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69 Verfahren und Vorrichtung zur spanenden Zerlegung von Baumstimmen in Hauptware und
Seitenbretter.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur spanenden Zerlegung von Baumstim-
men in Hauptware und Seitenbretter, wobei die Seitenbretter
bei kontinuierlichem Vorschub der Baumstimme durch Si-
geschnitt von der Hauptware abgetrennt und durch quer zur
Stammléngsrichtung verlaufende Kappschnitte gekappt wer-
den, dadurch gekennzeichnet, dass die Kappschnitte vor den
die Seitenbretter abtrennenden Sigeschnitten durchgefiihrt
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass aus den zunichst vierseitig angeflachten Baumstdmmen
die Baumkanten vorzugsweise rechtwinklig herausgefrist
werden und dass anschliessend die Kappschnitte vor den die
Seitenbretter abtrennenden Sdgeschnitten durchgefiihrt wer-
den.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass die Baumstdmme zunéchst vierseitig angeflacht werden
und dass anschliessend die Kappschnitte durchgefiihrt wer-
den, bevor die Baumkanten herausgefrist werden.

4. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1-3, mit einer Vorschubeinrichtun g fir
die Baumstimme und beiderseits davon angeordneten, mit
der Vorschubgeschwindigkeit lingsverfahrbaren Kappsi-
gen, dadurch gekennzeichnet, dass die Kappségen (7) als
Kreisséigen ausgefiihrt und in Kappsigeeinheiten (8) gelagert
sind, dass die Kappségeeinheiten (8) an Stéindern (9) senk-
recht beweglich gefiihrt sind, und dass die Stinder (9) jeweils
auf einem in Vorschubrichtung verfahrbaren Schiitten (12)
angebracht sind.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Schlitten (12) jeweils mit einer Antriebseinrich-
tung (14) versehen sind, die in Gleichlauf mit der Vorschub-
einrichtung (5, 6) steuerbar ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass im Bereich der Kappségen seitliche Fithrungs- und

10

15

20

25

30

Vorschubrollen (6) fiir die angeflachten Baumstimme (1) an- -

geordnet sind.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur spanenden Zer-
legung von Baumstimmen in Hauptware und Seitenbretter,
wobei die Seitenbretter bei kontinuierlichem Vorschub der
Baumstimme durch Ségeschnitte von der Hauptware abge-
trennt und durch quer zur Stammlingsrichtung verlaufende
Kappschnitte gekappt werden. Die Erfindung betrifft weiter
eine Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens.

Bei der spanenden Zerlegung von Baumstimmen in
Hauptware und Seitenbretter wird eine moglichst vollstindi-
ge Holzausnutzung angestrebt, d.h. der Baumstammquer-
schnitt wird so aufgeteilt, dass ein grosstmogliches Volumen
an allseitig bearbeiteten Holzerzeugnissen, wie Bretter, Bal-
ken, Kantholz, erreicht wird.

Dabei ist aber zu beriicksichtigen, dass Baumstimme
keine genaue Zylinderform haben, sondern sogar im Ideal-
fall durch die natiirlich bedingte Abholzigkeit leicht kegel-
formig sind. Hinzu kommt fast in jedem Fall eine mehr oder
weniger starke Kriimmung des Baumstamms oder eine son-
stige Formabweichung. Diese Abweichungen von der Zylin-
derform fithren dazu, dass die Baumkanten oder Waldkan-
ten der Seitenbretter nicht gerade und gleichmissig verlau-
fen, sondern im Normalfall mindestens zu einem Ende des
Baumstammes hin aufeinanderzu verlaufen, so dass dieser
Teil des Seitenbretts nur noch ein Schwartenbrett darstellt.
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Deshalb ist es erforderlich, die Seitenbretter auf eine ge-

- ringere Linge als die Hauptware zu kappen. Dies geschieht

bei einem bekannten Verfahren (DE-OS 2 750 712) der ein- -
gangs genannten Art durch mit dem Baumstamm mitlaufen-
de Kappségen, die die Seitenbretter kappen, nachdem die
Seitenbretter durch Ségeschnitte von der Hauptware abge-
trennt wurden. Um zu verhindern, dass sich die bereits von
der Hauptware abgetrennten Seitenbretter beim Kappschnitt
an der Hauptware anlegen, so dass die Oberfliche der
Hauptware durch die Kappschnitte beschidigt wiirde, muss
bei dem bekannten Verfahren ein Spalikeil in den Sdgespalt
zwischen dem Seitenbrett und der Hauptware eingefiihrt
werden, der zugleich eine Abstiitzung fiir die Seitenbretter
bildet, die wihrend des Kappschnitts durch Klemmbacken
festgehalten werden miissen.

