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(54) DREHMASCHINE ZUR HERSTELLUNG VON HALBKUGELN AN HOLZROHLINGEN

(57) Die Erfindung betrifft eine Drehmaschine mit ho-
her Produktivität, die zur Erzeugung einer Halbkugel (S)
an einem oder an beiden Enden von Holzrohlingen (1a)
mit kreisförmigem Querschnitt oder von Holzrohlingen
(1b) mit quadratischem Querschnitt verwendet wird. Die
Drehmaschine, gemäß der Erfindung, weist als Haupte-
lement eine Vorrichtung zum Drehen auf, die als

Schneidwerkzeug ein Kreissägeblatt (5) verwendet, das
außer der axialen Drehbewegung eine Präzessionsbe-
wegung mit einer Schwingungsfrequenz von ca 83
Schwingungen/s durchführt. Im Bau der Drehmaschine
gibt es noch eine Einrichtung zur zur Bestimmung und
Festlegung des Radius r für die gedrehte Halbkugel (S).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Drehmaschine mit
hoher Produktivität, die zur Herstellung von Halbkugeln
an den Enden von Holzrohlingen mit kreisförmigem oder
mit quadratischem Querschnitt bestimmt ist.
[0002] Zum Drehen bestimmter Geometrien an den
Enden von Holzrohlingen mit kreisförmigem oder mit
quadratischem Querschnitt wird manuelles Generieren
der gewünschten Geometrie oder Kopieren nach Scha-
blonen verwendet. In diesem Sinn sind den Autoren fol-
gende Dokumente bekannt:

[D1]- Perju Costel, Drehmaschine für die Holzbear-
beitung durch Kopieren, Patent OSIM,
RO116467/28.02.2001,(B1). Dieses Dokument be-
schreibt eine Kopierdrehmaschine mit Verwendung
von Schablonen, die haupsächlich in kleinen Tisch-
lereien oder in Kleinserienwerken verwendet wird.
Außer dem Kopiersystem verfügt die Drehmaschine
auch über eine Finiereinheit zum Schleifen der ge-
drehten Teile.
[D2] - Olteanu Gheorghe, Kopiervorrichtung für
Drehbänke, Patent OSIM, RO111748 / 30.01.1997,
(B1). In diesem Dokument wird eine Kopiervorrich-
tung für Drehbänke beschrieben, die zur Erzeugung
von konischen und profilierten Oberflächen be-
stimmt ist. Bei der erfindungsgemäßen Vorrichtung
handelt es sich um eine Einrichtung, die an Stelle
des Kreuzwagens einer Metalldrehmaschine mon-
tiert wird. Das Kopiergerät besteht aus einem festen
Schlitten, auf dem ein mobiler Schlitten gleitet. Auf
dem Schlitten ist ein Drehstahlrsupport und ein Ab-
taster, der einem gewissen Schabion folgt, montiert.
Bei dieser Lösung ist die Produktivität bei der Bear-
beitung von Holzrohlingen mit kreisförmigem Quer-
schnitt, wegen wiederhohltem Vorschub des Dreh-
eisens, erheblich verringert. Wird ein Holzrohling mit
einem quadratförmigem Querschnitt gedreht, ist die
Produktivität aufgrund einer noch größeren Anzahl
wiederhohlten Vorschüben noch geringer als bei den
Holzrohlingen mit kreisförmigem Querschnitt. Auch
die geometrische Reproduzierbarkeit für die in [D1]
und [D2] beschriebenen Lösungen ist recht gering
[D3] - Gutt Gheorghe, Amariei Sonia, Vorrichtung
zum Drehen von Halbkugeln am Ende von Holzroh-
lingen, Patentvorschlag OSIM A00425 /15.07.2019.
Im Dokument wird eine Vorrichtung zum Drehen ei-
ner Halbkugel an zylindrischen Holzrohlingen be-
schrieben. Die Vorrichtung wird auf den Kreuzschlit-
ten einer Drehmaschine montiert und beinhaltet ei-
nen rotierenden Körper, einen Handhebel und ein
HSS Dreheisen. Die Erzeugung der Halbkugel er-
folgt durch Drehen des Dreheisens, mit einem Win-
kel von 90°, um einen Punkt der dem Mittelpunkt des
Kreises entspricht, der die Halbkugel beschreibt. Die
Vorrichtung hat einerseits den Nachteil, dass beim
Drehen einer Halbkugel am Ende eines Holzrohlings

