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Bei einem Zuteiler (1) zum Zuteilen von
Schnittholzteilen (2) von einem Stauférderer (3) zu
einem Mitnehmerforderer (4), wird vorgeschlagen,
dass der Zuteiler (1) eine, an einer ersten
Bewegungsvorrichtung  (5) angeordnete, erste
Klemmbacke (6) und eine, an einer zweiten
Bewegungsvorrichtung (7) angeordnete, zweite
Klemmbacke (8) aufweist, dass zwischen der ersten
Bewegungsvorrichtung  (5) und der zweiten
Bewegungsvorrichtung (7) ein Foérderbereich (9)
angeordnet ist, und dass die erste Klemmbacke (6)
und die zweite Klemmbacke (8) eine Klemmeinheit
(10) ausbilden, um ein Schnittholzteil (2) im
Forderbereich (9) einzuklemmen und durch eine
gleichgerichtete Bewegung der ersten Klemmbacke
(6) und der zweiten Klemmbacke (8) in einem
eingeklemmten Zustand zu transportieren.
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ZUSAMMENFASSUNG

Bei einem Zuteiler (1) zum Zuteilen von Schnittholzteilen (2) von einem
Stauforderer (3) zu einem Mitnehmerforderer (4), wird vorgeschlagen, dass der
Zuteiler (1) eine, an einer ersten Bewegungsvorrichtung (5) angeordnete, erste
Klemmbacke (6) und eine, an einer zweiten Bewegungsvorrichtung (7)
angeordnete, zweite Klemmbacke (8) aufweist, dass zwischen der ersten
Bewegungsvorrichtung (5) und der zweiten Bewegungsvorrichtung (7) ein
Forderbereich (9) angeordnet ist, und dass die erste Klemmbacke (6) und die
zweite Klemmbacke (8) eine Klemmeinheit (10) ausbilden, um ein Schnittholzteil
(2) im Forderbereich (9) einzuklemmen und durch eine gleichgerichtete Bewegung
der ersten Klemmbacke (6) und der zweiten Klemmbacke (8) in einem

eingeklemmten Zustand zu transportieren.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft einen Zuteiler zum Zuteilen von Schnittholzteilen von einem
Stauforderer zu einem Mitnehmerforderer gemaB dem Oberbegriff des

Patentanspruches 1.

Das Zuteilen ist ein Prozessschritt bei der Holzverarbeitung, bei welcher
Schnittholzteile, beispielsweise Schnittholzbretter, von einer ungetakteten
Forderung in eine taktgebundene Forderung libergefiihrt werden. Hierbei liegen die
Schnittholzteile in der ungetakteten Forderung als angestauter Film von
aneinanderliegenden Schnittholzteilen vor, wobei die Schnittholzteile durch den
Zuteiler einzeln an einen Mitnehmerforderer tibergeben werden, wobei pro
Mitnehmer des Mitnehmerforderers ein Schnittholzteil zugeordnet werden soll.
Herkommliche Zuteiler konnen hierbei betatigbare Rollen, Hebetische oder
Sternrader aufweisen, welche im Takt den Mitnehmern des Mitnehmerforderers

einzelne Schnittholzteile Gbergeben.

Nachteilig daran ist, dass beim Zuteilen die Schnittholzteile stark beschleunigt
werden missen, wobei es durch die unterschiedlichen Geometrien und durch die
Inhomogenitat des Werkstiicks haufig zu verschiedenen
Beschleunigungsbewegungen der Schnittholzteile kommt, da die Schnittholzteile in
den physikalischen Eigenschaften voneinander zum Teil stark differieren, oder ein
Schnittholzteil vom Zuteiler nicht vollstandig erfasst wird. Dadurch kommt es zu
nicht parallel gefuhrten Bewegungen der Schnittholzteile, welche in der
nachfolgenden Ubergabe in den Mitnehmerforderer eine inkorrekte Einlagerung
verursacht und diese manuell wieder korrigiert werden muss. Dies fuhrt zu einer
erhohten Storanfalligkeit im Bereich des Zuteilers, vor allem bei steigender
Taktzahl.

Aufgabe der Erfindung ist es daher einen Zuteiler der eingangs genannten Art
anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden werden kdnnen, mit
welchem ein Zuteilen der Schnittholzteile von einem Stauforderer zu einem

Mitnehmerforderer auch bei hohen Taktraten zuverlassig erfolgen kann.
Erfindungsgemal wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass das Zuteilen von Schnittholzteilen auch bei

2720




2 34621/mo

hohen Taktraten und damit verbunden auch bei hohen Beschleunigungen
zuverlassig erfolgt, da das einzelne Schnittholzteil beim Zuteilen eingeklemmt und
damit in seiner Bewegungsfreiheit eingeschrankt wird. Hierbei kann das
Schnittholzteil durch die beiden Klemmbacken eingeklemmt und in diesem
eingeklemmten Zustand beschleunigt und geordnet an den Mitnehmerforderer
weitergegeben werden. Durch die Anordnung der Bewegungsvorrichtungen an
beiden Seiten des Forderbereiches konnen Schnittholzstiicke unterschiedlichster
GroBen auch bei hohen Taktraten zuverlassig eingeklemmt und so zugeteilt
werden. Da die Bewegungsvorrichtungen in den Forderbereich nicht eingreifen,
konnen weiters eine Vielzaht an Bewegungsvorrichtungen und Kiemmbacken
verwendet werden, ohne dass sich diese gegenseitig blockieren, wodurch ebenfalls

eine hohe Taktrate erhalten werden kann.

