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Es wird eine Gattersige mit einem iber einen
Schubkurbelantrieb  (4) antreibbaren Sagegatter  (3),
dessen parallele, nur in einer Hubrichtung schneidende
Sageblitter (5) einen Uberhang aufweisen, und mit einem
Vorschubférderer (6) fur das Schnittgut beschrieben, der
mit Hilfe wenigstens eines vom Schubkurbelantrieb (4)
gesonderten, an  eine  Steuereinrichtung  (12)
angeschlossenen Motors (10) wahrend des Arbeitshubes
des Sagegatters (3) in  Abhangigkeit von der
Schnittgeschwindigkeit intermittierend antreibbar ist. Um
vorteilhafte Konstruktionsbedingungen zu schaffen, wird
vorgeschlagen, daB die an einen Signalgeber (17) fiir eine
vorgegebene Drehstellung des Schubkurbelantriebes (4)
angeschlossene Steuereinrichtung (12) den Motor (10) in
Abh#ngigkeit vom Ansprechen des Signalgebers (17)
entsprechend einem abgespeicherten, an die jeweilige
Hubfrequenz des Schubkurbelantriebes (4) anpaRbaren
Steuerprogramm fiir einen Foérderschritt ansteuert.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Gattersdge mit einem uber einen Schubkurbelantrieb
antreibbaren Sagegatter, dessen parallele, nur in einer Hubrichtung schneidende Sageblatter einen
Uberhang aufweisen, und mit einem Vorschubforderer fur das Schnittgut, der mit Hilfe wenigstens
eines vom Schubkurbelantrieb gesonderten, an eine Steuereinrichtung angeschlossenen Motors
wahrend des Arbeitshubes des Sagegatters in Abhéngigkeit von der Schnittgeschwindigkeit
intermittierend antreibbar ist.

Um bei Gattersagen mit einem Uber einen Schubkurbelantrieb angetriebenen Sagegatter,
dessen Sageblatter nur in  einer Hubrichtung schneiden, trotz des sinusférmigen
Geschwindigkeitsverlaufes Uber den Arbeitshub gleichbleibende Spandicken sicherzustellen, muf}
der Vorschubférderer far das Schnittgut in  Abhangigkeit von der Schnittgeschwindigkeit
intermittierend angetrieben werden. Zu diesem Zweck ist es Ublich, den Vorschubantrieb fir den
Vorschubférderer vom Schubkurbelantrieb beispielsweise Uber einen Klinkenantrieb abzuleiten,
der den Vorschubforderer fur das Schnittgut nur wahrend des Arbeitshubes mit dem
Schubkurbelantrieb verbindet. Da die Sageblatter bezlglich der Hubrichtung einen Uberhang
aufweisen, damit die S&geblatter wahrend des Leerhubes bei stillstehendem Vorschubférderer
vom Schnittgut freigestellt werden, mufl tber den Vorschubantrieb das Schnittgut zunachst
entsprechend der Sageblattfreistellung gegen die Sageblatter vorgeschoben werden, bevor sich
ein Schnitteingriff ergeben kann. Dies bedingt ein Voreilen des Vorschubantriebes gegenuber dem
Arbeitshub des Sagegatters, was eine Phasenverschiebung zwischen dem Schubkurbelantrieb und
dem vom Schubkurbelantrieb abgeleiteten Vorschubantrieb mit der Folge bedingt, dafl die
Schnittgeschwindigkeit erst nach der Vorschubgeschwindigkeit ihr Maximum erreicht. Dieser
Umstand fuhrt zu ungleichmanigen Spanen Uber den Arbeitshub und damit zu ungleichmaRigen
Sageblattbelastungen, die sich nachteilig auf die Standzeit der Sageblatter und auf die
Schnittqualitat auswirken, insbesondere wenn es gilt, Parkettlamellen aus handelsublich
vorgegebenen Blockhoélzern zu sagen.

