der
Anfasvorrichtungen der ersten und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung ist in wei-
terer Folge gewahrleistet, dass die Justierung der jeweiligen Anfasvorrichtung mit-
tels der jeweiligen bewegbaren Werkzeugeinheit vereinfacht ist und eine rasche

und prazise Bearbeitung mittels der jeweiligen Anfasvorrichtung erfolgt.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die Férdervorrichtung ein erstes For-
dermittel und ein zweites Foérdermittel umfasst, welches erste Férdermittel an dem
ersten Maschinengestell der ersten Bearbeitungsvorrichtung und welches zweite
Fordermittel an dem zweiten Maschinengestell der zweiten Bearbeitungsvorrich-
tung gehaltert ist, wobei das erste Fordermittel und das zweite Férdermittel bewe-

gungsgekoppelt sind.

Die Zustellung in Férderrichtung des zumindest einen stangenférmigen Werk-
stlicks kann somit in koordinierter Weise durch das erste Férdermittel und das
zweite Férdermittel gewahrleistet werden. Es ist somit vermeidbar, dass das zu-
mindest eine stangenférmige Werkstuck bei Aufnahme durch die jeweilige Klemm-
vorrichtung eine Schragstellung beztglich der fluchtenden Klemmvorrichtungen,
bzw. in weiterer Folge bezuglich der fluchtenden Bearbeitungsdrehachsen auf-
weist und in und weiterer Folge durch die Klemmung in den Klemmvorrichtungen

verspannt wird. Folglich ist gewahrleistet, dass durch die Bewegungskopplung des
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ersten Férdermittels und des zweiten Férdermittels das zumindest eine stangen-
férmige Werkstuck, bzw. stangenférmige Werkstucke in der Férdervorrichtung la-
gerichtig, also mit dessen Langsachse parallel zur ersten Bearbeitungsrichtung

ausgerichtet, positioniert sind und dass das erste Ende und das zweite Ende des
zumindest einen stangenférmigen Werkstiicks gleichzeitig jeweils der ersten und

der zweiten Bearbeitungsvorrichtungen zugefuhrt werden.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die jeweilige Klemmvorrichtung ge-
genuber dem ersten und zweiten Maschinengestell der jeweiligen ersten und zwei-
ten Bearbeitungsvorrichtung entlang der ersten Bearbeitungsrichtung bewegbar
und positionierbar ist, wobei ein erster Endbereich und ein zweiter Endbereich des
zumindest einen stangenférmigen Werkstiicks in der jeweiligen Klemmvorrichtung
der ersten Bearbeitungsvorrichtung und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung auf-
nehmbar bzw. positionierbar sind. Es kann vorteilhaft sein, dass die erste Bearbei-
tungsrichtung vertikal ausgerichtet ist und somit dass die jeweilige Klemmvorrich-

tung in vertikaler Richtung bewegbar und positionierbar ist.

Somit ist gewahrleistet, dass ein geometrisch bekanntes stangenférmiges Werk-
stuck derart von der Klemmvorrichtung aufgenommen und positioniert werden
kann, dass die Bearbeitungspositionierung des stangenférmigen Werkstlcks rela-
tiv zur Bearbeitungsvorrichtung bekannt ist. Dadurch ergibt sich der vorteilhafte Ef-
fekt, dass ein Einmessen, bzw. das Bestimmen der genauen Position in Richtung
der ersten Bearbeitungsrichtung des stangenférmigen Werkstiicks entfallt. Somit
kann mittels der Werkzeugeinheit die Bearbeitung des zumindest einen stangen-
férmigen Werkstlcks schneller begonnen werden, was wiederum die Taktzeit bei
Bearbeitung einer Vielzahl von stangenférmigen Werksticken verringert. Gleicher-
malien muss die Positionierung eines stangenférmigen Werkstlcks entlang des-
sen Langsachse nicht bestimmt und gegebenenfalls adaptiert werden, was die Be-
stimmung der Position des stangenférmigen Werkstlcks in Richtung der ersten
Bearbeitungsrichtung bei Falschausrichtung desselben messtechnisch erschwe-
ren wurde. Eine Einsparung an entsprechender Messtechnik bringt weiters wirt-

schaftliche Vorteile und eine Reduktion der Anlagenkomplexitat mit sich.
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Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die jeweilige Werkzeugeinheit der
ersten Bearbeitungsvorrichtung und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung neben
der zumindest einen Anfasvorrichtung zumindest eine zweite Anfasvorrichtung mit
einem zweiten Maschinengehéause umfasst, wobei die Maschinengehause der zu-
mindest einen Anfasvorrichtung und der zumindest einen zweiten Anfasvorrich-
tung am gemeinsamen Tragelement entlang der Férderrichtung zueinander beab-

standet angeordnet sind.

Somit ist es mdglich, dass das zumindest eine erste stangenférmige Werkstuck
und ein zweites stangenférmiges Werkstuck gleichzeitig, bzw. in einem Bearbei-
tungsschritt und bei einmaligem Zustellen der Werkzeugeinheit mittels der zumin-
dest einen ersten Anfasvorrichtung und der zweiten Anfasvorrichtung gleichzeitig
bearbeitet werden. Dies bringt eine Verringerung der Taktzeit bei der Bearbeitung

von mehreren stangenférmigen Werkstlicken mit sich.

Dartber hinaus kann vorgesehen sein, dass die zumindest eine Anfasvorrichtung
gegenuber dessen Maschinengehause und die zweite Anfasvorrichtung gegen-
Uber dessen zweiten Maschinengehause in Richtung entlang der zweiten Bearbei-
tungsrichtung bewegungsgekoppelt bewegbar und bewegungsgekoppelt positio-

nierbar sind.

Dadurch kann die Taktzeit bei einer Bearbeitung von mehreren stangenférmigen
Werkstucken weiter verringert werden, da das Zustellen der Anfasvorrichtungen in
Richtung der zweiten Bearbeitungsrichtung einerseits durch die Bewegung der
Werkzeugeinheit und andererseits durch die Bewegung der Anfasvorrichtungen
selbst erfolgt. Weiters sind in weiterer Folge auch geringer Wege der Werkzeugei-
nheit notwendig, was energetisch Vorteile hinsichtlich der bei jeder Bewegung zu

beschleunigenden Masse mit sich bringt.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn mittels der jeweiligen Sagevorrich-
tung der ersten Bearbeitungsvorrichtung und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung
bei einer Bewegung der Werkzeugeinheit entlang der ersten Bearbeitungsrichtung

das erste Ende und das zweite Ende, bzw. der erste Endabschnitt und der zweite
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Endabschnitt des zumindest einen ersten stangenférmigen Werkstlcks und eines

zweiten stangenférmigen Werkstucks kappbar sind.

Entsprechend zweckméaRig ist es, wenn die Sagevorrichtung relativ zur Klemmvor-
richtung derart angeordnet ist, dass einer auf die Férderebene projizierte Linie ei-
nes Sageblatts oder eines Sagebands das zumindest eine stangenférmige Werk-
stick und das zweite stangenférmige Werksttck Uberdeckt. Somit kénnen zumin-
dest zwei stangenférmige Werkstucke gleichzeitig bei einer Bearbeitungsbewe-
gung in Richtung der ersten Bearbeitungsrichtung gekappt werden. Wiederum er-
geben sich durch diese Ausfuhrungsform der Vorteil in der Verklrzung der Takt-
zeit pro bearbeitetem stangenférmigen Werkstiuck und einer Reduktion des ener-
getischen Aufwandes auf Grund der Reduktion von Bearbeitungsschritten pro zwei

zu bearbeitender stangenférmiger Werkstlcke.

Gemal einer Weiterbildung ist es méglich, dass die Klemmvorrichtung der ersten
Bearbeitungsvorrichtung und die Klemmvorrichtung der zweiten Bearbeitungsvor-
richtung jewells eine, bezogen auf die Férderebene, untere Klemmbacke und eine
obere Klemmbacke aufweist, wobei bei der unteren Klemmbacke zumindest eine
im Querschnitt V-formige Werkstuckaufnahme fur das zumindest eine stangenfor-

mige Werkstlck ausgebildet ist.