Durch die zwangsgefuhrte Beschleunigung der Schnittholzteile wird eine geringe
Storanfalligkeit des Zuteilvorgangs erzielt und damit verbunden ein sehr hoher

Anlagenwirkungsgrad erreicht.

Die Erfindung betrifft weiters ein Zuteilsystem gemaB dem Oberbegriff des

Patentanspruches 6 mit diesem Zuteiler.

Weiters betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Zuteilen von Schnittholzteilen mit

einem Zuteiler gemaB dem Patentanspruch 10.

Aufgabe der Erfindung ist es daher weiters ein zum Zuteilen von Schnittholzteilen
mit einem Zuteiler anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden
werden konnen, mit welchem ein Zuteilen der Schnittholzteile von einem
Stauforderer zu einem Mitnehmerforderer auch bei hohen Taktraten zuverlassig

erfolgen kann.
Die Vorteile des Verfahrens entsprechen den Vorteilen des Zuteilers.
Die Unteranspriiche betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.

Ausdricklich wird hiermit auf den Wortlaut der Patentanspriiche Bezug genommen,
wodurch die Anspriiche an dieser Stelle durch Bezugnahme in die Beschreibung

eingefugt sind und als wortlich wiedergegeben gelten.
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Die Erfindung wird unter Bezugnahme auf die beigeschlossenen Zeichnungen, in
welchen lediglich bevorzugte Ausfiihrungsformen beispielhaft dargestellt sind,

naher beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 eine erste bevorzugte Ausfiihrungsform eines Zuteilersystems in

Seitenansicht;

Fig. 2 ein Teil der erste bevorzugten Ausfiihrungsform des Zuteilersystems als

axonometrischen Darstellung; und

Fig. 3 eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsform eines Zuteilersystems in

Seitenansicht.

Die Fig. 1 bis 3 zeigen bevorzugte Ausfiihrungsformen eines Zuteiler 1 zum Zuteilen
von Schnittholzteilen 2 von einem Stauforderer 3 zu einem Mitnehmerforderer 4.
Ein Zuteiler 1 ist eine Vorrichtung in der Holzverarbeitung, bei welche
Schnittholzteile, insbesondere Schnittware und/oder Schnittholzbretter, von einer
ungetakteten Forderung, insbesondere in Form eines Stauforderers 3, in eine
taktgebundene Forderung, insbesondere in Form eines Mitnehmerforderers 4,
ubergefuhrt, wobei einzelne Schnittholzteile gezielt an von dem Stauférderer 3 an

den Mitnehmerforderer 4 iibergeben werden.

Vorgesehen ist, dass der Zuteiler 1 eine, an einer ersten Bewegungsvorrichtung 5
angeordnete, erste Klemmbacke 6 und eine, an einer zweiten
Bewegungsvorrichtung 7 angeordnete, zweite Klemmbacke 8 aufweist, dass
zwischen der ersten Bewegungsvorrichtung 5 und der zweiten
Bewegungsvorrichtung 7 ein Forderbereich 9 angeordnet ist, und dass die erste
Klemmbacke 6 und die zweite Klemmbacke 8 eine Klemmeinheit 10 ausbilden, um
ein Schnittholzteil 2 im Forderbereich 9 einzuklemmen und durch eine
gleichgerichtete Bewegung der ersten Klemmbacke 6 und der zweiten Klemmbacke

8 in einem eingeklemmten Zustand zu transportieren.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass das Zuteilen von Schnittholzteilen auch bei
hohen Taktraten und damit verbunden auch bei hohen Beschleunigungen
zuverlassig erfolgt, da das einzelne Schnittholzteil 2 beim Zuteilen eingeklemmt

und damit in seiner Bewegungsfreiheit eingeschrankt wird beziehungsweise die
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Zuteilung in der Bewegungsrichtung definiert erfolgt. Hierbei kann das
Schnittholzteil 2 durch die beiden Klemmbacken 6,8 eingeklemmt und in diesem
eingeklemmten Zustand beschleunigt und geordnet an den Mitnehmerforderer 4
weitergegeben werden. Durch die Anordnung der Bewegungsvorrichtungen 5,7 an
beiden Seiten des Forderbereiches 9 konnen Schnittholzstiicke 2 unterschiedlichster
GroBen auch bei hohen Taktraten zuverlassig eingeklemmt und so zugeteilt
werden. Da die Bewegungsvorrichtungen 5,7 in den Forderbereich 9 nicht
eingreifen, konnen weiters eine Vielzahl an Bewegungsvorrichtungen 5,7,12,14 und
Klemmbacken 6,8,13,15 verwendet werden, ohne dass sich diese gegenseitig

blockieren. Dabei kann ebenfalls eine Erh6hung der Taktrate erreicht werden.