mehrerer Vorschübe des Längsschlittens der Dre-
maschine, gekoppelt mit den rotierenden Vorschü-
ben des Dreheisens, durchgeführt werden müssen,
andererseits sichert diese Vorrichtung aber eine ein-
wandfreie geometrische Reproduzierbarkeit eines
Halbkreises.
[D4] - Gutt Gheorghe, Amariei Sonia, OSIM
A00430/17.07.2019, Drehmaschine zum Herstellen
von Halbkugeln an Holzrohlingen. Der Patentvor-
schlag hat denselben Inhalt wie diese Version und
wurde an das rumänische Patentamt weitergeleitet

[0003] Das technische Problem, das durch die Erfin-
dung gelöst wird, besteht in einer Drehmaschine, die da-
zu bestimmt ist mit hoher Produktivität, durch eine einzi-
ge Rotationsbewegung eines Schneidsystems, an Holz-
rohlingen mit kreisförmigem Querschnitt oder an Holz-
rohlingen mit quadratförmigem Querschnitt, an einem
oder an beiden Enden, mit sehr guter geometrischer Re-
produzierbarkeit und niedriger Oberflächenrauheit, eine
Halbkugel zu generieren.
[0004] Zum Unterschied der klassischen Drehens, bei
dem das Dreheisen statisch wirkt und der Rohling rotiert,
rotiert das Schneidwerkzeug bei der erfindungsgemäßen
Lösung. Das Schneidwerkzeug ist ein Kreissägeblatt mit
kleinem Durchmesser, angetrieben von einem Elektro-
motor mit einer Drehzahl von ca 5000 U/min, und dreht
sich in der entgegengesetzten Drehrichtung des Holz-
rohlings. Neben der Drehbewegung führt das Kreissä-
geblatt auch eine Präzessionsbewegung mit einer Fre-
quenz von 83 Oszillationen/Sekunde durch bei einer Am-
plitude die sich nach dem Radius der bearbeiteten Halb-
kugel einstellt. Die Verwendung einer Präzessionsbewe-
gung ermöglicht durch eine einfache konstruktive Lö-
sung das Entfernen von Material vom Holzrohling unter
Verwendung eines einzigen rotierenden Vorschubs des
Schneidwerkzeuges.
[0005] Durch die Anwendung der Erfindung werden
folgende Vorteile erzielt

- hohe Produktivität, weil zum Drehen einer Halbkugel
am Ende eines Holzrohlings ein einziger Vorschub
des Schneidwerkzeuges, verwendet wird. Zum Pro-
duktivitätszuwachs trägt auch die hohe kumulative
Schnittgeschwindigkeit bei die aus der Summe der
Drehgeschwindigkeit des Holzrohlings und der
Drehgeschwindigkeit des Kreissägeblattes gebildet
ist.

- geringe Rauheit der gedrehten Halbkugel, bewirkt
durch die hohe Zerspanungsgeschwindigkeit

- perfekte Geometrie der Halbkugel weil das Schneid-
werkzeug genau nach einem Halbkreis gedreht wird,
der den gleichen Mittelpunkt wie der der erzeugten
Halbkugel hat.