Dabei ist vorteilhaft, dass das zumindest eine stangenférmige Werkstlck und ins-
besondere ein stangenférmiges Werkstlck mit rundem Querschnitt in der V-férmi-
gen Werkstuckaufnahme bezogen auf die Férderrichtung definiert positionierbar
ist. Die Relativpositionen der Klemmvorrichtung und somit der unteren und oberen
Klemmbacken zur Werkzeugeinheit sind Gber die Anordnung am gemeinsamen
Maschinengestell bekannt. In weiterer Folge ist somit bei einer Positionierung des
stangenférmigen Werkstlcks in der V-férmigen Werkstlickaufnahme die Position
des stangenformigen Werksttcks zur Werkzeugeinheit bekannt. Somit kann die
Bearbeitung des zumindest einen stangenférmigen Werkstucks effektiv und pra-
zise erfolgen, da keine Messtechnik zur Bestimmung der Lagerichtigkeit des stan-

genférmigen Werkstlcks notwendig ist.
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Eine vorteilhafte Weiterbildung kann sein, dass die obere Klemmbacke im Bereich
der V-férmigen Werkstuckaufnahme eine im Querschnitt V-férmige Werksttck-
klemmung aufweist, wobei die Querschnittsgeometrie der V-férmigen Werkstuck-
aufnahme und der V-férmigen Werkstuckklemmung im Wesentlichen symmetrisch
bezuglich der Férderebene oder symmetrisch bezuglich einer horizontalen Ebene

ausgestaltet sind.

Vorteilhaft ist dabei, dass das stangenférmige Werkstuck in Bezug auf dessen
Lage prazise in der Klemmvorrichtung positioniert wird. Diese prézise Positionie-
rung wird auch erreicht, falls der stangenférmige Werkstuck entlang dessen
Langsachse von einer Geraden abweicht, da mittels der V-férmigen Werkstuck-
klemmung der Endbereich des stangenférmigen Werkstucks in der V-férmigen
Werkstuckaufnahme dennoch lagerichtig positionierbar und klemmbar bzw. halt-

bar ist.

Gemal einer Auspragung ist es mdéglich, dass die obere Klemmbacke zur unteren
Klemmbacke zumindest teilweise formkomplementar ausgebildet ist, wobei die
obere Klemmbacke im Bereich der V-férmigen Werkstickaufnahme eine im Quer-

schnitt konvexe oder V-férmige Andruckflache aufweist.

Somit ist die Anlage fur eine Vielzahl von stangenférmigen Werkstucken, die un-
terschiedliche Durchmesser aufweisen kompatibel. Weist ein stangenférmiges
Werkstuck beispielsweise einen Durchmesser groRer als die Vertiefung der V-fér-
migen Werkzeugaufnahme in Richtung der ersten Bewegungsrichtung auf, so ist
das stangenférmige Werkstlck ohnedies mittels der oberen Klemmbacke haltbar.
Weist ein stangenférmiges Werkstuck beispielsweise einen Durchmesser kleiner
als die Vertiefung der V-férmigen Werkzeugaufnahme in Richtung der ersten Be-
wegungsrichtung auf, so ist das stangenférmige Werkstuck dennoch mittels der V-
férmigen oder konvexen Andruckflache haltbar. Gleichzeitig entsteht durch diese
Ausgestaltung der Klemmbacken insbesondere bei runden Werksttucken der Vor-
teil, dass das runde Werkstuck mittels drei Beruhrungspunkten und somit in sta-

tisch bestimmter Weise von den Klemmbacken gehalten wird.
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Somit ist in weiterer Folge bei stangenférmigen Werkstticken mit unterschiedlichen
Durchmessern kein Wechsel von einzelnen Komponenten der Anlage, wie bei-
spielsweise der Klemmbacken notwendig. Weiters ist kein erneutes Einmessen
der unterschiedlichen stangenférmigen Werkstucke notwendig. Es reicht eine ein-
malige Hinterlegung der Geometrie des zu bearbeitenden stangenférmigen Werk-
stiicks aus, um in weiterer Folge die Bearbeitung desgleichen in effektiver und
praziser Weise durchfihren zu kénnen. Da die RUstzeit bei Kleinserien einen er-
heblichen Kostenfaktor mit sich bringt, ergeben sich so weitere wirtschaftliche Vor-

teile durch die erfindungsgemalle Ausgestaltung der Anlage.

Ferner kann es zweckmafig sein, wenn die jeweilige Werkstuckaufnahme bezug-
lich einer vertikalen Symmetrieebene symmetrisch ausgebildet ist, wobei jeder
Werkstuckaufnahme der Anlage eine Anfasvorrichtung zugeordnet ist und wobei
die Bearbeitungsdrehachse der zugeordneten Anfasvorrichtung in der vertikalen

Symmetrieebene der jeweiligen Werkstickaufnahme liegt.

Somit ergibt sich eine prazise Positionierung von stangenférmigen Werksticken
unabhangig von deren Durchmesser. Weiters entfallt eine Hinterlegung von Geo-
metriewerten der stangenférmigen Werkstucke und zugehdérigen Positionierungs-
werten der Klemmvorrichtungen und der Werkzeugeinheiten, da die Bearbeitungs-
drehachsen der Anfasvorrichtungen mit der jeweiligen Langsachse des stangen-
férmigen Werkstucks in jedem Fall fluchtend ausgerichtet sind. Damit die die Kom-
plexitat der Steuerung der Anlage verringert und eine prazise Bearbeitung der
stangenférmigen Werkstlcke weiterhin gewahrleistet bzw. verbessert. Insbeson-
dere bei stangenfédrmigen Werkstiicken mit geringem Durchmesser ist das Auf-
bringen einer prazise gefertigten Fase ohne messtechnische Hilfseinrichtungen
schwierig zu bewerkstelligen. Durch die gegenstandliche Auspragung ist dahinge-
hend die Qualitat der aufgebrachten Fase bei stangenférmigen Werkstucken mit

kleinem Durchmesse im Hinblick auf geringe Abweichungstoleranzen verbessert.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Klemmvorrichtung der ersten Bearbei-
tungsvorrichtung und die Klemmvorrichtung der zweiten Bearbeitungsvorrichtung
und insbesondere die jeweilige untere Klemmbacke und die jeweilige obere

Klemmbacke gegenuber dem ersten und zweiten Maschinengestell in Richtung
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entlang der ersten Bearbeitungsrichtung bewegungsgekoppelt bewegbar und be-

wegungsgekoppelt positionierbar sind.

Dadurch ist das zumindest eine stangenférmige Werkstick von der Férdervorrich-
tung aufnehmbar, welches gleichermalen durch die V-férmige Aufnahme in Fér-
derrichtung lagerichtig positioniert ist und in Normalrichtung zur Férderrichtung
durch die Einstellbarkeit Uber die Hohenverstellung in einer zur Bearbeitungsein-
heit korrespondierenden Lage positioniert ist. Auch ist durch die Bewegungskopp-
lung gewahrleistet, dass das stangenférmige Werkstuck an beiden Bearbeitungs-
vorrichtungen und somit beim ersten Endabschnitt und beim zweiten Endabschnitt
gleichzeitig aufnehmbar ist, um Verbiegungen oder Verspannungen des stangen-

férmigen Werkstlcks zu verhindern oder zumindest zu verringern.

Ferner kann es zweckmafig sein, dass die jeweilige Klemmvorrichtung gegentber
dem Maschinengestell der jeweiligen Bearbeitungsvorrichtung in Richtung entlang
der ersten Bearbeitungsrichtung bewegbar und positionierbar ist, wobei der jewei-
lige erste Endbereich und der jeweilige zweite Endbereich, bzw. der erste und der
zweite Endabschnitt des zumindest einen stangenférmigen Werkstuicks und eines
zweiten stangenférmigen Werkstlcks in der jeweiligen Klemmvorrichtung der ers-
ten Bearbeitungsvorrichtung und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung gleichzeitig
aufnehmbar bzw. positionierbar sind. Dies bring eine weitere Verringerung der not-
wendigen Bewegungen der Komponenten der Anlage und in weiterer Folge eine
weitere Erhéhung der Taktfrequenz mit sich. Diese Vorteile werden besonders

durch hohe Stuckzahlen der stangenférmigen Werkstucke verstarkt.

Des Weiteren kann es zweckmalig sein, dass die Férdervorrichtung zumindest
zwei Transportorgane aufweist, welche zumindest zwei Transportorgane jeweils
zwei oder mehr im Querschnitt wannenférmige Transportaufnahmen aufweisen,
wobei die wannenférmigen Transportaufnahmen in Férderrichtung aneinanderge-
reiht sind und wobei das zumindest eine stangenférmigen Werkstlicke in jeweils
einer wannenférmigen Transportaufnahme jedes Transportorgans in Férderrich-

tung frei beweglich positionierbar ist.
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Entsprechend einer zweckmaligen Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass
das erste und das zweite Fordermittel jeweils zwei oder mehr im Querschnitt wan-
nenférmige Transportaufnahmen aufweisen, wobei die wannenférmigen Trans-
portaufnahmen in Férderrichtung aneinandergereiht sind und wobei das zumindest
eine stangenférmige Werkstuck in jewelils einer wannenférmigen Transportauf-
nahme des ersten und des zweiten Férdermittels in Férderrichtung frei beweglich

positionierbar ist.