Weiters ist ein Zuteilsystem 17 umfassend einen Stauforderer 3 und einen _
Mitnehmerfdrderer 4 vorgesehen, wobei der Zuteiler 1 zwischen dem Stauforderer
3 und dem Mitnehmerforderer 4 angeordnet ist, um ein Schnittholzteil 2 von dem
Stauforderer 3 zu dem Mitnehmerforderer 4 zu transportieren. Der Forderbereich 9
reicht hierbei vom Stauforderer 3, wo die Schnittholzteile 2 vom Zuteiler 1
aufgegriffen werden, bis zum Mitnehmerforderer 4, wo die Schnittholzteile 2 vom
Zuteiler 1 wieder freigegeben werden. Der Mitnehmerférderer 4 kann insbesondre
eine Vielzahl an Mitnehmern 18 aufweisen, wobei pro Mitnehmer 18 ein

Schnittholzstiick zugeteilt werden soll.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der Stauforderer 3 und/oder der
Mitnehmerforderer 4 als Querforderer ausgebildet sind, also das Schnittholzteil 2

quer zu seiner Langserstreckung transportieren.

Weiters ist ein Verfahren zum Zuteilen von Schnittholzteilen 2 mit dem Zuteiler 1
vorgesehen, wobei das Schnittholzteil 2 in einem Aufgriffbereich des
Forderbereiches 9 zwischen der, an der ersten Bewegungsvorrichtung 5
angeordneten, ersten Klemmbacke 6 und der, an der zweiten
Bewegungsvorrichtung 7 angeordneten, zweiten Klemmbacke 8 eingeklemmt wird,
wobei der Forderbereich 9 zwischen der ersten Bewegungsvorrichtung 5 und der
zweiten Bewegungsvorrichtung 7 angeordnet ist, wobei das Schnittholzteil 2 durch
eine gleichgerichtete Bewegung der ersten Klemmbacke 6 und der zweiten
Klemmbacke 8 in einem eingeklemmten Zustand durch den Forderbereich 9
transportiert und in einem Absetzbereich des Forderbereiches 9 wieder freigegeben

5720




34621/mo
wird.

Die Klemmbacken 6,8 sind vorgesehen das Schnittholzteil 2 zwischen ihnen
einzuklemmen und damit festzuhalten. Die erste Klemmbacke 6 und die zweite
Klemmbacke 8 bilden zusammen eine Klemmeinheit 10, welche vorgesehen ist ein
einzelnes Schnittholzteil 2 einzuklemmen. Hierbei kann die erste Klemmbacke 6
eine erste Klemmflache aufweisen und die zweite Klemmbacke 8 eine zweite
Klemmflache aufweisen, wobei zumindest im Klemmzustand die erste Klemmflache
parallel zu der zweiten Klemmflache angeordnet ist, und weiters besonders
bevorzugt die erste Klemmflache genau gegeniiber von der zweiten Klemmflache

angeordnet ist

Die erste Klemmbacke 6 ist durch eine erste Bewegungsvorrichtung 5 vorgebbar
bewegbar angeordnet, und die zweite Klemmbacke 8 ist durch eine zweite
Bewegungsvorrichtung 7 vorgebbar bewegbar angeordnet. Hierbei kdnnen
insbesondere die jeweiligen Klemmbacken 6,8 fest an der jeweiligen
Bewegungsvorrichtung 5,7 angeordnet sein, wobei die Klemmkraft fur die
Klemmbacken 6,8 von den Bewegungsvorrichtungen 5,7 erzeugt werden und iiber

die Klemmbacken 6,8 an das Schnittholzteil weitergeleitet werden.

Das Einklemmen des Schnittholzteiles 2 erfolgt besonders bevorzugt durch eine
gerade Relativbewegung der ersten Klemmbacke 6 und der zweiten Klemmbacke 8
zueinander, wobei besonders bevorzugt die beiden Klemmflichen parallel

zueinander verbleiben.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass beim Einklemmen sich die Klemmbacken
6,8 normal auf eine Oberflache des Schnittholzteiles 2 zubewegen, also beim
Einklemmen keine seitliche Bewegungskomponente relativ zum Schnittholzteil 2
vorkommt. Dadurch kommt es zu einer kontrollierten und gut steuerbaren
Einklemmung an gut definierbaren Punkten, ohne dass das Schnittholzteil 2 beim

Einklemmen bereits beschleunigt wird, ohne komplett eingeklemmt zu sein.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das Schnittholzteil 2 erst nach komplett
erfolgter Einklemmung durch die Klemmbacken 6,8 durch die

Bewegungsvorrichtungen 5,7 beschleunigt wird.
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Weiters kann bevorzugt vorgesehen sein, dass die Klemmeinheit 10 eine vorgebbare
Mehrzahl an ersten Klemmbacken 6 und zweiten Klemmbacken 8 aufweist, und dass
die ersten Klemmbacken 6 entlang einer Quererstreckung des Zuteilers 1
angeordnet sind und sich parallel miteinander bewegen. Hierbei kénnen die
einzelnen Klemmbacken 6,8 insbesondere an jeweils einer eigenen
Bewegungsvorrichtung 5,7 angeordnet sein. Die Quererstreckung Zuteilers 1 ist
parallel zu der Langserstreckung des Schnittholzteiles 2. Dadurch kann ein
einzelnes Schnittholzteil 2 von mehreren Klemmbacken 6,8 eingeklemmt und

Zuverlassig transportiert werden.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Klemmeinheit 10 jeweils eine erste
Klemmbacke 6 und eine zweite Klemmbacke 8 umfasst, welche insbesondere das
Schnittholzteil 2 mittig einklemmen. Durch die mittige Einklemmung werden die
Drehmomente des Schnittholzteils 2 beim beschleunigen gering gehalten. Eine

derartige Ausfiihrungsform ist in der Fig. 2 dargestellt.

