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Verfahren und Vorrichtung zur spanenden Zerlegung von Baumstimmen in allseitig bearbeitete
Holzerzeugnisse, wie Bretter und Kantholz.

@ Die Baumstimme werden vierseitig angeflacht und

die Baumkanten rechtwinklig herausgefrist und es
werden an mindestens zwei gegeniiberliegenden Seiten
Seitenbretter durch Sigeschnitte abgetrennt. Die voll-
stindige Beseitigung der Baumoberfliche steht dabei ei-
ner maximalen Holzausnutzung entgegen. Wird weniger
angeflacht, miissen die Kantenausfrisungen grosser sein
und umgekehrt. Durch die Erfindung wird eine bessere
Holzausnutzung dadurch erreicht, dass zuerst verhiltnis-
missig wenig angeflacht und an den Kanten (le - 1h)
Teilausfrasungen erzeugt werden, die jeweils an zwei ge-
geniiberliegende Abflachungen (l1a, 1b) angrenzen. Die
durch diese Teilausfrisungen begrenzten Seitenbretter
(11, 1m) werden dann abgetrennt. Darauf werden die ver-
bliebenen Baumkantenteile in einem weiteren Arbeitsgang
ausgefrist und darauf die senkrecht zu den ersten Seiten-
brettern (11, 1m) liegenden weiteren Seitenbretter (i,
1k) abgetrennt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur spanenden Zerlegung von Baum-
stimmen in allseitig bearbeitete Holzerzeugnisse, wie Bret-
ter und Kantholz, wobei die Baumstimme vierseitig ange-
flacht und die Baumkanten rechtwinklig herausgefrist wer-
den und an mindestens zwei gegeniiberliegenden Seiten
Seitenbretter durch S#geschnitte abgetrennt werden, gekenn-
zeichnet durch die Folge der Verfahrensschritte:

a) zwei gegeniiberliegende Seiten (la, 1b) des Baum-
stammes (1) werden angeflacht;

b) der Baumstamm (1) wird um seine Lingsachse um
90° gewendet;

c¢) die beiden anderen gegeniiberliegenden Seiten (lc,
1d) des Baumstammes (1) werden angeflacht;

d) die vier Baumkanten (la, 1f, 1g, 1h) werden teilwei-
se herausgefrist;

e) die jeweils zwischen einer oberen und einer unteren
Baumkanten-Ausfrisung liegenden Seitenbretter (1i, 1k)
werden durch mindestens einen senkrechten Sigeschnitt
abgetrennt;

f) der Baumstamm (1) wird um seine Léngsachse um
90° gewendet;

g) die verbliebenen vier Baumkanten (le, 1f, 1g, 1h)
werden vollsiZindig herausgefrist;

h) die jeweils zwischen einer oberen und einer unteren
Baumkanten-Ausfriasung liegenden Seitenbretter (11, 1m)
werden durch mindestens einen senkrechten Sigeschnitt ab-
getrennt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass zwischen den Verfahrensschritten c) und d) oder zwi-
schen diesen Verfahrensschritten und zwischen den Verfah-
rensschritten f) und g) jeweils die gegeniiberliegenden Sei-
tenflidchen (1c, 1d bzw. 1a, 1b) vermessen werden und in
Abhiingigkeit von diesen Messergebnissen eine Hohenver-
stellung der Fraswerkzeuge (11 bzw. 16) fiir das Heraus-
friisen der Baumkanten [Verfahrensschritte d) bzw. g)] vor-
genommen wird.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung der Verfahrensschrit-
te b) und f) des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einer
den Baumstamm aufnehmenden Transporteinrichtung und
einer in einem Maschinengestell gelagerten Wendevorrich-
tung, dadurch gekennzeichnet, dass die Wendevorrich-
tung (4, 14) zwei an gegeniiberliegende Seitenflichen des
Baumstammes (1) andriickbare Greifarme (21, 22) auf-
weist und dass die Greifarme (21, 22) schwenkbar an einem
im Maschinengestell (25) um die Stammléngsachse drehbar
gelagerten Drehrahmen (27) angebracht sind.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Greifarme (21, 22) mit antreibbaren Walzen
(23, 24) versehen sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die beiden Greifarme (21, 22) durch mindestens
eine druckmittelbetitigte Kolben-Zylinder-Einheit (28) ge-
lenkig miteinander verbunden sind.

6. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Drehrahmen ein in mindestens drei Fiihrungs-
rollenr (26) im Maschinengestell (25) gelagerter Drehkranz
27) ist.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur spanenden Zer-
legung von: Baumstimmen in allseitig bearbeitete Holzer-
zeugnisse, wie Bretter und Kantholz, wobei die Baumstim-
me vierseitig angeflacht und die Baumkanten rechtwinklig
herausgefrést werden und an mindestens zwei gegeniiber-
liegenden Seiten Seitenbretter durch Sigeschnitte abge-
trennt werden.

Eine weitgehende Anpassung an den runden Ausgangs-
querschnitt des Baumstammes, d.h. eine moglichst grosse
Holzausnutzung, kann erreicht werden, indem ein Baum-
stamm durch senkrechte Sigeschnitte in baumkantige Bret-

s ter unterschiedlicher Breite zerlegt wird, die anschliessend

besdumt werden. Hierbei ist es jedoch erforderlich, jedes

einzelne Brett zu besiumen, was mit verhéltnismissig gros-
sem Aufwand verbunden ist, insbesondere auch wenn eine
weitgehende Automatisierung des Besdumvorganges ange-
strebt wird.

Es ist bekannt, Baumstéimme vor dem Zersigen in Bret-
ter und/oder Kantholz derart vorzubearbeiten, dass zun#chst
die vier Seiten des Baumstammes angeflacht und aus den
verbleibenden Baumkanten rechtwinklige Ausfriasungen
herausgefrast werden. An zwei gegeniiberliegenden Seiten
des Baumstammes werden dann durch jeweils einen senk-
rechten Ségeschnitt Seitenbretter abgetrennt. Der verblei-
bende, im Querschnitt rechteckige Teil des Baumstammes,
der mdoglichst keine Waldkanten mehr aufweisen soll, kann
20 anschliessend in Bretter und/oder Kantholz zersigt werden.

Dieses. bekannten Verfahren ermdglicht zwar einen weit- -
gehend automatisierten Arbeitsablauf, jedoch ist die Holz-
ausnutzung nicht optimal, weil entweder die Anflachungen
an der Oberseite und der Unterseite des Baumstammes

25 verhéltnisméssig gross sein miissen oder in Kauf genommen
werden muss, dass am Baumstamm noch Waldkanten ver-
bleiben, so dass auch nach dem Abtrennen der Seitenbret-
ter an den beiden Seiten des Baumstammes noch Bretter
entstehen, die besdumt werden miissen.

30 Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der
eingangs genannten Art so auszubilden, dass bei einem weit-
gehend automatisierten Arbeitsablauf eine moglichst opti-
male Holzausnutzung erreicht wird, d.h. dass der Flichen-
anteil der gesdgten Holzerzeugnisse am gesamten Stamm-

35 querschnitt moglichst gross ist.

Diese Aufgabe wird durch die erfindungsgemisse Folge
der im Hauptanspruch gekennzeichneten Verfahrensschritte
erreicht. Durch das zweimalige Wenden des Baumstammes
wird die Mdoglichkeit geschaffen, aus allen vier Seiten des

40 Baumstammes zur besseren Holzausnutzung Seitenbretter
zu erzeugen, die jedoch durch das vorangehende Heraus-
frisen der Baumkanten so vorbereitet sind, dass sie keine
Baumkanten mehr aufweisen, so dass kein Besdumen mehr
erforderlich ist. Mit dem erfindungsgemissen Verfahren

45 wird daher ein optimaler Kompromiss zwischen den sich
einander an sich widersprechenden Forderungen erzielt,
einerseits eine grosstmogliche Holzausnutzung zu erreichen
und andererseits einen weitgehend automatisierten Arbeits-
ablauf zu ermdglichen.

so  Weitere vorteithafte Ausgestaltungen des Erfindungs-
gedankens sind Gegenstand von abhéingigen Anspriichen.

Die Erfindung betrifft auch eine vorteilhafte Vorrich-
tung zur Durchfithrung der beim erfindungsgeméssen Ver-

fahren notwendigen Wendevorginge.
55
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Die Erfindung wird nachfolgend an einem Ausfithrungs-
beispiel ndher erldutert, das in der Zeichnung dargestellt
ist. Es zeigt:

Fig. 1 in vereinfachter Darstellungsweise in einer Drauf-
60 sicht eine Anlage zur vollautomatischen allseitigen Bear-
beitung eines Holzstammes,
Fig. 2 in einer vereinfachten Seitenansicht eine in der
Anlage nach Fig. 1 verwendete Wendevorrichtung,
. Fig. 3 die Wendevorrichtung nach Fig. 2 in Stirnan-
65 sicht, o
.- Fig. 3xeime Teitansicht gemiss der Fig. 3in-einer Stel-
Tung wihrend des Wendevorganges, ]
Fig. 4 einen Baumstamm im Querschnitt zur Er%’éuterung
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der beim erfindungsgemassen Verfahren aufeinanderfolgen-
den Bearbeitungsvorginge, und

Fig. 5 einen Baumstamm im Querschnitt dhnlich der
Fig. 4, wobei jedoch an jeder Seite zwei Seitenbretter ab-
getrennt werden.