Das zumindest eine stangenférmige Werkstuck ist somit bei Zufuhrung des glei-
chen zu der ersten und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung in den wannenférmi-
gen Transportaufnahmen in Férderrichtung frei beweglich, sodass bei der Auf-
nahme des zumindest einen stangenférmigen Werkstlcks mittels der jeweiligen
Klemmvorrichtung, bzw. mittels der jeweiligen zumindest einen unteren Klemmba-
cke der ersten und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung das zumindest eine stan-
genférmige Werkstuck in den V-férmigen Werkstuckaufnahmen verspannungsfrei
positionierbar ist. In weiterer Folge hat somit die Férdervorrichtung in Férderrich-
tung einen Spielraum fur geringe Ungenauigkeiten bei der Zufuhrung von stangen-
férmigen Werkstlcken zu der ersten und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung,
was aufwendige Mess- und Regeltechnik einspart, wobei gleichzeitig die hohe
Gute der Fertigungsgenauigkeit der Fasen an den stangenférmigen Werksticken

erhalten bleibt.

Die Erfindung betrifft des Weiteren ein Bearbeitungsverfahren zum gleichzeitigen
Bearbeiten eines ersten Endes und eines zweiten Endes von zumindest einem
stangenférmigen Werkstlck mittels einer Anlage umfassend eine Fdérdervorrich-
tung, eine erste Bearbeitungsvorrichtung und eine zweite Bearbeitungsvorrich-
tung. Dabei weisen die erste Bearbeitungsvorrichtung und die zweite Bearbei-
tungsvorrichtung jeweils eine Klemmvorrichtung und eine Werkzeugeinheit auf,
welche Werkzeugeinheiten jeweils zumindest eine Anfasvorrichtung in einem Ma-

schinengehause und eine Sagevorrichtung aufweisen.

Das Bearbeitungsverfahren umfassend die Schritte:
- Positionieren des zumindest einen stangenférmigen Werkstlcks in einer

Foérderebene der Férdervorrichtung quer zu einer Férderrichtung. Somit
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kann das zumindest eine stangenférmige Werkstuck, bzw. kénnen stangen-
férmige Werkstlucke mit deren Langsachse quer zur Férderrichtung ausge-
richtet beférdert werden;

gleichzeitiges Zufuhren eines ersten Endes des zumindest einen stangen-
férmigen Werkstlcks zu der ersten Bearbeitungsvorrichtung und eines
zweiten Endes des zumindest einen stangenférmigen Werkstlcks zu der
zweiten Bearbeitungsvorrichtung mittels der Férdervorrichtung;
Positionieren eines ersten Endbereichs und eines zweiten Endbereichs des
zumindest einen stangenférmigen Werkstucks in der jeweiligen Klemmvor-
richtung der ersten Bearbeitungsvorrichtung und der zweiten Bearbeitungs-
vorrichtung. Die Positionierung des ersten Endbereichs und des zweiten
Endbereichs, bzw. des ersten Endabschnitts und des zweiten Endab-
schnitts kann beispielsweise durch eine gleichzeitige Aufnahme des zumin-
dest einen stangenférmigen Werksticks mittels der Klemmvorrichtung von
der Férdervorrichtung erfolgen. Die Aufnahme kann mittels einer Bewegung
der Klemmvorrichtung in Richtung entlang einer Normalen auf die Férder-
ebene erfolgen;

Halten des ersten und des zweiten Endbereichs, bzw. des ersten und des
zweiten Endabschnitts des zumindest eines stangenférmigen Werkstuicks
jeweils mittels einer unteren Klemmbacke und einer oberen Klemmbacke
der jeweiligen Klemmvorrichtung, wobei das zumindest eine stangenfér-
mige Werkstuck in der Klemmvorrichtung zwischen der unteren und der
oberen Klemmbacke positioniert ist. Beispielsweise kann die untere Klemm-
backe oder die obere Klemmbacke in Richtung entlang einer Normalen auf
die Férderebene bewegt werden um das zumindest eine stangenférmige
Werkstick zwischen der unteren und der oberen Klemmbacke zu halten;
Abkappen eines ersten Endabschnitts und eines zweiten Endabschnitts,
bzw. eines ersten Endes und eines zweiten Endes des zumindest einen
stangenférmigen Werkstlcks mittels der jeweiligen Séagevorrichtung der
ersten Bearbeitungsvorrichtung und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung.

Vorzugsweise kénnen der ersten Endbereich und der zweite Endbereich
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gleichzeitig von den Sagevorrichtungen der ersten und der zweiten Bear-
beitungsvorrichtung abgekappt werden;

spanabhebendes Bearbeiten zum Aufbringen von zumindest einer Fase am
ersten Ende und am zweiten Ende des zumindest eines stangenférmigen
Werkstucks jeweils mittels der zumindest einen Anfasvorrichtung der ersten
Bearbeitungsvorrichtung und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung. Das An-
fasen, bzw. das Aufbringen einer Fase an dem ersten Ende und an dem
zweiten Ende des zumindest einen stangenférmigen Werkstuck kann vor-
zugsweise durch Zustellen der jeweiligen Anfasvorrichtung der ersten und
der zweiten Bearbeitungsvorrichtung in Richtung entlang der Langsachse
des zumindest eine stangenférmigen Werksttcks, bzw. in Richtung quer

zur Férderrichtung durchgefuhrt werden;

Das Bearbeitungsverfahren zeichnet sich weiters dadurch aus, dass

die Sagevorrichtung und das Maschinengehause der zumindest einen An-
fasvorrichtung als eine bewegungsgekoppelte Werkzeugeinheit bewegt
werden. Somit werden bei Bewegung der jeweiligen Werkzeugeinheit der
ersten und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung entlang einer normal zur
Férderebene ausgerichteten ersten Bearbeitungsrichtung mittels der jeweili-
gen in Betrieb befindlichen Sageeinheiten der erste Endabschnitt und der
zweite Endabschnitt des zumindest einen stangenférmigen Werkstlcks ge-
kappt. Weiters werden jeweils die zumindest eine Fase am ersten Ende und
am zweiten Ende des zumindest einen stangenfédrmigen Werkstuicks mittels
der jeweiligen in Betrieb befindlichen Anfasvorrichtungen bei Bewegung der
jeweiligen Werkzeugeinheit entlang einer zur Férderrichtung orthogonal und
zur Férderebene parallel ausgerichteten zweiten Bearbeitungsrichtung auf-

gebracht wird.

Bei gegenstandlichem Bearbeitungsverfahren ist von Vortell, dass bei der Bearbei-

tung des zumindest einen stangenférmigen Werkstucks, bzw. von stangenférmi-

gen Werkstucken zwei aufeinanderfolgende Bearbeitungsschritte durchgefuhrt

werden, wohingegen das jeweilige zumindest eine stangenférmige Werkstuck,

bzw. die stangenférmigen Werkstucke fur beide Bearbeitungsschritte nur ein Mal
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geklemmt, bzw. von der Klemmvorrichtung gehalten wird. Des Weiteren ist vorteil-
haft, dass die Bearbeitungen mittels Bewegungen von einer Werkzeugeinheit bei
der ersten und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung durchgefthrt werden.
Dadurch entfallen umfangreiche Messanforderungen zur Einhaltung aller Toleran-
zen bei der Bearbeitung der stangenférmigen Werkstlucke, da die Werkzeugeinheit
in jedem Augenblick eine definierte und relativ zur Klemmvorrichtung, bzw. in wei-
terer Folge zum stangenférmigen Werkstlck Positionierung aufweist. Daraus re-
sultiert eine signifikante Verringerung der Taktzeit pro zu bearbeitende stangenfér-
mige Werkstlcke bei gleichzeitig héherer Fertigungsgenauigkeit gegentber be-
kannten Anlage aus dem Stand der Technik.