Zwischen den Bewegungsvorrichtungen 5,7 ist der Forderbereich 9 angeordnet. Der
Forderbereich 9 ist hierbei jener raumliche Bereich, welche von den
Schnittholzteilen 2 beim Transport gequert wird. Hierbei ist der Aufgriffbereich,
also der Bereich an dem der Zuteiler 1 ein einzelnes Schnittholzteil 2 einklemmt,
an einem ersten Ende des Forderbereichs und der Absetzbereich, also der Bereich
an dem der Zuteiler 1 das einzelne Schnittholzteil 2 wieder freigibt, dem ersten

Ende gegeniiberliegenden, zweiten Ende des Forderbereichs angeordnet.

Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Bewegungsvorrichtungen 5,7 im
Betrieb auBerhalb des Forderbereiches 9 verbleiben, wodurch eine zuriickeilende
Bewegungsvorrichtung 5,7 nicht mit einem transportierten Schnittholzteil 2

kollidieren kann.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass - in Betriebslage gesehen - die erste
Bewegungsvorrichtung 5 unterhalb des Forderbereiches 9 angeordnet ist und die
zweite Bewegungsvorrichtung 7 oberhalb des Forderbereiches 9 angeordnet ist.
Dies hat den Vorteil, dass zumindest fiir die erste Bewegungsvorrichtung 5 gut
vorhersehbar ist, wann die erste Klemmbacke 6 mit dem Schnittholzteil 6 in

Kontakt kommt.
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Durch die Klemmeinheit 10 wird das Schnittholzteil 2 im Forderbereich 9
eingeklemmt und durch eine gleichgerichtete Bewegung der ersten Klemmbacke 6
und der zweiten Klemmbacke 8 in dem eingeklemmten Zustand beschleunigt und
transportiert. Die gleichgerichtete Bewegung bedeutet in diesem Sinne, dass die
erste Klemmbacke 6 und die zweite Klemmbacke 8 beim Transport die relative

Lage und Orientierung zueinander nicht verandern.

Hierbei kann vorgesehen sein, dass in dem Aufgriffbereich durch eine Bewegung der
ersten Bewegungsvorrichtung 5 und der zweiten Bewegungsvorrichtung 7 die erste
Klemmflache und die zweite Klemmflache aufeinander in eine Klemmposition
zubewegbar sind, um ein einzelnes Schnittholzteil 2 zwischen der erste

Klemmflache und die zweite Klemmflache einzuklemmen.

Weiters kann vorgesehen sein, und dass in dem Absetzbereich die erste
Klemmflache und die zweite Klemmflache durch eine Bewegung der ersten
Bewegungsvorrichtung 5 und der zweiten Bewegungsvorrichtung 7 voneinander in
eine Freigabeposition wegbewegbar sind, um das eingeklemmte Schnittholzteil 2 im

Absetzbereich freizugeben.

Nach Freigabe des Schnittholzteiles 2 werden die Klemmbacken 6,8 durch die
Bewegungsvorrichtungen 5,7 wider zu dem Aufgriffbereich gebracht. Durch die
Anordnung der Bewegungsvorrichtungen 5,7 auBerhalb des Forderbereiches 9 kann

diese Rickfiihrung besonders schnell erfolgen.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Forderbereich 9 im
Wesentlichen eben ist. Dies bedeutet, dass das Schnittholzteil 2 in dem
eingeklemmten Zustand im Wesentlichen in einer Ebene, also translatorisch entlang
einer Geraden, beschleunigt und transportiert wird. Dadurch ergibt sich der
Vorteil, dass beim Transport des Schnittholzteiles 2 keine Drehmomente entstehen,

welche die Schnittholzteile aus der Einklemmung befreien kdnnten.
Der Forderbereich 9 kann im Wesentlichen waagrecht angeordnet sein.

Hierbei konnen besonders bevorzugt beim Transport des Schnittholzteiles 2 die
erste Klemmflache und die zweite Klemmflache in jeweils einer parallel

verlaufenden Ebene verbleiben.
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Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass eine Beschleunigung des
Schnittholzteiles 2 beim Zuteilen ausschlieBlich im durch die erste Klemmbacke 6

und die zweite Klemmbacke 8 eingeklemmten Zustand erfolgt.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass sich ein Mitnehmer 18 des
Mitnehmerforderers 4 in einem Absetzbereich des Forderbereiches 9 mit einer
Mitnehmergeschwindigkeit bewegt, und dass die Klemmeinheit 10 das
Schnittholzteil 2 im Absetzbereich bei einer parallel zum Mitnehmer 18 erfolgenden

Bewegung freigibt.