Ein Holzstamm 1 durchlduft in gerader Linie die links
in Fig. 1 gezeigte Anlage in Richtung des Pfeiles P, d.h.
von unten nach oben in der Zeichnung. Die in den einzel-
nen Stationen der Anlage erfolgenden Bearbeitungsvorginge
und die sich dabrei ergebenden Baumstamm-Querschnitte
sind jeweils daneben dargestelit.

In einem Profilzerspaner 2 werden zunichst zwei Sei-
tenflichen 1a und 1b des Holzstammes durch Messerk&p-
fe 3 abgefrist. Anschliessend wird der Holzstamm 1 in
einer Wendevorrichtung 4 von Greiferwalzen 5 erfasst und
um seine Langsachse um 90° gewendet.

Auf einer durch die gesamte Anlage gefiihrten, in Fig. 1
nicht dargestellten Transporteinrichtung gelangt der Baum-
stamm 1 dann in einen zweiten Profilzerspaner 6 mit Mes-
serkdpfen 7, wo auch die beiden anderen gegeniiberliegen-
den Seiten 1c und 1d des Baumstammes 1 angeflacht wer-
den. Jeweils zwischen den Seitenflichen 1a, 1d, 1b und 1c
verbleiben Baumkanten 1e, 1f, 1g bzw. 1h.

Der vierseitig angeflachte Baumstamm 1 gelangt dann
in eine Messstation 8, in der seine beiden Seitenfliichen 1c
und 1d vermessen werden. Die Messeinrichtungen 9 sind in
Fig. 1 ebenfalls nur angedeutet; dabei kann es sich bei-
spielsweise um Rasterkameras handeln.

In einer nachfolgenden Bearbeitungsstation 10 sind
Messerkdpfe 11 mit senkrechter Drehachse angeordnet, die
die Baumkanten le, 1f, 1g und 1h teilweise herausfrisen.
Die Hoheneinstellung dieser Messerkopfe 11 erfolgt in
Abhingigkeit des von den Messeinrichtungen 9 gelieferten
Messergebnisses derart, dass an den Seitenfliichen 1d und Ic
keine Reste von Waldkanten mehr verbleiben. Unmittelbar
danach werden durch in der Bearbeitungsstation 10 mit
horizontalen Drehachsen angeordnete Doppelkreissigen 12,
13 an beiden Seitenflichen 1d und Ic Seitenbretter 1i und
1k abgetrennt. Anschliessend wird der Baumstamm 1 in
einer Wendevorrichtung 14, die in ihrem Aufbau der Wen-
devorrichtung 4 entspricht, um seine Lingsachse um 90°
gewendet. In dieser Lage erfolgt in einer Messstation 15,
die in ihrem Aufbau der Messstation 8 gleicht, das Ver-
messen der Seitenflichen 1a und 1b. Das so gewonnene
Messergebnis dient wieder zur Hoheneinstellung von Mes-
serkopfen 16 zum Herausfrisen der noch verbliebenen
Reste der Waldkanten le, 1f, 1g und 1h in einer Bearbei-
tungsstation 17, die ebenso wie die Bearbeitungsstation 10
aufgebaut ist und ebenfalls zwei Paare von Kreissigen 18,
19 mit horizontaler Drehachse aufweist, mit denen an den
Seitenflichen 1a und 1b Seitenbretter 11 und 1m abge-
trennt werden.

Die Messstation 15 kann auch entfallen, wobei dann in
der Messstation 8 die vollstindige Vermessung aller Sei-
tenflichen vorgenommen wird. In diesem Fall dient das in
der Messstation 8 gewonnene Messergebnis nicht nur wie

wv

w

(=3

639892

beschrieben zur Hoheneinstellung der Messerkopfe 11, son-
dern auch der MesserkGpfe 16.

In den Fig. 2, 3 und 3a ist die Wendevorrichtung 14
dargestellt, die in ihrem Aufbau der Wendevorrichtung 4
entspricht.