Ahnliche Schwierigkeiten treten auf, wenn der Vorschubférderer fur das Schnittgut einen vom
Schubkurbelantrieb des Sagegatters gesonderten Motor aufweist, der in Abh&ngigkeit vom
Schubkurbelantrieb intermittierend angetrieben wird, indem beispielsweise der Hydraulikmotor des
Vorschubantriebes tber ein Umschaltventil intermittierend in einen Pumpenkreislauf eingeschaltet
wird (DE 34 06 455 A). Die Steuerung des Umschaitventiles erfolgt dabei Uber eine mit dem
Schubkurbeltrieb antriebsverbundene Steuerwelle. Mit der intermittierenden Umschaltung des
Steuerventiles Uber die Steuerwelle lassen sich allerdings die ungleichméaRigen
Sageblattbelastungen nicht vermeiden.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, eine Gattersage der eingangs geschilderten
Art so auszugestalten, dafd vorteilhafte Schnittbedingungen gewahrleistet werden kénnen, um bei
vergleichsweise hohen Schnittleistungen lange Standzeiten fur die S&dgeblatter sicherstellen zu
kénnen.

Die Erfindung l6st die gestellte Aufgabe dadurch, dafll die an einen Signalgeber fur eine
vorgegebene Drehstellung des Schubkurbelantriebes angeschlossene Steuereinrichtung den
Motor in Abhangigkeit vom Ansprechen des Signalgebers entsprechend einem abgespeicherten,
an die jeweilige Hubfrequenz des Schubkurbelantriebes anpafllbaren Steuerprogramm fir einen
Forderschritt ansteuert.

Um beispielsweise eine fir die Sé&geblattbelastung vorteilhafte, Gber den Arbeitshub
gleichbleibende Dicke der S&gespane zu erreichen, ist der Geschwindigkeitsverlauf des
Vorschubférderers nach dem Uberwinden der Sageblattfreistellung genau an den Verlauf der
Schnittgeschwindigkeit des Sagegatters wahrend eines Arbeitshubes anzupassen, was unter der
Voraussetzung eines vom Schubkurbelantrieb unabhangigen Vorschubantriebes eine ausreichend
genaue Motorsteuerung bedingt. Diese genaue Motorsteuerung wird nach der Erfindung dadurch
einfach méglich, dafl nicht in Anlehnung an die herkémmliche mechanische Antriebsverbindung
zwischen dem Schubkurbelantrieb und dem Vorschubférderer jedem Drehwinkel des
Schubkurbelantriebes ein Drehwinkel fur den Motor des Vorschubantriebes zugeordnet wird,
sondern dafl der Motor Uber eine Steuereinrichtung entsprechend einem abgespeicherten
Steuerprogramm fur einen Férderschritt angesteuert wird, so dal} es zur Ausfihrung eines solchen
Forderschrittes des Vorschubforderers lediglich einer Taktung der Steuereinrichtung durch den
Schubkurbelantrieb bedarf. Zu diesem Zweck ist ein Signalgeber fir eine vorgegebene
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Drehstellung des Schubkurbelantriebes vorzusehen. Die Voraussetzung fir eine solche vom
Schubkurbelantrieb  getaktete Steuerung des Antriebsmotors, dal} sich namlich die
Drehgeschwindigkeit wahrend eines Arbeitshubes des Sagegatters nur unwesentlich andert, ist
aufgrund der Tragheit der bewegten Massen bei Gattersdgen erfullt. Es muf lediglich dafur gesorgt
werden, dafl der zeitliche Ablauf des abgespeicherten Steuerprogramms an die jeweilige
Hubfrequenz des Schubkurbelantriebes angepaft wird, was keinerlei Schwierigkeiten bereitet, weil
die Steuereinrichtung Uber den Signalgeber fur eine vorgegebene Drehstellung des
Schubkurbelantriebes mit der jeweiligen Hubfrequenz beaufschlagt wird.