Hierbei kann vorgesehen sein, dass sich der Mitnehmer 18 des Mitnehmerforderers
4 in dem Absetzbereich des Forderbereiches 9 mit der Mitnehmergeschwindigkeit
bewegt, und dass das Schnittholzteil 2 im eingeklemmten Zustand auf die
Mitnehmergeschwindigkeit beschleunigt wird und an den Mitnehmer 18 {ibergeben
wird, und anschlieBend von der ersten Klemmbacke 6 und der zweiten Klemmbacke
8 freigegeben wird. Hierbei kann insbesondere vorgesehen sein, dass das
Schnittholzteil 2 an den Mitnehmer 18 bereits angelehnt ist, bevor das
Schnittholzteil 2 von der Klemmeinheit 10 freigegeben wird. Dadurch kann die
Ubergabe des Schnittholzteiles 2 an den Mitnehmerforderer 4 ohne eine

Beschleunigung des Schnittholzteiles 2 im uneingeklemmten Zustand erfolgen.

Der Stauforderer 3 kann insbesondere als ein Forderband und/oder ein Rollenband
ausgebildet sein, bei welchen die einzelnen Schnittholzteile 2 bis zu einem
Anschlag, welcher bereits im Forderbereich 9, insbesondere im Aufgriffbereich,
angeordnet ist, transportiert werden. An diesem Anschlag liegen die

Schnittholzteile 2 aneinander an und werden aufgestaut.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Stauforderer 3 dem Aufgriffbereich des
Forderbereiches 9 ein, mit dem Zuteiler 1 wirkverbundenes, Sensorsystem
aufweist, und dass eine Einklemmbewegung der Klemmeinheit 10 nur dann erfolgt,
wenn vom Sensorsystem ein Schnittholzteil 2 im Aufgriffbereich erfasst ist.
Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das Sensorsystem mit einer, die
Bewegungsvorrichtungen steuernde, Steuervorrichtung des Zuteilers 1
wirkverbunden ist. Das Sensorsystem kann insbesondere als eine
Lichtschrankenanlage ausgebildet sein. Durch das Sensorsystem kann sichergestellt
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werden, dass tatsachlich ein Schnittholzteil im Aufgriffbereich angeordnet ist,

welches von den Klemmbacken 6,8 erfasst werden kann.

Weiters kann vorgesehen sein, dass das Sensorsystem eine - in Betriebslage in
Hohenrichtung verlaufende - Hohe eines im Aufgriffbereich angeordneten
Schnittholzteiles 2 misst, und diese gemessene Hohe an den Zuteiler 1,
insbesondere die Steuervorrichtung, weiterleitet. Durch die Information der Hohe
des einzuklemmenden Schnittholzteiles konnen die Klemmbacken 6,8 gezielt auf
die jeweilige Hohe zugesteuert werden, wobei Schnittholzteile 1 mit einer weiten

Variation der Breite schnell und zuverlassig zugeteilt werden konnen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass wenigstens eine der Klemmbacken 6,8
und/oder wenigstens eine der Bewegungsvorrichtungen 5,7 einen Druckaufnehmer
aufweist. Der Druckaufnehmer kann insbesondere mit der Steuereinheit verbunden
sein. Durch den Druckaufnehmer kann eine vorgegebene Einklemmkraft der

Klemmbacken 6,8 erreicht werden.

Der Druckaufnehmer kann insbesondere in einem Dampfungselement angeordnet
sein. Dabei kann vorgesehen sein, dass das Dampfungselement zwischen der ersten
Klemmbacke 6 und/oder der zweiten Klemmbacke 8 und der zugeordneten

Bewegungsvorrichtung 5,7 angeordnet ist.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Stauforderer 3 in einem
Aufgriffbereich des Forderbereiches 9 einen beweglichen Stauforderriickhaltehaken
19 umfasst. Der Stauforderriickhaltehaken 19 bildet hierbei einen vorgebbar
entfernbaren Anschlag fiir den Stauférderer 3. Hierbei wird ein Schnittholzteil 2
vom Stauforderer 3 transportiert, bis am Stauforderriickhaltehaken 19 anliegt.
Dann wird dieses Schnittholzteil 2 vom Zuteiler eingeklemmt und der
Stauforderriickhaltehaken 19 wird aus einer Riickhalteposition wegbewegt, wobei
dieser das eingeklemmte Schnittholzteil 2 freigibt, welches dann vom Zuteiler 1,
bevorzugt horizontal, abtransportiert wird. Danach wird der
Stauforderriickhaltehaken 19 wieder in die Riickhalteposition bewegt, um
nachfolgende Schnittholzteile 2 des Stauforderers 3 riickzuhalten. Vorteilhaft am
beweglichen Stauforderriickhaltehaken 19 ist, dass der Zuteiler 1 das eingeklemmte

Schnittholzstiick 2 nicht tber den Anschlag heben muss, wodurch ein Drehmoment
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erzeugt werden wiirde. Durch den Stauforderriickhaltehaken 19 kann der Anschlag
weiters besonders hoch ausgebildet werden, wodurch ein am Anschlag
auftreffendes Schnittholzstiick mit groBer Hohe sich nicht {iber den Anschlag

hinwegdrehen kann.

Alternativ kann ein fester Anschlag vorgesehen sein, wobei der Zuteiler 1 das

Schnittholzteil 2 iiber diesen hinweg hebt.