Der Baumstamm 1 wird auf einem angetriebenen Rol-
lenbett 20 transportiert. Sobald der Baumstamm 1 in den
Bereich der Wendevorrichtung 14 gelangt, wird er an zwei
gegeniiberliegenden Seitenflédchen durch an Greiferarmen
21, 22 angebrachte antreibbare Walzen 23, 24 erfasst. Die
Greiferarme 21, 22 sind schwenkbar an einem in einem
Maschinengestell 25 mittels Fithrungsrollen 26 drehbar ge-
lagerten Drehkranz 27 schwenkbar angebracht. Die beiden
Greiferarme 21, 22 sind durch eine druckmittelbetitigte
Kolben-Zylinder-Einheit 28 gelenkig miteinander verbun-
den. Die Kolben-Zylinder-Einheit 28 driickt die beiden Wal-
zen 23, 24 gegen den Baumstamm 1, wihrend ein (nicht
dargestellter) Wendeantrieb den Drehkranz 27 soweit dreht,
dass der Baumstamm 1 um seine Lingsachse um 90° ge-
wendet wird. Anschliessend wird der Baumstamm 1 durch
die Walzen 23, 24 wieder freigegeben.

Fig. 3a zeigt gegeniiber der Fig. 3 eine Zwischenstellung
bei der Wendebewegung.

Aus Fig. 4 erkennt man, dass der urspriingliche, kreis- *
formige Querschnitt des Baumstammes in seinen Seiten-
bereichen durch die an allen vier Seiten des Baumstammes 1
abgetrennten Seitenbretter 1i, 1k, 11 und 1m gut ausgenutzt
wird, wihrend eine quadratische Querschnittsflziche fiir ein
Kantholz dazwischen verbleibt, das wiederum in Bretter,
Bohlen, Kanthdlzer und dgl. zerlegt werden kann.

In dhnlicher Darstellungsweise wie in Fig. 4 ist in Fig. 5
gezeigt, dass an allen vier Seiten auch mehr als ein Seiten-
brett abgetrennt werden kanmn, beispielsweise jeweils zwei
Seitenbretter, wie in Fig, 5 dargestellt. Aus der Querschnitts-
darstellung erkennt man, dass in diesem Fall die Messer-
kopfe 11 bzw. 16 nicht nur einfache, rechtwinklige Stufen
an den Baumkanten ausfrisen, sondern jeweils eine Dop-
pelstufe, da das dusserste Seitenbrett schmaler ist als das
néchste, weiter innen liegende Seitenbrett.

Man erkennt aus Fig. 5 weiter, dass mit dieser stiirke-
ren Abstufung im Bereich der Waldkanten eine noch bes-
sere Holzausnutzung méglich ist, d.h. eine noch stiirkere
Anniherung des ausgenutzten Holzquerschnitts an den run-
den Gesamtquerschnitt des Baumstammes.

Diese Aufteilung des Baumstammes nach Fig. 5 bietet
sich insbesondere fiir dickere Baumstimme mit einem
Durchmesser von iiber 25 cm bis ca. 40 cm an. Zum Aus-
friasen der Ecken konnen die Messerkopfe 11, 16 als Stu-
fenfriser ausgefiihrt sein oder, es konnen zwei hintereinan-
der und versetzt zueinander angeordnete Friser benutzt wer-
den. Das dussere Seitenbrett wird jeweils mit den Kreissé-
gen 12, 13 bzw. 18,19 abgetrennt, wihrend sich fiir das
Abtrennen des inneren Seitenbretts wegen der grisseren

ss Schnitthohe Bandsiigen als besonders geeignet erwiesen ha-

ben.

4 Blitter Zeichnungen



639 892
4 Blitter Nr. 1

1 FIG.1 18— 1 f—18
m 1 =] ] —
m ' 1
"
=4 F 16 1
17— = =
010
T \\!_JLJF‘ I—LLH 19— [
1— 1|
] i 1
i | I [ a
15 16 16
1b
71— 23 /11.
1L—1U;L£“I—-——— 12 — —-12
1 = —
1K i 2 ‘Cj }:”
. \\_/
I /'/Ej__j—/_ Ti
10__61 B/ I 1 13— 1 —13
B ‘\lr H |
I ‘]1< ] >11 1c 1 1d
L7171 g 9
1— (7 {1
= 1c 1|0 1d
§—1 > 1h le
= 1c 1d
o— )1
: T
'g 1b f
1 5 ; —1




639 892
4 Bldtter Nr. 2

DE 914

72

44

€ 9id

Z 914

9Z —

-
b

— S

OXO




639 892
4 Blitter Nr. 3

FIG.4



639 892

4 Blitter Nr. 4




	BIBLIOGRAPHY
	CLAIMS
	DRAWINGS