Obwohl grundsatzlich jede Drehstellung des Schubkurbelantriebes zur Taktung der
Steuereinrichtung geeignet ist, ergeben sich besonders gunstige Konstruktionsverhaltnisse, wenn
der Signalgeber aus einem Geber fir die Totpunktlage des Schubkurbelantriebes am Ende des
Arbeitshubes besteht, weil in diesem Fall der Signalgeber in einfacher Weise der
Sagegatterfihrung zugeordnet werden kann, ohne aufwendige Justierm&glichkeiten vorsehen zu
missen. Die Totpunktlage am Ende eines Arbeitshubes erlaubt dabei, dal? der Vorschubantrieb
trotz der fur die Uberwindung der Sageblattfreistellung notwendigen Voreilung bereits mit dem
folgenden Arbeitshub einsetzen kann.

Der Foérderweg des Schnittgutes zur Uberwindung der Sageblattfreistellung ist lediglich vom
gewahiten Uberhang der Sageblatter abhangig und nicht von der Hubfrequenz des Sagegatters.
Aus diesem Grunde kann die Steuereinrichtung Speicher fiir ein von der Drehzahl des
Schubkurbelantriebes abhangiges und ein davon unabhéngiges Steuerprogramm aufweisen, das
fur einen Schnittgutvorschub entsprechend der vom Uberhang der Sageblatter bedingten
Sageblattfreistellung sorgt. Diese Unterteilung des Steuerprogramms in einen von der Hubfrequenz
des Sagegatters abhangigen und einen davon unabhangigen Teil empfiehlt sich insbesondere,
wenn die Steuereinrichtung an eine Eingabe fiur unterschiedliche Steuerparameter angeschlossen
ist, Uber die beispielsweise der Vorschub zur Anpassung an unterschiedliche Spandicken
verandert werden soll.

Weist der Vorschubantrieb zwei uber die Steuereinrichtung gesondert ansteuerbare, dem
Vorschubférderer in Vorschubrichtung vor und hinter dem Sé&gegatter zugeordnete Motoren auf, so
kann der Vorschubférderer vor und hinter dem Sagegatter mit unterschiedlicher Geschwindigkeit
angetrieben werden, was das Aufbringen von Zug- bzw. Druckkraften auf das Schnittgut im
Schnittbereich erméglicht.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemafe Gattersage in einer schematischen Seitenansicht,

Fig. 2 den Schubkurbelantrieb fur das Sagegatter und den Vorschubantrieb fur das Schnittgut

in einem vereinfachten Blockschaltbild,

Fig. 3 den zeitlichen Hubverlauf des Uber den Schubkurbelantrieb angetriebenen Sagegatters

und

Fig. 4 einerseits den zeitlichen Geschwindigkeitsverlauf des S&agegatters und anderseits den

zeitlichen Geschwindigkeitsverlauf des Vorschubantriebes.

Gemal dem Ausfuhrungsbeispiel nach der Fig. 1 weist das Gestell 1 einer Gattersage eine
Hubfuhrung 2 fur ein Sagegatter 3 auf, das mit Hilfe eines Schubkurbelantriebes 4 hin- und
hergehend angetrieben werden kann. Die parallelen Sageblatter 5 des Sagegatters 3 sind in
herkdmmlicher Weise in einem Gatterrahmen eingespannt, der mit einem einstellbaren Uberhang
im Sagegatter 3 gelagert ist. Zur Fuhrung des Schnittgutes ist ein Vorschubférderer 6 vorgesehen,
der aus vor und hinter dem Sagegatter 3 angeordneten, angetriebenen Férderrollen 7 besteht, an
die das Schnittgut mit Hilfe von Andruckrollen 8 angedrickt wird, die durch Stelizylinder 9
angestellt werden kénnen. Im Gegensatz zu herkdémmlichen Vorschubférderern 6 werden die
Forderrollen 7 nicht vom Schubkurbelantrieb 4 her angetrieben, sondern iber gesonderte Motoren
10, wobei die Antriebsverbindung gemaf der Fig. 2 uber Kettentriebe 11 erfolgt. Zur Steuerung
dieser als Getriebemotoren ausgebildeten Motoren 10 dient eine Steuereinrichtung 12, die geman
der Fig. 2 eine Recheneinheit 13 umfafit, tber die Sollwerte an Lageregler 14 fur die Motoren 10
vorgegeben werden. Aufgrund dieser Sollwerte werden die Motoren 10 den
Vorschubanforderungen durch einen Soll-Istwertabgleich  entsprechend geregeit. Die
Sollwertvorgabe erfolgt uber Steuerprogramme, die in Programmspeichern 15 und 16
abgespeichert sind. Die Anordnung ist dabei so getroffen, dafl der Vorschubférderer 6 tber die
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Motoren 10 jeweils einen Forderschritt ausfuhrt, wenn die Steuereinrichtung 12 Uber einen
Signalgeber 17 fur die Totpunktlage des Schubkurbelantriebes 4 am Ende eines Arbeitshubes
angesteuert wird.