Besonders bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die erste Bewegungsvorrichtung 5
und/oder die zweite Bewegungsvorrichtung 7 als gelenkiger Arm 11 ausgebildet
sind. Insbesondere kann die erste Bewegungsvorrichtung 5 und/oder die zweite
Bewegungsvorrichtung 7 als Knick-Arm mit einem Drehgelenk 20 zwischen zwei
Armsegmenten ausgebildet sein. Durch die Ausbildung mit gelenkigen Armen 11
kann der Zuteiler besonders vielseitig ausgebildet werden und fiir eine groBe
Variation unterschiedlich ausgebildeter Schnittholzteile 2 verwendet werden. Fig. 1
und 2 zeigen eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Zuteilers, bei welcher die

Bewegungsvorrichtungen 5,7 als gelenkige Arme 11 ausgebildet sind.

Der Arm 11 kann insbesondere an einem ersten Ende gelenkig gelagert sein und an

einem zweiten Ende die Klemmbacke 6,8 aufweisen.

Weiters kann vorgesehen sein, dass eine Drehachse des Drehgelenkes 20 parallel zu
der Quererstreckung des Zuteilers 1 verlauft. Insbesondere kann vorgesehen sein,
dass sich der Arm 11 im Wesentlichen innerhalb einer normal zur Quererstreckung
des Zuteilers 1 verlaufenden Ebene bewegt. Dadurch kdnnen eine Vielzahl an
beweglichen Armen 11 entlang der Quererstreckung des Zuteilers 1 angeordnet

werden, ohne sich in der Bewegung gegenseitig zu behindern.

Die Bewegung der Arme 11 kann insbesondere mittels einer Servosteuerung 21
erfolgen. Die Servosteuerung 21 kann mittels der Steuervorrichtung gesteuert

werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass die erste Bewegungsvorrichtung 5 und/oder die
zweite Bewegungsvorrichtung 7 einen entlang einer Schiene 22 vorgebbar
bewegbaren Schlitten 23 umfasst, und dass die erste Klemmbacke 6 und/oder die
zweite Klemmbacke 8 Uiber ein Bewegungselement 24 bewegbar am Schlitten 23
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angeordnet sind. Die Schienen 22 kdnnen insbesondere parallel zum Forderbereich
verlaufen. Das Bewegungselement 24 erlaubt eine Bewegung der Klemmbacken 6,8
normal zur Bewegungsrichtung des Schlittens 23. Durch den Schlitten 23 kann die
Bewegungsvorrichtung 5,7 besonders einfach ausgebildet werden, wobei eine
Betatigung der Bewegungselemente 24 nur zum Einklemmen oder Freigeben des
Schnittholzteils notwendig ist. Fig. 3 zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungsform des

Zuteilers, bei welcher die Bewegungsvorrichtungen 5,7 Schlitten umfasst sind.

Besonders bevorzugt kann weiters vorgesehen sein, dass der Zuteiler 1 eine an
einer dritten Bewegungsvorrichtung 12 angeordnete dritte Klemmbacke 13 und eine
an einer vierten Bewegungsvorrichtung 14 angeordnete vierte Klemmbacke 15
aufweist, dass die dritte Klemmbacke 13 und die vierte Klemmbacke 15 eine
weitere Klemmeinheit 16 ausbilden, um phasenverschoben zu der, von der ersten
Klemmbacke 6 und der zweiten Klemmbacke 8 gebildeten, Klemmeinheit 10 ein
weiteres Schnittholzteil 2 im Forderbereich 9 einzuklemmen und durch eine
gleichgerichtete Bewegung der dritten Klemmbacke 13 und der vierten
Klemmbacke 15 in einem eingeklemmten Zustand zu transportieren. Die weitere
Klemmeinheit 16 kann hierbei entlang der Quererstreckung des Zuteilers 1 versetzt
zur Klemmeinheit 10 angeordnet sein. Die weitere Klemmeinheit 16 kann analog zu
der Klemmeinheit 10 betrieben werden. Durch die weitere Klemmeinheit 16 kann
pro Bewegungszyklus des Zuteilers 1 ein zusatzliches Schnittholzteil 2 zugeteilt
werden, wodurch noch hohere Taktraten des Mitnehmerforderers 4 moglich sind. In

Fig. 1 ist die weitere Klemmeinheit 16 strichliniert dargestellt.

Patentanspruche:
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DI DR. FERDINAND GIBLER

DI DR. WOLFGANG POTH GIBLER&POTH
A i d .

Tademark atiormeys o PATENTANWALTE

PATENTANSPRUCHE

1. Zuteiler (1) zum Zuteilen von Schnittholzteilen (2) von einem
Stauforderer (3) zu einem Mitnehmerforderer (4), dadurch gekennzeichnet, dass
der Zuteiler (1) eine, an einer ersten Bewegungsvorrichtung (5) angeordnete, erste
Klemmbacke (6) und eine, an einer zweiten Bewegungsvorrichtung (7)
angeordnete, zweite Klemmbacke (8) aufweist, dass zwischen der ersten
Bewegungsvorrichtung (5) und der zweiten Bewegungsvorrichtung (7) ein
Forderbereich (9) angeordnet ist, und dass die erste Klemmbacke (6) und die
zweite Klemmbacke (8) eine Klemmeinheit (10) ausbilden, um ein Schnittholzteil
(2) im Forderbereich (9) einzuklemmen und durch eine gleichgerichtete Bewegung
der ersten Klemmbacke (6) und der zweiten Klemmbacke (8) in einem

eingeklemmten Zustand zu transportieren.