Die Notwendigkeit, zwischen die Seitenbretter und die
Hauptware Spaltkeile einzufiihren und die Seitenbretter
beim Kappschnitt festzuhalten, bedingt einen erheblichen
konstruktiven Aufwand. Die an den Spaltkeilen auftretende
Reibung verhindert ein schnelles Verfahren der Kappein-
richtung relativ zu dem Baumstamm, so dass einerseits die
Vorschubgeschwindigkeit des Baumstamms beschrinkt ist
und andererseits keine ausreichende Zeit zur Verfiigung
steht, um mehrere Kappschnitte anzubringen. Mehrere
Kappschnitte wiren aber erwiinscht, wean der als Abfall
oder Schwartenbrett abgekappte Teil des Seitenbretts ver-
hiltnisméssig lang ist und deshalb noch einmal oder mehrere
Male unterteilt werden sollte, (1) z.B. fiir eine einfache nach-
tréigliche Trennung von Abfall und Nutzbrett.

Aufgabe der Erfindung ist es daher, ein Verfahren der
eingangs genannten Art so auszubilden, dass die Kapp-
schnitte rasch und in der gewiinschten Anzahl ausgefiihrt
werden konnen, ohne dass eine aufwendige Fithrung und/
oder Klemmung der Seitenbretter erforderlich ist. :

Diese Aufgabe wird erfindungsgemdéss dadurch geldst,
dass die Kappschnitte vor den die Seitenbretter abtrennen-
den Ségeschnitten durchgefiihrt werden. Die Seitenbretter
werden auf diese Weise gekappt, solange sie noch nicht von
der Hauptware abgetrennt sind. Deshalb ist eine gesonderte
Fiihrung oder Klemmung der Seitenbretter nicht erforder-
lich. Wegen der ohnehin sehr genauen Fithrung des Baum-

‘stamms ist es moglich, die Schnitttiefe der Kappschnitte so

genau einzuhalten, dass sichergestellt ist, dass diese Schnitt-
tiefe genau bisin den Ségespalt des nachfolgenden Sige-
schnitts reicht, der die Seitenbretter von der Hauptware
trennt. Eine Beschddigung der Oberfliche der Hauptware
durch die Kappschnitte ist damit ausgeschlossen.

Da nur die Kappeinrichtungen zwischen den einzelnen
Kappschnitten relativ zum Baumstamm verfahren werden
miissen, wobei sie sich ausser Eingriff mit dem Baumstamm
befinden, kann diese Verfahrbewegung rasch und ohne Rei-

.bung am Baumstamm erfolgen. Dadurch ist es méglich,

auch bei verhéltnisméssig hoher Vorschubgeschwindigkeit
des Baumstamms rasch nacheinander mehrere Kappschnitte
anzubringen, beispielsweise um die von den Seitenbrettern
abgekappten Abfallstiicke noch zu unterteilen.

In Weiterbildung des Erfindungsgedankens ist vorgese-
hen, dass aus den zunéchst vierseitig angeflachten Baum-
stimmen die Baumkanten vorzugsweise rechtwinklig haus-
gefrdst werden und dass anschliessend die Kappschnitte vor
den die Seitenbretter abtrennenden Sdgeschnitten durchge-
fithrt werden. Es ist bereits vorgeschlagen worden (Patentan-
meldung P 2 928 949.4), die Baumkanten der zunichst vier-
seitig angeflachten Baumstimme so herauszufrisen, dass je-
weils eine der beiden bearbeiteten Flidchen geséigt und das
iibrige Material als Hackschnitzel herausgefrist wird, wobei
der nachfolgende Ségeschnitt zum Abtrennen eines Sei-
tenbretts zundchst entlang der jeweils anderen der beiden be-



arbeiteten Flichen erfolgt. Dadurch erhilt man allseitig
durch Sigeschnitte begrenzte Seitenbretter, die jedoch bisher
noch aussortiert und anschliessend an den Enden gekappt
werden mussten, wo sie noch Baumkanten aufwiesen. Mit
dem erfindungsgemissen Verfahren werden jetzt bereits ge-
kappte Seitenbretter erhalten, die keine Nachbearbeitung
mehr erfordern.

Wenn die Kappschnitte nach dem Herausfrisen der
Baumkanten vorgenommen werden, ist durch die Bedie-
nungsperson oder durch eine optische Abtasteinrichtung be-
sonders einfach und zuverlissig zu erkennen, an welcher
Stelle die Kappschnitte angesetzt werden miissen. Stattdes-
sen ist es aber auch méglich, die Kappschnitte durchzufiih-
ren, bevor die Baumkanten herausgefrést werden.

Bei einer Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
mit einer Vorschubeinrichtung fiir die Baumstimme und
beiderseits davon angeordneten, mit der Vorschubeinrich-
tung lingsverfahrbaren Kappsigen ist erfindungsgeméss
vorgesehen, dass die Kappségen als Kreisségen ausgefiihrt
und in Kappsigeeinheiten gelagert sind, dass die Kappséige-
einheiten an Stindern senkrecht beweglich gefiihrt sind, und
dass die Stinder jeweils auf einem in Vorschubrichtung ver-
fahrbaren Schlitten angebracht sind. Diese Vorrichtung ist
von verhiltnismissig einfachem und stabilem Aufbau und
ermdglicht eine einfache Anpassung an unterschiedliche
Baumstammabmessungen. Die Vorrichtung kann ohne be-
sondere konstruktive Schwierigkeiten auch nachtréglich in
bestehende Anlagen eingebaut werden.