Des Weiteren kann es zweckmaldig sein, dass der jeweilige erste Endabschnitt
und der jeweilige zweite Endabschnitt von zwei stangenférmigen Werksticken mit-
tels der jeweiligen Ségevorrichtung gleichzeitig gekappt werden. Dies bring eine
weitere Verringerung der Taktzeit je stangenférmigen Werkstuck, bzw. eine er-
héhte Taktfrequenz mit sich. Gleichermalien resultiert diese Auspragung in einem
geringeren Energieaufwand je zu bearbeitendem stangenférmigen Werkstiick
durch die Reduzierung der Bewegungsablaufe gegenuber einer S&geeinheit, die

jeweils nur ein stangenférmiges Werkstuck kappt.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemal welcher vorgesehen sein kann, dass
die erste Bearbeitungsvorrichtung und die zweite Bearbeitungsvorrichtung jeweils
zwei Anfasvorrichtungen aufweisen, welche zwei Anfasvorrichtungen entlang der
Foérderrichtung beabstandet angeordnet sind, wobei das jeweilige erste Ende und
das jeweilige zweite Ende von zwei stangenférmigen Werkstucken mittels der je-
weils zwei Anfasvorrichtungen gleichzeitig spanabhebend bearbeitet wird. Vorteil-
haft ist dabei, dass wiederum die Taktzeit je zu bearbeitendem stangenférmigem
Werkstuck verringert wird. Wiederum arbeitet die Anlage energetisch effektiver, da
einzelne Bewegungsablaufe durch die gleichzeitige Zustellung von zwei Anfasvor-

richtungen pro zu bearbeitendem stangenférmigem Werkstuck verringert werden.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jewelils in vereinfachter, schematischer und beispielhafter Darstellung:
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Fig. 1 eine moégliche Ausgestaltungsform der Anlage zur Endenbearbeitung

von stangenférmigen oder rohrférmigen Werkstucken;
Fig. 2 eine moégliche Ausgestaltungsform einer Bearbeitungsvorrichtung;

Fig. 3 die untere Klemmbacke und die obere Klemmbacke der Klemmvorrich-

tung im Querschnitt;

Fig. 4 den ersten Endbereich, bzw. den zweiten Endbereich eines stangenfér-

migen Werkstucks;

Fig. 5 eine erste Anfasvorrichtung und eine zweite Anfasvorrichtung auf deren

gemeinsamen Tragelement einer Werkzeugeinheit;

Fig. 6 eine Anordnung der Sagevorrichtung, der zumindest einen ersten An-

fasvorrichtung und der zweiten Anfasvorrichtung.

Einfuhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfuh-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthalte-
nen Offenbarungen sinngeman auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw.
gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in der
Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die
unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese Lage-

angaben bei einer Lageanderung sinngemal} auf die neue Lage zu Ubertragen.

Weiters sei festgehalten, dass entsprechend der Bezugszeichenliste Begriffe aus
der Bezugszeichenliste mit und/oder ohne bestimmten Index in der Beschreibung
der Offenbarung verwendet werden. Sofern eine genaue Differenzierung der Be-
griffe hinsichtlich deren spezifischer Ausgestaltungsform oder Positionierung nicht
notwendig ist, werden keine Indizes verwendet. Im Umkehrschluss wird beispiels-
weise eine Anfasvorrichtung 12a von einer Anfasvorrichtung 12b entsprechend
der jeweiligen Beschreibung differenziert, wobei beides weiterhin Anfasvorrichtun-

gen 12 sind.
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In der Fig. 1 ist eine gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausgestaltungsform
der Anlage 1 zur Endenbearbeitung von stangenférmigen oder rohrférmigen Werk-
stlicken gezeigt. Insbesondere dient die Anlage 1 zur Bearbeitung eines ersten
Endes 2 und eines zweiten Endes 3 von zumindest einem stangenférmigen Werk-
stuick 4, wobei die Bearbeitung der beiden Enden 2, 3 an den dafur vorgesehenen
ersten Bearbeitungsvorrichtung 8 und zweiten Bearbeitungsvorrichtung 9 gleich-
zeitig fur das zumindest eine stangenférmige Werkstlck 4 durchgefuhrt werden
kann. Die Anlage 1 umfasst eine Férdervorrichtung 5 in welcher das zumindest
eine stangenférmige Werkstlck 4 in einer Férderebene 6 quer zur Férderrichtung
7 positionierbar ist. Das stangenférmige Werkstlck 4 kann vorzugsweise so aus-
gerichtet sein, dass das erste Ende 2 und das zweite Ende 3 gleichzeitig der je-
weiligen Bearbeitungsvorrichtungen 8, 9 mittels der Férdervorrichtung 5 zugefuhrt
wird, sodass das zumindest eine stangenférmige Werkstlck 4 fur die darauffol-

gende Bearbeitung lagerichtig positioniert ist.

Die Férdervorrichtung 5 kann mehrere Transportorgane 35 umfassen um beson-
ders bei stangenférmigen Werkstucken 4 mit einer La&ngenabmessung, die das
Vielfache des mittleren Durchmessers eines Werkstucks betragt, die stangenfér-
migen Werkstlcke 4 zu stitzen, um deren Durchbiegung auf Grund des eigenen
Schwergewichts zu begrenzen. Damit kann weiters sichergestellt werden, dass die
Enden 2, 3, bzw. ein erster Endbereich 21 und ein zweiter Endbereich 22 des zu-
mindest einen stangenférmigen Werkstucks 4 lagerichtig, also nach Méglichkeit
entlang deren Langsachse durchbiegungsfrei und mit deren Langsachse innerhalb
der Férderebene 6 der ersten Bearbeitungsvorrichtung 8 und der zweiten Bearbel-

tungsvorrichtung 9 zugefuhrt werden.

Weiters umfasst die erste Bearbeitungsvorrichtung 8 ein erstes Férdermittel 18
und die zweite Bearbeitungsvorrichtung 9 ein zweites Férdermittel 19, welches
erste Férdermittel 18 an einem ersten Maschinengestell 20a und welches zweite
Fordermittel 19 an einem zweiten Maschinengestell 20b der Bearbeitungsvorrich-
tungen 8, 9 angeordnet und bewegungsgekoppelt sind, bzw. gleichbeweglich an-
gesteuert werden kénnen. Mittels der Férdermittel 18, 19 kann sichergestellt wer-

den, dass die ZufUhrung des zumindest einen stangenférmigen Werkstucks 4,
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bzw. die Zufuhrung von stangenférmigen Werkstlucken lagerichtig in Richtung der
Foérderrichtung 7 sichergestellt ist. Die lagerichtige Zufuhrung der stangenférmigen
Werkstucke in Richtung der Férderrichtung 7 ist insbesondere wichtig, da die Be-
arbeitungsvorrichtungen 8, 9 jeweils Maschinen zur prazisen Bearbeitung der End-

bereiche, bzw. der Enden der stangenférmigen Werksticke umfassen.

Um das zumindest eine stangenférmige Werkstuck 4 in effektiver Weise und pra-
zise bearbeiten zu kbnnen umfassen die erste Bearbeitungsvorrichtung 8 und die
zweite Bearbeitungsvorrichtung 9 jeweils eine Klemmvorrichtung 10, eine Sage-
vorrichtung 11 und zumindest eine Anfasvorrichtung 12, welche Anfasvorrichtung
12 in einem Maschinengehause 13 angeordnet ist. Dabei sind die Sagevorrichtung
11 und das Maschinengehause 13 relativ zueinander starr bewegungsgekoppelt
auf einem gemeinsamen Tragelement 14 angeordnet und bilden somit mit dem
gemeinsamen Tragelement 14 eine Werkzeugeinheit 15 je Bearbeitungseinheit 8,
bzw. 9. Die Werkzeugeinheit 15a der ersten Bearbeitungsvorrichtung 8 und die
Werkzeugeinheit 15b der zweiten Bearbeitungsvorrichtung 9 sind jeweils gegen-
Uber einem jeweiligen ersten und zweiten Maschinengestell 20a, 20b entlang einer
normal zur Férderebene 6 ausgerichteten ersten Bearbeitungsrichtung 16 und ent-
lang einer zur Férderrichtung 7 orthogonalen und zur Férderebene 6 parallel aus-

gerichteten zweiten Bearbeitungsrichtung 17 bewegbar.

Weiters umfassen die Bearbeitungsvorrichtungen 8, 9 jeweils eine Klemmvorrich-
tung 10 mittels derer das zumindest eine stangenférmige Werkstuck 4 positionier-
bar und haltbar ist. Beispielhaft ist es mdéglich, dass zumindest eine stangenfér-
mige Werkstlck 4 oder zwei stangenférmige WerkstUcke 4, 23 oder mehrere stan-
genférmige Werkstlcke mittels der Férdervorrichtung 5 den Bearbeitungsvorrich-
tungen 8, 9 derart zugefuhrt werden, dass die jeweiligen Endbereiche in den
Klemmvorrichtungen 10a, 10b positioniert werden. Sodann werden die jeweiligen
Endbereiche mittels der Klemmvorrichtungen 10a, 10b gehalten, um die Endberei-

che, bzw. die Enden der stangenférmigen Werkstuicke bearbeiten zu kénnen.