2. Zuteiler (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Bewegungsvorrichtung (5) und/oder die zweite Bewegungsvorrichtung (7) als

gelenkiger Arm (11) ausgebildet sind.

3. Zuteiler (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass - in
Betriebslage gesehen - die erste Bewegungsvorrichtung (5) unterhalb des
Forderbereiches (9) angeordnet ist und die zweite Bewegungsvorrichtung (7)

oberhalb des Forderbereiches (9) angeordnet ist.

4. Zuteiler (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, dass der Forderbereich (9) im Wesentlichen eben ist.

5. Zuteiler (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
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gekennzeichnet, dass der Zuteiler (1) eine an einer dritten Bewegungsvorrichtung
(12) angeordnete dritte Klemmbacke (13) und eine an einer vierten
Bewegungsvorrichtung (14) angeordnete vierte Klemmbacke (15) aufweist, dass die
dritte Klemmbacke (13) und die vierte Klemmbacke (15) eine weitere
Klemmeinheit (16) ausbilden, um phasenverschoben zu der, von der ersten
Klemmbacke (6) und der zweiten Klemmbacke (8) gebildeten, Klemmeinheit (10)
ein weiteres Schnittholzteil (2) im Forderbereich (9) einzuklemmen und durch eine
gleichgerichtete Bewegung der dritten Klemmbacke (13) und der vierten
Klemmbacke (15) in einem eingeklemmten Zustand zu transportieren.

6. Zuteilsystem (17) umfassend einen Stauforderer (3) und einen
Mitnehmerforderer (4), dadurch gekennzeichnet, dass ein Zuteiler (1) nach einem
der Anspriche 1 bis 5 zwischen dem Stauforderer (3) und dem Mitnehmerforderer
(4) angeordnet ist, um ein Schnittholzteil (2) von dem Stauférderer (3) zu dem

Mitnehmerforderer (4) zu transportieren.

7. Zuteilsystem (17) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass sich
ein Mitnehmer (18) des Mitnehmerforderers (4) in einem Absetzbereich des
Forderbereiches (9) mit einer Mitnehmergeschwindigkeit bewegt, und dass die
Klemmeinheit (10) das Schnittholzteil (2) im Absetzbereich bei einer parallel zum

Mitnehmer (18) erfolgenden Bewegung freigibt.

8. Zuteilsystem (17) nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stauforderer (3) in einem Aufgriffbereich des Forderbereiches (9) einen

beweglichen Stauforderriickhaltehaken (19) umfasst.

9. Zuteilsystem (17) nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass der Stauférderer (3) in einem Aufgriffbereich des
Forderbereiches (9) ein, mit dem Zuteiler (1) wirkverbundenes, Sensorsystem
aufweist, und dass eine Einklemmbewegung der Klemmeinheit (10) nur dann
erfolgt, wenn vom Sensorsystem ein Schnittholzteil (2) im Aufgriffbereich erfasst

ist.

10. Verfahren zum Zuteilen von Schnittholzteilen (2) mit einem Zuteiler (1),

wobei ein Schnittholzteil (2) in einem Aufgriffbereich eines Forderbereiches (9)
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zwischen einer, an einer ersten Bewegungsvorrichtung (5) angeordneten, ersten
Klemmbacke (6) und einer, an einer zweiten Bewegungsvorrichtung (7)
angeordneten, zweiten Klemmbacke (8) eingeklemmt wird, wobei der
Forderbereich (9) zwischen der ersten Bewegungsvorrichtung (5) und der zweiten
Bewegungsvorrichtung (7) angeordnet ist, wobei das Schnittholzteil (2) durch eine
gleichgerichtete Bewegung der ersten Klemmbacke (6) und der zweiten
Klemmbacke (8) in einem eingeklemmten Zustand durch den Férderbereich (9)
transportiert und in einem Absetzbereich des Forderbereiches (9) wieder

freigegeben wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass sich ein
Mitnehmer (18) des Mitnehmerfarderers (4) in dem Absetzbereich des
Forderbereiches (9) mit einer Mitnehmergeschwindigkeit bewegt, und dass das
Schnittholzteil (2) im eingeklemmten Zustand auf die Mitnehmergeschwindigkeit
beschleunigt wird und an den Mitnehmer (18) tibergeben wird, und anschlieBend

von der ersten Klemmbacke (6) und der zweiten Klemmbacke (8) freigegeben wird.

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schnittholzteil (2) in dem eingeklemmten Zustand im Wesentlichen in einer Ebene

transportiert wird.