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung sind
Gegenstand von abhingigen Anspriichen.

Die Erfindung wird nachfolgend an einem Ausfithrungs-
beispiel niher erliutert, das in der Zeichnung dargestellt ist.
Es zeigt:

Fig. 1 in einer Draufsicht eine Vorrichtung zum Kappen
der Seitenbretter eines vierseitig angeflachten Baumstamms,

Fig. 2 eine Ansicht in Richtung des Pfeiles II in Fig. 1,

Fig. 3 eine Seitenansicht eines mit Kappschnitten verse-
henen Baumstamms beim Ségeschnitt zum Abtrennen der
Seitenbretter,

Fig. 4 einen Schnitt 14ngs der Linie IV-IV in Fig. 3,

Fig. 5 eine Seitenansicht eines Baumstammes, bei dem
die Kappschnitte vor dem Herausfréisen der Baumkanten
durchgefiihrt wurden, und

Fig. 6 eine Stirnansicht in Richtung des Pfeils VI in
Fig. 5.

Die in den Fig. 1 und 2 gezeigte Vorrichtung stellt einen
Teil einer Anlage zur spanenden Zerlegung von Baumstim-
men 1 in Hauptware und Seitenbretter 2 dar. Die vierseitig
angeflachten Baumstimme 1, an denen bereits vier Ausfré-
sungen 3 zum Entfernen der Baumkanten vorgenommen
wurden, werden auf einer Auflageschiene 4 durch Fithrungs-
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und Vorschubrollen 5, 6 in Lingsrichtung bewegt und dabei
seitlich gefiihrt.

Zwischen den Sitzen von Fithrungs- und Vorschubrollen
5, 6 fiir den Baumstamm 1 sind als Kreissigen 7 ausgefiihrte
Kappsigen angeordnet, die jeweils in einer Kappsigeeinheit
8 antreibbar gelagert sind. Die Kappsdgeeinheiten 8 sind je-
weils an zwei Stindern 9, die als Rundfithrungen ausgefiihrt
sind, mittels einer dldruckbetiitigien Kolben-Zylinder-
Einheit 10 senkrecht verfahrbar, um senkrechte Kappschnit-
te 11 in den Seitenbrettern 2 auszufithren.

Die Stinder 9 sind jeweils auf einem Schlitten 12 ange-
bracht, der auf Langsfithrungen 13, die beim dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel ebenfalls als Rundfithrungen ausge-
fithrt sind, mittels jeweils einer 8ldruckbetitigten Kolben-
Zylinder-Einheit 14 in Vorschubrichtung des Baumstammes
1 verfahrbar sind.

Eine (nicht dargestellte) Steuereinrichtung steuert die
Kolben-Zylinder-Einheiten 10 und 14 in Abhéngigkeit von
der Vorschubgeschwindigkeit der Baumstdmme 1 so, dass
sich die Kappsigeneinheiten 8 im Gleichlauf mit dem Baum-
stamm 1 bewegen, solange die Kappsigen 7 die Kappschnit-
te 11 ausfithren (in Fig. 1 links dargestellt). Wenn die Kapp-
sigen 7 ausser Eingriff mit dem Baumstamm 1 sind, werden
die Kappségeeinheiten 8 durch die Kolben-Zylinder-Einhei-
ten 14 entgegen der Vorschubrichtung des Baumstammes 1
zuriickbewegt (in Fig. 1 rechts dargestellt), um in die Aus-
gangsstellung fiir den nachfolgenden Kappschnitt zu gelan-
gen.

Fiir eine seitliche Einstellung der Kappségeeinheiten 8
sind quer zur Vorschubrichtung verlaufende Fithrungen 15
vorgesehen.

In den Fig. 3 und 4 sind iibereinander angeordnete Kreis-
siigen 16 dargestellt, die den Ségeschnitt zum Abtrennen der
Seitenbretter 2 ausfithren. Man erkennt bei dem in den
Fig. 3 und 4 dargestellten Beispiel, dass die rechtwinkligen

- Ausfrisungen 3 bereits vorgenommen wurden, bevor die

Kappschnitte 11 ausgefithrt werden. Die abgekappten Teile
2’ der Seitenbretter 2 sind Abfall bzw. Schwartenbretter, die
durch zusitzliche Kappschnitte 11 noch in die fiir die Wei-
terverarbeitung bzw. Absonderung giinstigste Linge zerlegt
wurden.

Abweichend von diesem Beispiel ist in den Fig. 5 und 6
gezeigt, dass die Kappschnitte 11 auch schon vorgenommen
werden konnen, bevor die beiderseits jedes Seitenbretts 1 lie-
genden Baumkanten durch die Ausfrésungen 3 entfernt wer-
den.

Abweichend von dem in den Fig. 1 und 2 gezeigten
Lingsantrieb der Kappsdgeeinheiten 8 durch die Kolben-
Zylinder-Einheiten 14 kann der Léngsantrieb auch dadurch
erreicht werden, dass die Schlitten 12 in Antriebsverbindung
mit der Vorschubeinrichtung gebracht werden.
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