Anhand der Fig. 3 und 4 kann der Steuerungsablauf fur die Motoren 10 naher erklart werden.
Die Fig. 3 zeigt den Verlauf 18 des Hubes h des Sagegatters 3 uber der Zeit t um eine mittlere
Hublage h,, zwischen einer oberen Totpunktiage h, und einer unteren Totpunktiage h,, wobei sich
der Arbeitshub in Schnittrichtung der Sageblatter bei der Abwartsbewegung des S&gegatters 3 von
der oberen Totpunktlage h, in die untere Totpunktlage h, ergibt. Aufgrund des zeitlich
sinusférmigen Hubverlaufes 18 des Sagegatters 3 ergibt sich fur das Sagegatter 3 ein zeitlicher
Geschwindigkeitsverlauf entsprechend der Kurve 19 der Fig. 4. Die Geschwindigkeit v oberhalb der
Zeitachse t entspricht dabei der Schnittgeschwindigkeit der Sé&geblatter 5 wahrend des
Arbeitshubes.

Um eine Uber den Arbeitshub gleichmafRige Spandicke sicherstellen zu kénnen, mull der
Vorschubférderer 6 phasengleich mit dem Sagegatter 3 angetrieben werden. Eine entsprechende
Vorschubgeschwindigkeit v fur den Vorschubférderer 6 ist in der Fig. 4 eingezeichnet, der auch
entnommen werden kann, daR wahrend des Leerhubes des Sé&gegatters 3 entsprechend dem
Geschwindigkeitsverlauf 19 unterhalb der Zeitachse t kein Schnittgutvorschub erfolgen darf.

Der far die Freistellung der Sagebiatter 5 wahrend des Leerhubes notwendige Uberhang der
Sageblatter 5 bedingt, dafl zunachst die Freistellung der Sageblatter 5 gegentiber dem Grund der
Schnittfugen tberwunden werden muf3, bevor ein Schnitteingriff der Sageblatter 5 in das Schnittgut
erfolgen kann. Dies bedeutet, daB der Vorschubférderer 6 voreilend so angetrieben werden muf,
dal das Schnittgut zu Beginn des Arbeitshubes an die S&geblatter 5 schnittgerecht angestellt ist.
Zu diesem Zweck mull das Schnittgut vor dem Arbeitshub um eine der Freistellung der Sageblatter
5 entsprechenden Weg geférdert werden, der zufolge des eingestellten Uberhanges vorgegeben
istt so daR die notwendige Schnittgutanstellung uber den Vorschubantrieb bei einem
entsprechenden Geschwindigkeitsverlauf v, sichergestellt werden kann.