[0006] Im Folgenden wird ein Ausführungsbeispiel der
Erfindung in Bezug auf Fig.1, Fig. 2 und Fig.3, dargestellt:

1 2 
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Fig.1 - Vorderansicht der Drehmaschine
Fig.2 - Ansicht der Drehmaschine von oben
Fig.3 - Kinematisches Schema des Drehvorganges

[0007] Die Drehmaschine zur Erzeugung von Halbku-
geln S mit dem Radius r an einem oder an beiden Enden
eines Holzrohlings 1a mit kreisförmigem Querschnitt
oder eines Holzrohlings 1b mit quadratischem Quer-
schnitt hat als Tragkonstruktion eine Platte 2, eine Auf-
lage 3, und eine Konsole 4, alle aus Stahl. Das Schneid-
werkzeug ist ein Kreissägeblatt 5, mit einem Durchmes-
ser von 125 mm, einer Dicke von 1,8 mm und einer An-
zahl von 40 - 50 Zähnen aus Wolframkarbid und wird von
einem Elektromotor 6, durch zwei Riemenscheiben 7 und
8 und einen Keilriemen 9, mit einer Drehzahl von 5000
U/min angetrieben. Die Präzessionsbewegung des
Kreissägeblattes 5 wird mit zwei Scheiben 10 und 11,
die jede eine geneigte Seite aufweisen, generiert. Dem-
entsprechend steht das Kreissägeblatt 5, nach dessen
Festschraubung, mit einem voreingestellten Winkel, der
dem Radius r der Halbkugel entspricht, schräg zur Dreh-
achse. Die Drehung der Holzrohlinge 1a oder 1b erfolgt
durch ein Vierbackenfutter 12, einem Kugellagerkörper
13, einem Elektromotor 14, zwei Riemenscheiben 15 und
16 und zwei Keilriemen 17 und 18. Um einen bestimmten
Radius r der Halbkugel S festzulegen, wird eine Positi-
oniereinrichtung verwendet, die aus einem unteren Tisch
19, einem oberen Tisch 20, beide mit Shwalbenschwanz-
führung, einer gerändelten Schraube 21, einer Vorschub
Messtrommel 22, derer Teilung die Möglichkeit gibt den
Radius r in Zehntel-mm-Schritten zu messen, besteht.
Die Generierung der Halbkugel S erfolgt durch langsa-
mes Vorschubdrehen, der Konsole 4 mit Hilfe eines He-
bels 23, um einen Winkel von 90°. Um die Elektromotoren
6 und 14 beim Zurückkehren in die Ausgangsposition
automatisch zu stoppen, wird ein elektrischer Wegbe-
grenzer 24 verwendet.
[0008] Der Arbeitsmodus und die Reihenfolge der Ar-
beitsphasen beim Drehen einer Halbkugel sind wie folgt:

a) Im Vierbackenfutter 12 wird ein Holzrohling 1a mit
kreisförmigem Querschnitt oder ein Holzrohling 1b
mit quadratischem Querschnitt positioniert und
nacher festgeschraubt;
b) Es wird de Elektromotor 14 gestartet, der die Dre-
hung des Vierbackenfutters 12, einschließlich de
Holzrohlinge 1a oder 1b, sichert;
c) Es wird der Elektromotor 6 gestartet und nachher
die gerändelte Schraube 21, in Richtung eines Vor-
schubes des Kreissägeblattes gegen den Holzroh-
ling, langsam gedreht bis vom Letzteren, entspre-
chend dem Erreichen des vorgeschriebenen Wertes
für den Radius r, kleine Holzspäne abgetragen wer-
den.
d) Um den gesamten Zerspanungsvorschub de
Kreissägeblattes 5 zu ermöglichen wird die Konsole
4 mit dem Hebel 23 langsam gedreht bis die Vor-
schubbewegung durch einen mechanischen Be-