Die Bearbeitung des zumindest einen stangenférmigen Werksttcks 4, bzw. der
stangenférmigen Werkstucke erfolgt mittels der jeweiligen Sagevorrichtung 11 und

der Anfasvorrichtung 12 der Bearbeitungsvorrichtungen 8, 9. Dabei werden zuerst
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die Enden des stangenférmigen Werkstucks 4, bzw. der stangenférmigen Werk-
stcke durch die in Betrieb befindliche Sagevorrichtung 11 beim Zustellen der
Werkzeugeinheit 15 in Richtung entlang der ersten Bearbeitungsrichtung 16 ge-
kappt. Es besteht also die Méglichkeit, dass neben dem Kappen von einem stan-
genférmigen Werkstlck 4 auch mehrere stangenférmige Werkstiicke in diesem ei-
nen Bearbeitungsschritt gekappt werden. Um dies zu gewahrleisten ist die Sage-
vorrichtung 11 in Abstimmung mit der Klemmvorrichtung 10 jeweils derartig ange-
ordnet, dass die Schnittbreite der Sagevorrichtung 11 die zu kappenden stangen-
férmigen Werkstlcke, bzw. deren Endbereiche Uberdeckt. Bei einer Mehrzahl an
gleichzeitig zu schneidenden Werkstlcken ist denkbar, dass ein Sageblatt 36 mit
entsprechend grof3em Durchmesser oder ein Bandsageblatt verwendet werden
kann. Gleichzeitig kann beachtet werden, dass der Durchmesser des Sageblatts
36 der Sagevorrichtung 11 in Kombination mit der Anordnung der Sagevorrichtung
11 auf dem gemeinsamen Tragelement 14 und der Klemmvorrichtung 10 derart
gewahlt ist, dass eine Kollision der Sagevorrichtung 11 mit der Klemmvorrichtung
10 bei Bewegung der Werkzeugeinheit 15 entlang der ersten Bewegungsrichtung

16 vermieden wird.

In einem zweiten Bearbeitungsschritt wird auf das gekappte stangenférmige Werk-
stuck 4 mittels der in Betrieb befindlichen Anfasvorrichtung 12 bei Bewegung der
Werkzeugeinheit 15 in Richtung entlang der zweiten Bearbeitungsrichtung 17 spa-

nabhebend eine Fase 34 (siehe Fig. 5a, Fig. 5b) aufgebracht.

Die erste Bearbeitungsvorrichtung 8 und die zweite Bearbeitungsvorrichtung 9
sind mittels dem jeweiligen ersten und zweiten Maschinengestell 20a, 20b ortsfest
auf einem gemeinsamen Grundgestell 33 gehaltert. Des Weiteren kénnen die
Transportorgane 35 auf dem gemeinsamen Grundgestell 33 gehaltert sein. Durch
die Halterung der Bearbeitungsvorrichtungen 8, 9 ist eine fixierte Positionierung
zueinander gegeben wodurch die stangenférmigen Werkstlcke auf deren bestim-
mungsgemalle Lange gekappt werden kénnen. Es ist folglich méglich, dass die
stangenférmigen Werkstlcke ohne zusatzliche Messtechnik entsprechend einem

bestimmungsgemafen Langenwert, resultierend aus der Positionierung der Bear-
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beitungsvorrichtungen 8, 9 zueinander abgeléangt, bzw. deren Endbereiche ge-
kappt werden kénnen. Gleichzeitig kann die bestimmungsgemafe Lange der stan-
genférmigen Werkstlcke durch die Bewegbarkeit der jeweiligen Werkzeugeinheit
15a, 15b der Bearbeitungsvorrichtungen 8, 9 entlang der zweiten Bewegungsrich-
tung 17 geringflgig beeinflusst, bzw. gedndert werden. Weiters ist vorgesehen,
dass eine Bearbeitungsdrehachse 32a der zumindest einen Anfasvorrichtung 12a
mit einer Bearbeitungsdrehachse 32b der zumindest einen Anfasvorrichtung 12b
durch die Anordnung der beiden Bearbeitungsvorrichtungen 8, 9 zueinander auf

dem gemeinsamen Grundgestell 33 fluchtend ausgerichtet sind.

Weiters ist vorgesehen, dass die Férdervorrichtung 5, bzw. das erste Fordermittel
18, das zweite Foérdermittel 19 und méglicherweise die Transportorgane 35 wan-
nenférmige Transportaufnahmen 29 aufweisen. Diese wannenférmigen Transport-
aufnahmen 29 sind zur Aufnahme von stangenférmigen Werkstlcken 4, 23 vorge-
sehene, wobei vorzugsweise zumindest sechs stangenférmige Werkstiucke mittels
der wannenférmigen Transportaufnahmen 29 von der Férdervorrichtung 5 gleich-
zeitig aufgenommen und in Férderrichtung 7 transportiert werden kdénnen. Es ist
vorgesehen, dass jeweils ein einziges stangenférmiges Werkstuck 4 in den wan-
nenférmigen Transportaufnahmen 29, welche quer zur Férderrichtung 5 fluchtend
zueinander angeordnet sind, aufgenommen werden kann. Es besteht die Méglich-
keit, dass neben dem ersten Férdermittel 18 und dem zweiten Férdermittel 19
auch die Transportorgane 35 bewegungsgekoppelt sind, oder dass die Férdermit-
tel 18 und die Transportorgane 35 in deren Bewegung koordiniert angesteuert
sind, sodass die stangenférmigen Werkstlcke entsprechend deren Langsachse

lagerichtig den Bearbeitungsvorrichtungen 8, 9 zugefuhrt werden kénnen.

Weites sind die stangenférmigen Werkstucke 4, 23 in den wannenférmigen Trans-
portaufnahmen 29 in Férderrichtung 7 beweglich positioniert, bzw. haben die stan-
genférmigen Werkstlcke 4, 23 in den wannenférmigen Transportaufnahmen 29 in
Richtung entlang der Férderrichtung 7 zumindest einen Bewegungsspielraum von
einer Lange von bis zu zwei mittleren Durchmessern eines stangenférmigen Werk-

stiicks 4, bzw. sind die stangenférmigen Werkstuicke 4, 23 nicht in den wannenfér-
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migen Transportaufnahmen 29 in Richtung der Férderrichtung 7 fixiert, bzw. ge-
halten. Somit ist es méglich, dass mittels der jeweiligen Klemmvorrichtungen 10a,
10b der Bearbeitungsvorrichtungen 8, 9 die prazise Positionierung der zu bearbei-
tenden stangenférmigen Werkstuicke relativ zur jeweiligen Bearbeitungsvorrich-
tung 8, 9 verspannungsfrei méglich ist, da die stangenférmigen Werkstucke in den
wannenférmigen Transportaufnahmen 29 in Richtung entlang der Férderrichtung 7

beweglich positioniert sind.

In der Fig. 2 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Bearbeitungsvorrichtung 8, bzw. 9 gezeigt, wobei wiederum fur glei-
che Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorange-
gangenen Fig. 1 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Fig. 1 hingewiesen

bzw. Bezug genommen.

Die Klemmvorrichtung 10 ist an dem Maschinengestell 20 gehaltert und umfasst
eine bezogen auf die Férderebene 6 untere Klemmbacke 24 und eine obere
Klemmbacke 25, welche in vertikaler Richtung, bzw. in Richtung der ersten Bewe-
gungsrichtung 16 beweglich sind. Wird ein stangenférmiges Werkstuck 4, bzw. de-
ren erster oder zweiter Endbereich 21, bzw. 22 zur jeweiligen Bearbeitungsvorrich-
tung 8, bzw. 9 beférdert, besteht die Mdglichkeit, dass das stangenférmige Werk-
stiick 4 mittels der unteren Klemmbacke 24 aufgenommen wird. Die Aufnahme
des stangenférmigen Werkstlcks 4 kann durch eine Bewegung des unteren
Klemmbacke 24 in vertikaler Richtung bewerkstelligt werden. In weiterer Folge
kann das stangenférmige Werkstuck 24 mittels der oberen Klemmbacke 25 gehal-

ten werden um dieses anschlieliend prazise bearbeiten zu kénnen.