Lo 0o &

Gibler & Poth Patentanwalte OG
(Dr. F. Gibler oder Dr. W. Poth)
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1. Zuteiler (1) zum Zuteilen von Schnittholzteilen (2) von einem
Stauforderer (3) zu einem Mitnehmerforderer (4), wobei der Zuteiler (1) eine, an
einer ersten Bewegungsvorrichtung (5) angeordnete, erste Klemmbacke (6) und
eine, an einer zweiten Bewegungsvorrichtung (7) angeordnete, zweite Klemmbacke
(8) aufweist, wobei zwischen der ersten Bewegungsvorrichtung (5) und der zweiten
Bewegungsvorrichtung (7) ein Forderbereich (9) angeordnet ist, wobei die erste
Klemmbacke (6) und die zweite Klemmbacke (8) eine Klemmeinheit (10) ausbilden,
um ein Schnittholzteil (2) im Forderbereich (9) einzuklemmen und durch eine
gleichgerichtete Bewegung der ersten Klemmbacke (6) und der zweiten
Klemmbacke (8) in einem eingeklemmten Zustand zu transportieren, dadurch
gekennzeichnet, dass - in Betriebslage gesehen - die erste Bewegungsvorrichtung
(5) unterhalb des Forderbereiches (9) angeordnet ist und die zweite

Bewegungsvorrichtung (7) oberhalb des Forderbereiches (9) angeordnet ist.

2. Zuteiler (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Bewegungsvorrichtung (5) und/oder die zweite Bewegungsvorrichtung (7) als

gelenkiger Arm (11) ausgebildet sind.

3. Zuteiler (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 2, dadurch

gekennzeichnet, dass der Forderbereich (9) im Wesentlichen eben ist.

4, Zuteiler (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Zuteiler (1) eine an einer dritten Bewegungsvorrichtung

(12) angeordnete dritte Klemmbacke (13) und eine an einer vierten

18/20 [ ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )
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Bewegungsvorrichtung (14) angeordnete vierte Klemmbacke (15) aufweist, dass die
dritte Klemmbacke (13) und die vierte Klemmbacke (15) eine weitere
Klemmeinheit (16) ausbilden, um phasenverschoben zu der, von der ersten
Klemmbacke (6) und der zweiten Klemmbacke (8) gebildeten, Klemmeinheit (10)
ein weiteres Schnittholzteil (2) im Forderbereich (9) einzuklemmen und durch eine
gleichgerichtete Bewegung der dritten Klemmbacke (13) und der vierten

Klemmbacke (15) in einem eingeklemmten Zustand zu transportieren.

5. Zuteilsystem (17) umfassend einen Stauforderer (3) und einen
Mitnehmerforderer (4), dadurch gekennzeichnet, dass ein Zuteiler (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 4 zwischen dem Stauforderer (3) und dem Mitnehmerforderer
(4) angeordnet ist, um ein Schnittholzteil (2) von dem Stauférderer (3) zu dem

Mitnehmerforderer (4) zu transportieren.

6. Zuteilsystem (17) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass sich
ein Mitnehmer (18) des Mitnehmerforderers (4) in einem Absetzbereich des
Forderbereiches (9) mit einer Mitnehmergeschwindigkeit bewegt, und dass die
Klemmeinheit (10) das Schnittholzteil (2) im Absetzbereich bei einer parallel zum

Mitnehmer (18) erfolgenden Bewegung freigibt.

7. Zuteilsystem (17) nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stauforderer (3) in einem Aufgriffbereich des Forderbereiches (9) einen

beweglichen Stauforderriickhaltehaken (19) umfasst.

8. Zuteilsystem (17) nach einem der Anspriiche 5 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Stauforderer (3) in einem Aufgriffbereich des
Forderbereiches (9) ein, mit dem Zuteiler (1) wirkverbundenes, Sensorsystem
aufweist, und dass eine Einklemmbewegung der Klemmeinheit (10) nur dann
erfolgt, wenn vom Sensorsystem ein Schnittholzteil (2) im Aufgriffbereich erfasst

ist.

9. Verfahren zum Zuteilen von Schnittholzteilen (2) mit einem Zuteiler (1),
wobei ein Schnittholzteil (2) in einem Aufgriffbereich eines Férderbereiches (9)
zwischen einer, an einer ersten Bewegungsvorrichtung (5) angeordneten, ersten

Klemmbacke (6) und einer, an einer zweiten Bewegungsvorrichtung (7)
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angeordneten, zweiten Klemmbacke (8) eingeklemmt wird, wobei der
Forderbereich (9) zwischen der unterhalb des Forderbereiches (9) angeordneten
ersten Bewegungsvorrichtung (5) und der oberhalb des Forderbereiches (9)
angeordneten zweiten Bewegungsvorrichtung (7) angeordnet ist, wobei das
Schnittholzteil (2) durch eine gleichgerichtete Bewegung der ersten Klemmbacke
(6) und der zweiten Klemmbacke (8) in einem eingeklemmten Zustand durch den
Forderbereich (9) transportiert und in einem Absetzbereich des Forderbereiches (9)

wieder freigegeben wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass sich ein
Mitnehmer (18) des Mitnehmerforderers (4) in dem Absetzbereich des
Forderbereiches (9) mit einer Mitnehmergeschwindigkeit bewegt, und dass das
Schnittholzteil (2) im eingeklemmten Zustand auf die Mitnehmergeschwindigkeit
beschleunigt wird und an den Mitnehmer (18) libergeben wird, und anschliefend

von der ersten Klemmbacke (6) und der zweiten Klemmbacke (8) freigegeben wird.

1. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das
Schnittholzteil (2) in dem eingeklemmten Zustand im Wesentlichen in einer Ebene

transportiert wird.

i

Gibler & Foth Patentanwalte OG
(Dr. F. Gibler oder Dr. W. Poth)
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