grenzungskörper gestoppt wird. Diese Situation ent-
spricht dem Erreichen eines Drehwinkels von 90°
und gleichzeitig der Generierung einer Halbkugel S
mit einem vorgegebenen Radius r. Zugleich mit dem
mechanischen Stoppen des Vorschubes wird auch
ein elektrischer Wegbegrenzer 24 aktiviert der in der
Schalttafel der Drehmaschine ein Schutzrelais unter
Spannung setzt dass seinerseits die Elektromotoren
6 und 14 automatisch abschaltet. Aus Gründen der
Arbeitssicherheit ist ein Neustart der beiden Elektro-
motoren, Zwecks Erzeugung einer anderen Halbku-
gel, nur durch Betätigen der Starttaste durch den
Bediener möglich.
e) Im Folgenden wird die Konsole 4 mithilfe des He-
bels 23 zurück in die Ausgangsposition gebracht bis
ein anderer mechanischer Wegbegrenzer die Bewe-
gung stoppt.
f) Der Holzrohling 1a oder 1b wird aus dem Vierba-
ckehfutter 12 entfernt und ein neuer Rohling einge-
spannt. Im Folgenden werden die Arbeitsphasen a)
- e) wiederholt

[0009] Um eine Halbkugel mit einem anderen Wert des
Radius r, bezogen auf die vorige Halbkugel, zu erhalten
wird nach der Befestigung des Holzrohlings im Vierba-
ckenfutter die gerändelten Schraube 21 gedreht bis die
Messtrommel 22 einen mit ca 3mm größeren Wert für
den Radius der neuen Halbkugel anzeigt. Im Folgenden
werden die Arbeitsfasen b) - e) für die neue Halbkugel S
durchgefürt. Ist der Wert der vorgegebene Radius der
neuen Halbkugel größer als der schon bearbeiteten
Halbkugel S muss die Amplitude a der Präzessionsbe-
wegung mit dem Wert r/π (r/3,14) vergrößert werden. Die-
ses wird dadurch erzielt indem das Scheibenpaar 10 und
11 mit einem entsprechenden anderen Scheibenpaar,
mit einem größeren Neigungswinkel, ersetzt wird. Um
mehrere Radiuswerte zu decken verfügt die Drehma-
schine über inen Satz von Scheibenpaaren.

Patentansprüche

1. Erfindung Drehmaschine zur Herstellung von Halb-
kugeln an Holzrohlingen, umfassend ein Kreissäge-
blatt (5), ein Vierbackenfutter (12) zwei Elektromo-
toren (6) und (14), dadurch gekennzeichnet dass,
zwecks Erzielung einer hohen Produktivität, einer
guten geometrischen Reproduzierbarkeit und einer
geringen Rauheit der Außenfläche einer Halbkugel
(S) mit einem gewissen Radius r, an einem Ende
oder an beiden Enden eines Holzrohlinges mit kreis-
förmigem (1a) oder mit quadratischen (1b) Quer-
schnitt, gemäß der Erfindung eine Drehmaschine
verwendet wird die in ihrem Bau als Hauptteil eine
Vorrichtung zum Drehen mit einem rotierenden
Schneidwerkzeug aufweist, das außer der Drehbe-
wegung um die eigene Achse noch eine pendelnde
Präzessionsdrehung durchführt, der Bau der Dreh-
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maschine beinhaltet noch eine Einrichtung zur Be-
stimmung und Festlegung des Radius für die ge-
drehte Halbkugel (S)

2. Vorrichtung zum Drehen, nach Anspruch Nr.1, da-
durch gekennzeichnet, dass diese aus einem Trä-
ger (3) aus Stahl besteht, der an de Unterseite einen
Bolzen aufweist, der seinerseits in einer Bronze-
buchse einer Konsole (4), ebenfalls aus Stahl, gela-
gert ist, die Symmetrieachse des Bolzens senkrecht
zur Symmetrieachse und zur Rotationsachse der
Holzrohlinge (1a) und (1b) liegt, und die Rotation,
der Vorrichtung zur Generierung der Geometrie der
Halbkugel (S) Mithilfe eines Handhebels (23) um ei-
nem Winkel von 90°, gemacht wird, wobei beim di-
rekten Vorschub eine rohe Holzabtragung erfolgt
und beim Umkehren des Vorschubes eine feine
Holzabtragung stattfindet.