Das Sageblatt 36 kann wie in Fig. 2 dargestellt derartige Abmessungen aufweisen,
dass bei einer Bewegung in Richtung der zweiten Bewegungsrichtung 17 keine
Kollision des Sageblatts 36 mdglich ist, bzw. ist die Sagevorrichtung 11 auf dem
gemeinsamen Tragelement 14 derartig angeordnet, dass bei einer Bewegung der
Werkzeugeinheit 15 in Richtung der zweiten Bearbeitungsrichtung 17 ein Freiraum

zwischen der Klemmvorrichtung 10, bzw. der oberen Klemmbacke 25 der Klemm-
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vorrichtung 10 und dem Séageblatt 36, bzw. der Sagevorrichtung 11 besteht, so-
dass eine Bearbeitung des Endes 2, bzw. 3, oder beziehungsweise des ersten
Endbereichs 21, bzw. des zweiten Endbereichs 22 méglich ist. Des Weiteren kann
die Positionierung der Sagevorrichtung 11 auf dem gemeinsamen Tragelement 14
derart gewahlt sein, dass beim Kappen von zumindest dem zumindest einem stan-
genférmigen Element 4 ein Freiraum zwischen der Klemmvorrichtung 10 und der
Sagevorrichtung 11 besteht, sodass keine Kollision zwischen Komponenten der

Werkzeugeinheit 15 und anderen Maschinenkomponenten méglich ist.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die Anfasvorrichtung 12 relativ zu dessen
Maschinengehause 13 in Richtung der zweiten Bearbeitungsrichtung 17 bewegbar
ist. Durch diese Malinahme ist ein erweiterter Bearbeitungsbereich der Werkzeug-
einheit 15 gegeben, wobei gleichzeitig der Bearbeitungsweg der Werkzeugeinheit

15 bei Zustellung der gesamten Werkzeugeinheit 15 verringert werden kann.

In der Fig. 3, bzw. in Fig. 3a, Fig. 3b und Fig 3c sind drei gegebenenfalls fur sich
eigenstandige Ausfuhrungsformen der unteren Klemmbacke 24 und der oberen
Klemmbacke 25 der Klemmvorrichtung 10 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche
Telle gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegan-
genen Darstellungen verwendet werden. Die untere Klemmbacke 24 weist eine
auf eine Querschnittsflache 39 projizierte V-férmige Werkstluckaufnahme 26 auf.
Die Werkstuckaufnahme 26 ist dabei derart ausgerichtet, dass ein stangenférmi-
ges Werkstuck 4 darin aufnehmbar ist, wobei eine Werkstucklangsachse 38 nor-
mal zur Querschnittsflache 39 ausrichtbar ist und mittels der, die V-férmige Werk-
stickaufnahme 26 ausbildenden Beruhrungsflanken 37a, 37b das stangenférmige

Werkstuck 4 positionierbar und in Férderrichtung 7 haltbar ist.

Die obere Klemmbacke 25 kann die untere Klemmbacke 24 zumindest teilweise
erganzend, bzw. formkomplementar ausgebildet sein. Wie in Fig. 3a dargestellt
kann im Bereich der Werkstlckaufnahme 26 eine auf die Querschnittsflache 39
projizierte konvexe Woélbung als eine Andruckflache 27 ausgeformt sein. Wird die
obere Klemmbacke 24 zur oberen Klemmbacke 25 herangefuhrt, bzw. umgekehrt,

so wird das in die Werkstuckaufnahme 26 eingelegte stangenférmige Werksttck 4
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mittels der Andruckflache 27 in der Werkstuckaufnahme 26 gehalten. Somit ent-
steht im Wesentlichen eine statisch bestimmte Halterung des entsprechenden
Endbereichs eines stangenférmigen Werkstlcks 4 mittels der drei BerUhrungs-
punkte zwischen unterer Klemmbacke 24, oberer Klemmbacke 25 und dem stan-

genférmigen Werkstuck 4.

Es ist méglich und vorteilhaft, wenn die Werkstlckaufnahme 26 bezogen auf eine
vertikale Symmetrieebene 28 symmetrisch ausgebildet ist. Demzufolge liegt die
Werkstucklangsachse 38 des in der Werkstuckaufnanme 26 positionierten stan-
genférmigen Werkstiicks 4 in der Symmetrieebene 28, wodurch die Lage bezug-

lich der Férderrichtung 5 des stangenférmigen Werkstlcks 4 festgelegt ist.

Es ist mdglich, dass die obere Klemmbacke 25 zumindest teilweise formkomple-
mentar zur unteren Klemmbacke 24 ausgebildet ist, wobei, wie in Fig. 3b darge-
stellt, im Bereich der Werkstickaufnahme 26 eine im Querschnitt V-férmige aber
komplementéare Andruckschneide 40 gebildet sein kann. Dabei ist die Moéglichkeit
gegeben, dass die Geometrie der die Andruckschneide 40 bildenden im Quer-
schnitt V-férmigen Flanken einen zu einer Horizontalen flacheren Winkel als die
BerUhrungsflanken 37a, 37b aufweisen. Somit entsteht im Wesentlichen wiederum
eine statisch bestimmte Halterung des entsprechenden Endbereichs eines stan-
genférmigen Werkstlcks 4 mittels der drei Beruhrungspunkte zwischen unterer

Klemmbacke 24, oberer Klemmbacke 25 und dem stangenférmigen Werkstuck 4.

Beide mogliche Ausfuhrungsformen der oberen Klemmbacke 25 haben den vor-
teilnaften Effekt, dass stangenférmige Werkstuicke 4 mit unterschiedlichen mittle-
ren Durchmessern aufnehmbar und mittels der Klemmvorrichtung 10 klemmbar
sind. Beispielsweise kann ein stangenférmiges Werkstlck 4 mit einem mittleren
Durchmesser der geringer ist als die lichte Tiefe der Werkstickaufnahme 26 mit-
tels der konvexen Andruckflache 27, bzw. mittels der Andruckschneide 40 in der

Klemmvorrichtung 10 gehalten werden.

Weiters kann eine vorteilhafte Ausgestaltung sein, dass die obere Klemmbacke 25

bezuglich deren Grundform eine im Querschnitt V-férmige Werkstickklemmung 44

23 /41
N2021/26700-AT-00



23

aufweist. Dabei kann die V-férmige Werkstuckklemmung 44 im Wesentlichen be-
zuglich deren Grundform eine im Querschnitt und bezogen auf eine Horizontal-
ebene oder auf die Férderebene 6 gespiegelte gleiche oder ahnliche Querschnitts-
form wie die V-férmige Werkstuckaufnahnme 26 aufweisen. Im Wesentlichen kén-
nen somit die untere Klemmbacke 24 und die obere Klemmbacke 25 jeweils eine
Ausnehmung zur Aufnahme bzw. zur Klemmung des zumindest einen stangenfér-
migen Werkstuicks 4 auf, wobei die jeweiligen Ausnehmungen gegenuberliegend

ausgerichtet sind.

In der Fig. 4, bzw. Fig. 4a und Fig. 4b sind zum besseren Verstandnis der erste
Endbereich 21, bzw. der zweite Endbereich 22 eines stangenférmigen Werkstuicks
4 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteil-
bezeichnungen wie in den vorangegangenen Darstellungen verwendet werden. Es
besteht die Méglichkeit, dass das zumindest eine stangenférmige Werkstuck 4
nach dem Kappen entlang einer Schnittlinie 41 mit der zumindest einen Anfasvor-
richtung 12 verschiedenartig weiterbearbeitet wird. Die Anfasvorrichtung 12 kann
eine drehende und spanabhebende Bearbeitungsmaschine sein. Demzufolge be-
steht die Moéglichkeit, dass neben Fase 34, bzw. 34a, welche eine AulRenfase be-
zogen auf das stangenférmige Werkstlck 4 ist, auch eine Fase 34b als Innenfase

bei beispielsweise einem rohrférmigen Werkstlck 4b aufgebracht wird.