Da die fur die voreilende Anstellung des Schnittgutes erforderliche Zeitspanne bei einem
programmbedingt vorgegebenen Geschwindigkeitsverlauf v, feststeht, braucht lediglich eine
Vorlaufzeit t, berucksichtigt zu werden, um nach dem Ansprechen des Signalgebers 17 zum
Zeitpunkt ts; im unteren Totpunkt h, des S&gegatters 3 die Motoren 10 entsprechend dem
Geschwindigkeitsverlauf v, und v anzusteuern, der durch die Steuerprogramme in den Speichern
15 und 16 sichergestellt wird. Jedesmal wenn Uber den Signalgeber 17 die Steuereinrichtung 12
zur Zeit t; angesteuert wird, wird nach einer Vorlaufzeit t, der Vorschubantrieb entsprechend dem
Geschwindigkeitsverlauf v, und v, betéatigt, wodurch der gewiinschte, intermittierende
Vorschubantrieb sichergestellt wird. Wie den Fig. 3 und 4 enthommen werden kann, hangt die
zeitliche Steuerung der Motoren 10 von der Hubfrequenz des Schubkurbelantriebes ab. Es muf}
daher der Geschwindigkeitsverlauf v an die jeweilige Hubfrequenz angepafit werden, wie es auch
erforderlich ist, die Vorlaufzeit t, an die Hubfrequenz anzupassen. Zu diesem Zweck wird das im
Speicher 16 abgespeicherte von der Hubfrequenz des Sagegatters 3 abhéngige Steuerprogramm
mit der jeweiligen Hubfrequenz in der Recheneinheit 13 so verrechnet, da® die entsprechenden
Sollwerte an die Lageregler 14 in Abhé&ngigkeit von den jeweiligen Hubfrequenzen vorgegeben
werden kénnen. Die Hubfrequenz selbst wird Gber einen Mittelwertbildner 20 der Recheneinheit 13
vorgelegt, so dal} allfallige Schwankungen ausgeglichen werden kénnen.

Um die Vorschubgeschwindigkeiten an verschiedene Anforderungen anpassen zu kénnen,
kdnnen die hiefur vorzugebenden Parameter Uber eine Eingabe 21 der Steuereinrichtung 12
eingestellt werden. Uber diese Parameter kénnen beispielsweise die Amplituden der
Geschwindigkeitsverlaufe v, verandert werden, wie dies in der Fig. 4 strichliert angedeutet ist. Uber
entsprechende Parameter kénnen aber auch Anderungen im Bereich des Uberhanges der
Séageblatter 5 berlcksichtigt werden, um den Geschwindigkeitsverlauf v, entsprechend
anzugleichen.

PATENTANSPRUCHE:

1. Gattersdge mit einem uber einen Schubkurbelantrieb antreibbaren Sagegatter, dessen
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parallele, nur in einer Hubrichtung schneidende Sageblatter einen Uberhang aufweisen,
und mit einem Vorschubférderer fur das Schnittgut, der mit Hilfe wenigstens eines vom
Schubkurbelantrieb gesonderten, an eine Steuereinrichtung angeschlossenen Motors
wahrend des Arbeitshubes des S&gegatters in  Abhangigkeit von  der
Schnittgeschwindigkeit intermittierend antreibbar ist, dadurch gekennzeichnet, daf die an
einen Signalgeber (17) fir eine vorgegebene Drehstellung des Schubkurbelantriebes (4)
angeschlossene Steuereinrichtung (12) den Motor (10) in Abhangigkeit vom Ansprechen
des Signalgebers (17) entsprechend einem abgespeicherten, an die jeweilige Hubfrequenz
des Schubkurbelantriebes (4) anpaflbaren Steuerprogramm fur einen Férderschritt
ansteuert.

Gattersdge nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal} der Signalgeber (17) aus
einem Geber fur die Totpunktlage des Schubkurbelantriebes am Ende des Arbeitshubes
besteht.

Gattersage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Steuereinrichtung
(12) Speicher (15, 16) far ein von der Drehzahl des Schubkurbelantriebes abhzngiges und
ein davon unabhéngiges Steuerprogramm fir einen Schnittgutvorschub entsprechend der
vom Uberhang der Sageblatter (5) bedingten Sageblattfreistellung aufweist.

Gattersédge nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf} die
Steuereinrichtung (12) an eine Eingabe (21) fur unterschiedliche Steuerparameter
angeschlossen ist.

Gattersdge nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dal der
Vorschubantrieb zwei (ber die Steuereinrichtung (12) gesondert ansteuerbare, dem
Vorschubférderer (6) in Vorschubrichtung vor und hinter dem Sagegatter (3) zugeordnete
Motoren (10) aufweist.

HIEZU 3 BLATT ZEICHNUNGEN
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