3. Vorrichtung zum Drehen nach Anspruch Nr.1 und
nach Anspruch Nr.2, dadurch gekennzeichnet,
dass sich in ihrem Bau ein spanendes Schneidsys-
tem befindet dass auf dem Stahlträger (3) montiert
ist und seinerseits von einem rotierenden
Schneidwerkzeug , einem Elektromotor (6), zwei
Riemenscheiben (7) und (8) und einem Keilriemen
(9) gebildet ist.

4. Vorrichtung zum Drehen nach Anspruch Nr.1 und
nach Anspruch Nr.3, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schneidwerkzeug ein rotierendes Kreis-
sägeblatt (5), mit einem Durchmesser von 125 mm,
einer Dicke von 1,8 mm, beschichteten mit einer An-
zahl von 40-50 Wolfeamkarbid beschichteten Zäh-
nen ist, und mit einer Drehzahl von ca 5000 U/min
von einem Elektromotor (6) angetrieben wird.

5. Vorrichtung zum Drehen nach Anspruch Nr. 1, An-
spruch Nr.2, Anspruch Nr.3 und nach AnspruchNr.4,
dadurch gekennzeichnet, dass zur Erreichung des
Endmaßes der Halbkugel (S), entsprechend dem
Radius r, durch einen einmaligen Vorschub des
Kreissägeblattes (5) über den Holzrohling (1a) mit
kreisförmigem Querschnitt oder über den Holzroh-
ling (1b) mit quadratischem Querschnitt das Kreis-
sägeblatt außer der Rotationsbewegung eine Prä-
zessionsbewegung durchführt.

6. Vorrichtung zum Drehen nach Anspruch Nr. 1 An-
spruch Nr. 2, Anspruch Nr.3, Anspruch Nr.4 und
nach Anspruch Nr.5, dadurch gekennzeichnet,
dass Zwecks Entfernung des gesamten gespanten
Holzmaterials durch einen eimaligen Vorschub die
Amplitude a der Präzessionsbewegung des Kreisä-
geblattes (5) entlang ihrer Drehachse den Wert r/π
(r/3,14) haben muss

7. Präzessionsbewegung nach Anspruch Nr.1, An-

spruch Nr. 2, Anspruch Nr.3, Anspruch Nr.4, An-
spruch Nr. 5 und nach Anspruch Nr. 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die oszillierende Drehbewe-
gung des Kreissägeblattes (5) entlang seiner Dreh-
achse durch zwei schräge Kontaktflächen der Schei-
ben (10) und (11) erzielt wird, wobei der Winkel der
Oszillationsamplitude a dem Wert der Präzession
entspricht und bei einer Frequenz von ca 83 Präzes-
sionen/s, eine gute Entfernung des getrennten Holz-
materials und eine geringe Rauheit der gedrehten
Halbkugel (S) sichert.

8. Einrichtung zur Bestimmung des Radius r für die
Halbkugel nach Anspruch Nr.1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass diese aus einem unteren Tisch (19),
und einem oberen Tisch (20), beide mit Schwalben-
schwanzführung, einer gerändelten Schraube (21)
versehen mit einer Messtrommel (22), derer Teilun-
gen die Erfassung von Werten des Radius der Halb-
kugel (S) in Höhe von Zehntel-Millimetern Bereich
ermöglicht, besteht.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Erfindung Drehmaschine zur Herstellung von Halb-
kugeln an Holzrohlingen, umfassend ein Kreissäge-
blatt (5), ein Vierbackenfutter (12) zwei Elektromo-
toren (6) und (14), dadurch gekennzeichnet dass,
zwecks Erzeugung von Halbkugeln (S), mit einem
gewissen Radius r, an einem oder an beiden Enden
eines Holzrohlinges, mit kreisförmigem (1a) oder mit
quadratischen (1b) Querschnitt, eine Vorrichtung
verwendet wird, die ein rotierendes Schneidwerk-
zeug, ein rotierendes Vierbackenfutter (12) und eine
Tragkonstruktion aus Stahl, ihrereseite gebildet aus
einer Platte (2), einer Auflage (3), und einer Konsole
(4), aufweist.