In der Fig. 5 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsformen einer ersten Anfasvorrichtung 12 und einer zweiten Anfasvorrichtung
31 auf deren gemeinsamen Tragelement 14 einer Werkzeugeinheit 15 gezeigt,
wobei wiederum fur gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnun-
gen wie in den vorangegangenen Darstellungen verwendet werden. Wie darge-
stellt kann eine Werkzeugeinheit 15 zwei Anfasvorrichtungen 12, 31 umfassen,
welche beide auf dem gemeinsamen Tragelement 14 mittels dem Maschinenge-
hause 13 und dem zweiten Maschinengehause 31 gehaltert sind. Vorteilhaft kann
dabei sein, dass die Positionierung der Anfasvorrichtungen 12, 31 in der Art kor-
respondierend zur unteren Klemmbacke 24, bzw. zur Klemmvorrichtung 10 ange-
ordnet sind, dass die vertikale Symmetrieebene 28 der jeweiligen Werkstuckauf-

nahmen 26c¢, 26d mit den jeweiligen Bearbeitungsdrehachse 32c, 32d fluchten.
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Dadurch sind die stangenférmigen Werkstlcke 4, 23 derart positioniert, dass die
Werkstucklangsachsen 38c, 38d mit den Bearbeitungsdrehachse 32c¢, 32d der An-
fasvorrichtungen 12, 31 fluchten und eine prazise Fase auf die stangenférmigen
Werkstucke gleichzeitig in einem Arbeitsgang bei Bewegung der Werkzeugeinheit

15 in Richtung der zweiten Bearbeitungsrichtung 17 aufgebracht wird.

In Fig. 6 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuhrungs-
form einer Anordnung der Sagevorrichtung 11, der zumindest einen ersten Anfas-
vorrichtung 12 und der zweiten Anfasvorrichtung 30 gezeigt, wobei wiederum fur
gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den voran-
gegangenen Darstellungen verwendet werden. Es zeigt Fig. 6 die entlang der For-
derrichtung 7 beabstandet angeordneten zumindest eine erste Anfasvorrichtung
12 und die zweite Anfasvorrichtung 30 mit deren Bearbeitungsdrehachsen 323,
bzw. 32b. Des Weiteren ist die Anordnung des Sageblatts 36 der Sagevorrichtung
11 dargestellt, wobei die Schnittlinie 41 der Sagevorrichtung 11 das zumindest
eine stangenférmige Werkstlckst 4 und das zweite stangenférmige Werkstuck 23
Uberdeckt. Somit ist sichergestellt, dass der jeweilige erste Endabschnitt 42 und
der jeweilige Endabschnitt 43 beider stangenférmigen Werksticke 4, bzw. 23
(siehe Fig. 5) bei einer Bewegung der Werkzeugeinheit 15 in Richtung der ersten

Bearbeitungsrichtung 16 gekappt werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mdgliche Ausflhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander mdéglich sind und
diese Variationsmoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen

Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspriche heranzuziehen. Einzel-

merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
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unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen kénnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche L&sungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Lésungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergrofert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Anlage

Erstes Ende

Zweites Ende
stangenférmiges Werkstuck
Férdervorrichtung
Forderebene
Férderrichtung

Erste Bearbeitungsvorrichtung
Zweite Bearbeitungsvorrich-
tung

Klemmvorrichtung
Séagevorrichtung
Anfasvorrichtung
Maschinengehause
Gemeinsames Tragelement
Werkzeugeinheit

Erste Bearbeitungsrichtung
Zweite Bearbeitungsrichtung
Erstes Fordermittel

Zweites Férdermittel
Maschinengestell

Erster Endbereich

Zweiter Endbereich

Zweites stangenférmiges
Werksttck

Untere Klemmbacke

Obere Klemmbacke
Werksttckaufnahme
Andruckflache

Vertikale Symmetrieebene

29

30
31
32
33
34

36
37
38
39
40
41
42
43
44
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Wannenférmige Transportauf-
nahme

Zweite Anfasvorrichtung
Zweites Maschinengehause
Bearbeitungsdrehachse
Gemeinsames Grundgestell
Fase

Transportorgan

Sageblatt

Beruhrungsflanke
Werkstucklangsachse
Querschnittsflache
Andruckschneide
Schnittlinie

Erster Endabschnitt
Zweiter Endabschnitt

Werkstuckklemmung
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Patentanspriiche

1. Anlage (1) zum Bearbeiten eines ersten Endes (2) und eines zweiten

Endes (3) von zumindest einem stangenférmigen Werkstuck (4), umfassend

- eine Férdervorrichtung (5), in welcher das zumindest eine stangenférmige
Werkstuck (4) in einer Férderebene (6) quer zu einer Férderrichtung (7) po-
sitionierbar ist und mittels welcher Férdervorrichtung (5) das zumindest eine

stangenférmige Werkstuck (4) in Férderrichtung (7) férderbar ist,

- eine erste Bearbeitungsvorrichtung (8) und eine zweite Bearbeitungsvor-
richtung (9), wobei der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) das erste Ende
(2) des zumindest einen stangenférmigen Werkstucks (4) und der zweiten
Bearbeitungsvorrichtung (9) das zweite Ende (3) des zumindest einen stan-

genférmigen Werkstlcks (4) mittels der Férdervorrichtung (5) zufUhrbar ist,

- die erste Bearbeitungsvorrichtung (8) und die zweite Bearbeitungsvorrich-
tung (9) jeweils eine Klemmvorrichtung (10a, 10b), eine Sagevorrichtung

(11a, 11b) und zumindest eine Anfasvorrichtung (12a, 12b) aufweisend,
dadurch gekennzeichnet, dass

bei der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und bei der zweiten Bearbeitungsvor-
richtung (9) jeweils die Sagevorrichtung (11) und ein Maschinengehause (13) der
zumindest einen Anfasvorrichtung (12) auf einem gemeinsamen Tragelement (14)
angeordnet sind und gegenuber dem gemeinsamen Tragelement (14) ortsfest

gehaltert sind,

und dass bei der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und bei der zweiten Bearbei-
tungsvorrichtung (9) jeweils die Sagevorrichtung (11), das Maschinengehause (13)
mit der zumindest einen Anfasvorrichtung (12) und das gemeinsame Tragelement
(14) eine erste Werkzeugeinheit (15a) und eine zweite Werkzeugeinheit (15b) bil-

den

H
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wobei die erste Werkzeugeinheit (15a) der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) ge-
genuber einem ersten Maschinengestell (20a) und die zweite Werkzeugeinheit
(15b) der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9) gegenuber einem zweiten Maschi-
nengestell (20b) entlang einer normal zur Férderebene (6) ausgerichteten ersten
Bearbeitungsrichtung (16) und entlang einer zur Férderrichtung (7) orthogonal und
zur Férderebene (6) parallel ausgerichteten zweiten Bearbeitungsrichtung (17) be-

wegbar sind.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Férdervor-
richtung (5), die erste Bearbeitungsvorrichtung (8) und die zweite Bearbeitungs-
vorrichtung (9) auf einem gemeinsamen Grundgestell (33) gehaltert sind, wobei
eine Bearbeitungsdrehachse (32a) der zumindest einen Anfasvorrichtung (12a)
der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) mit einer Bearbeitungsdrehachse (32b) der
zumindest einen Anfasvorrichtung (12b) der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9)

fluchtend ausgerichtet ist.

3. Anlage nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Férdervorrichtung (5) ein erstes Férdermittel (18) und ein zweites
Fordermittel (19) umfasst, welches erste Férdermittel (18) an dem ersten Maschi-
nengestell (20a) der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und welches zweite For-
dermittel (19) an dem zweiten Maschinengestell (20b) der zweiten Bearbeitungs-
vorrichtung (9) gehaltert ist, wobei das erste Férdermittel (18) und das zweite F&r-

dermittel (19) bewegungsgekoppelt sind.

4. Anlage nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich-
net, dass die jeweilige Klemmvorrichtung (10a, 10b) gegenuber dem ersten und
zweiten Maschinengestell (20a, 20b) der jeweiligen Bearbeitungsvorrichtung (8, 9)
entlang der ersten Bearbeitungsrichtung (16) bewegbar und positionierbar ist, wo-
bei ein erster Endbereich (21) und ein zweiter Endbereich (22) des zumindest ei-
nen stangenférmigen Werkstuicks (4) in der jeweiligen Klemmvorrichtung (10a,
10b) der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und der zweiten Bearbeitungsvorrich-
tung (9) aufnehmbar bzw. positionierbar sind.
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. Anlage nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich-
net, dass die jeweilige Werkzeugeinheit (15a, 15b) der ersten Bearbeitungsvor-
richtung (8) und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9) neben der zumindest ei-
nen Anfasvorrichtung (12) zumindest eine zweite Anfasvorrichtung (30) mit einem
zweiten Maschinengeh&use (31) umfasst, wobei die Maschinengehause (13, 31)
der zumindest einen Anfasvorrichtung (12) und der zumindest einen zweiten An-
fasvorrichtung (30) am gemeinsamen Tragelement (14) entlang der Férderrich-

tung (7) zueinander beabstandet angeordnet sind.