2. Drehmaschine zur Herstellung von Halbkugeln,
nach Anspruch Nr.1, dadurch gekennzeichnet,
dass diese eine Vorrichtung zum Holzdrehen ent-
hält, die an der Auflage (3) einen Bolzen aufweist,
der in einer Bronzebuchse der Konsole (4), ebenfalls
aus Stahl, gelagert ist, und die Symmetrieachse des
Bolzens senkrecht und zentrisch zur Rotationsachse
der Holzrohlinge (1a) oder (1b) liegt.

3. Drehmaschine zur Herstellung von Halbkugeln,
nach Anspruch Nr.1 und Vorrichtung zum Drehen,
nach Anspruch Nr.2, dadurch gekennzeichnet,
dass zwecks der Drehung der Vorrichtung mit einem
Winkel von 90°, die Konsole (4) einen Handhebel
(23) besitzt.

4. Drehmaschine zur Herstellung von Halbkugeln,
nach Anspruch Nr.1 und Vorrichtung zum Drehen,
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nach Anspruch Nr.2, dadurch gekennzeichnet,
dass sich im Bau der Vorrichtung ein spanendes
Schneidsystem befindet dass auf dem oberen Tisch
(20) montiert ist und seinerseits aus einem rotieren-
den Schneidwerkzeug , einem Elektromotor (6),
zwei Riemenscheiben (7) und (8) und einem Keilrie-
men (9) gebildet ist.

5. Drehmaschine zur Herstellung von Halbkugeln,
nach Anspruch Nr.1 und Vorrichtung zum Drehen,
nach Anspruch Nr.2 und nach Anspruch Nr.3, und
Anspruch Nr.4 dadurch gekennzeichnet, daß das
Schneidwerkzeug ein rotierendes Kreissägeblatt
(5), mit einem Durchmesser von 125 mm, einer Di-
cke von 1,8 mm, beschichteten mit einer Anzahl von
40-50 Wolframkarbid Zähnen, ist und mit einer Dreh-
zahl von ca 5000 U/min von einem Elektromotor (6)
angetrieben wird.

6. Drehmaschine zur Herstellung von Halbkugeln,
nach Anspruch Nr.1, und Vorrichtung zum Drehen
nach Anspruch Nr.1-5, dadurch gekennzeichnet,
daß das Kreissägeblatt (5) auf zwei schräge Stahl-
scheiben (10) und (11) montiert ist, wobei der
Schrägstellwinkel dem Wert der Oszillationsampli-
tude a des Kreissägeblattes (5) angepasst ist,

7. Drehmaschine zur Herstellung von Halbkugeln,
nach Anspruch Nr.7, dadurch gekennzeichnet,
daß die Oszillationsamplitude a des Kreissägeblat-
tes (5) den Wert r/π (r/3,14) aufweist.

7 8 



EP 3 795 314 A1

6



EP 3 795 314 A1

7



EP 3 795 314 A1

8



EP 3 795 314 A1

9

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 795 314 A1

10

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 3 795 314 A1

11

IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFÜHRTE DOKUMENTE

Diese Liste der vom Anmelder aufgeführten Dokumente wurde ausschließlich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europäischen Patentdokumentes. Sie wurde mit größter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA übernimmt jedoch keinerlei Haftung für etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgeführte Patentdokumente

• RO 116467 B1 [0002]
• RO 111748 B1 [0002]

• WO 00425 A [0002]
• WO 00430 A [0002]


	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