6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest
eine Anfasvorrichtung (12) gegenuber dessen Maschinengehause (13) und die
zweite Anfasvorrichtung (30) gegenuber dessen zweiten Maschinengehéause (31)
in Richtung entlang der zweiten Bearbeitungsrichtung (17) bewegungsgekoppelt

bewegbar und bewegungsgekoppelt positionierbar sind.

7. Anlage nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich-
net, dass mittels der jeweiligen Sagevorrichtung (11a, 11b) der ersten Bearbei-
tungsvorrichtung (8) und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9) bei einer Bewe-
gung der Werkzeugeinheit (15) entlang der ersten Bearbeitungsrichtung (16) das
erste Ende (2) und das zweite Ende (3) des zumindest einen ersten stangenférmi-
gen Werkstlucks (4) und eines zweiten stangenférmigen Werkstlcks (23) kappbar

sind.

8. Anlage nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Klemmvorrichtung (10a) der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und
die Klemmvorrichtung (10b) der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9) jeweils eine,
bezogen auf die Férderebene (6), untere Klemmbacke (24) und eine obere
Klemmbacke (25) aufweist, wobei bei der unteren Klemmbacke (24) zumindest
eine im Querschnitt V-férmige Werkstuckaufnahme (26) fir das zumindest eine

stangenférmige Werkstuck (4) ausgebildet ist.
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9. Anlage nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die obere
Klemmbacke (25) im Bereich der V-férmigen Werkstickaufnahme (26) eine im
Querschnitt V-férmige Werkstuckklemmung (44) aufweist, wobei die Querschnitts-
geometrie der V-férmigen Werkstluckaufnahme (26) und der V-férmigen Werk-
stuckklemmung (44) im Wesentlichen symmetrisch bezuglich der Férderebene (6)

oder symmetrisch bezuglich einer horizontalen Ebene ausgestaltet sind.

10. Anlage nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
obere Klemmbacke (25) zur unteren Klemmbacke (24) zumindest teilweise form-
komplementéar ausgebildet ist, wobei die obere Klemmbacke (25) im Bereich der
V-férmigen Werkstluckaufnahme (26) eine im Querschnitt konvexe oder V-férmige
Andruckflache (27) aufweist.

11. Anlage nach Anspruch 8, 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
jeweilige Werkstuckaufnahme (26) bezuglich einer vertikalen Symmetrieebene
(28) symmetrisch ausgebildet ist, wobei jeder Werkstuckaufnahme (26) der Anlage
(1) eine Anfasvorrichtung (12) zugeordnet ist und wobei die Bearbeitungsdreh-
achse (32) der zugeordneten Anfasvorrichtung (12) in der vertikalen Symmetrie-

ebene (28) der jeweiligen Werkstuckaufnahme (26) liegt.

12. Anlage nach einem der vorherigen Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Klemmvorrichtung (10a) der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und
die Klemmvorrichtung (10b) der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9) und insbe-
sondere die jeweilige untere Klemmbacke (24) und die jeweilige obere Klemmba-
cke (25) gegenuber dem ersten und zweiten Maschinengestell (20a, 20b) in Rich-
tung entlang der ersten Bearbeitungsrichtung (16) bewegungsgekoppelt bewegbar

und bewegungsgekoppelt positionierbar sind.

13. Anlage nach einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Férdervorrichtung (5) zumindest zwei Transportorgane (35) aufweist,

welche zumindest zwei Transportorgane (35) jeweils zwei oder mehr im Quer-

31/41
N2021/26700-AT-00



31

schnitt wannenférmige Transportaufnahmen (29) aufweisen, wobei die wannenfér-
migen Transportaufnahmen (29) in Férderrichtung (7) aneinandergereiht sind und
wobei das zumindest eine stangenférmigen Werkstucke (4) in jeweils einer wan-
nenférmigen Transportaufnahme (29) jedes Transportorgans (35) in Férderrich-

tung (7) frei beweglich positionierbar ist.

14. Bearbeitungsverfahren zum gleichzeitigen Bearbeiten eines ersten En-
des (2) und eines zweiten Endes (3) von zumindest einem stangenférmigen Werk-

stuck (4) mittels einer Anlage (1), umfassend

eine Foérdervorrichtung (5), eine erste Bearbeitungsvorrichtung (8) und eine zweite

Bearbeitungsvorrichtung (9),

wobei die erste Bearbeitungsvorrichtung (8) und die zweite Bearbeitungsvorrich-
tung (9) jeweils eine Klemmvorrichtung (10a, 10b) und eine Werkzeugeinheit (15a,
15b) aufweist, welche Werkzeugeinheiten (15a, 15b) jeweils zumindest eine An-
fasvorrichtung (12) in einem Maschinengehause (13) und eine Sagevorrichtung

(11) aufweisen,

das Bearbeitungsverfahren umfassend die Schritte:

- Positionieren des zumindest einen stangenférmigen Werkstucks (4) in einer
Foérderebene (6) der Férdervorrichtung (5) quer zu einer Férderrichtung (7);

- gleichzeitiges Zufuhren des ersten Endes (2) des zumindest einen stangen-
férmigen Werkstlcks (4) zu der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und des
zweiten Endes (3) des zumindest einen stangenférmigen Werkstucks (4) zu
der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9) mittels der Férdervorrichtung (5);

- Positionieren eines ersten Endbereichs (21) und eines zweiten Endbereichs
(22) des zumindest einen stangenférmigen Werkstucks (4) in der jeweiligen
Klemmvorrichtung (10a, 10b) der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und
der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9);

- Halten der jeweiligen Endbereiche (21, 22) des zumindest eines stangen-
férmigen Werkstlcks (4) jeweils mittels einer unteren Klemmbacke (24) und

einer oberen Klemmbacke (25) der jeweiligen Klemmvorrichtung (10a, 10b);
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Abkappen eines ersten Endabschnitts (42) und eines zweiten Endab-
schnitts (43) des zumindest einen stangenférmigen Werkstlcks (4) mittels
der jeweiligen Sagevorrichtung (11a, 11b) der ersten Bearbeitungsvorrich-
tung (8) und der zweiten Bearbeitungsvorrichtung (9);

spanabhebendes Bearbeiten zum Aufbringen von zumindest einer Fase
(34) am ersten Ende (2) und am zweiten Ende (3) des zumindest eines
stangenférmigen Werkstlcks (4) jeweils mittels der zumindest einen Anfas-
vorrichtung (12a, 12b) der ersten Bearbeitungsvorrichtung (8) und der zwei-

ten Bearbeitungsvorrichtung (9);

dadurch gekennzeichnet, dass

15.

die Sagevorrichtung (11) und das Maschinengehause (13) der zumindest
einen Anfasvorrichtung (12) als eine bewegungsgekoppelte Werkzeugein-
heit (15) bewegt werden,

wobei der erste Endabschnitt (42) und der zweite Endabschnitt (43) des zu-
mindest einen stangenférmigen Werkstucks (4) mittels der jeweiligen in Be-
trieb befindlichen Sageeinheiten (11a, 11b) bei Bewegung der jeweiligen
Werkzeugeinheit (15a, 15b) entlang einer normal zur Férderebene (6) aus-
gerichteten ersten Bearbeitungsrichtung (16) gekappt werden,

und wobei die zumindest eine Fase am ersten Ende (2) und am zweiten
Ende (3) des zumindest einen stangenférmigen Werkstuicks (4) mittels der
jeweiligen in Betrieb befindlichen Anfasvorrichtungen (12a, 12b) bei Bewe-
gung der jeweiligen Werkzeugeinheit (15a, 15b) entlang einer zur Forder-
richtung (7) orthogonal und zur Férderebene (6) parallel ausgerichteten

zweiten Bearbeitungsrichtung (17) aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der jewei-

lige erste Endabschnitt (42) und der jeweilige zweite Endabschnitt (43) von zwei

stangenférmigen Werkstlcken (4, 23) mittels der jeweiligen Sagevorrichtung (11a,

11b) gleichzeitig gekappt wird.

16.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die erste

Bearbeitungsvorrichtung (8) und die zweite Bearbeitungsvorrichtung (9) jeweils
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zwei Anfasvorrichtungen (12a, 12b) aufweisen, welche zwei Anfasvorrichtungen
(12a, 12b) entlang der Férderrichtung (7) beabstandet angeordnet sind, wobei das
jeweilige erste Ende (2) und das jeweilige zweite Ende (3) von zwei stangenférmi-
gen Werkstucken (4, 23) mittels der jeweils zwei Anfasvorrichtungen (12a, 12b)

gleichzeitig spanabhebend bearbeitet wird.
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