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@ Verfahren und Vorrichtung zum Zerteilen von Rundholz in mehrere Rundholzabschnitte vorgegebener Lange.

@ Von einem zu zerteilenden Rundholz (1), das auf einer
Langsfdrdereinrichtung (2} angeférdert wird, wird mittels
einer querbeweglichen S&ge (3) ein Rundholzstiick (1a)
abgetrennt und auf ein parallel zur Langsférdereinrichtung
(2) angeordnetes Forderbett (5) (bergeben. Dort wird das
Rundholzstiick (1a} in Ladngsrichtung positioniert und von
einer Querfordereinrichtung (7) Gbernommen und einer
weiteren Sage {10) zugefiihrt, die das Rundholzstiick {1a) in
Rundholzabschnitte (1b, 1c) von vorgegebener Linge zer-
legt, wihrend gleichzeitig von einem nachfolgenden Rund-
holz {1} mit der ersten Sdge (3) ein Rundholzstiick (1a)
abgetrennt wird.

lib

Croydon Printing Company Ltd.



10

15

0067958
-1- 5474

Gebriider Linck Maschinenfabrik und EisengieBerei

"Gatterlinck", 7602 Oberkirch

Verfahren und Vorrichtung zum Zerteilen von Rundholz

in mehrere Rundholzabschnitte vorgegebener Linge

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zerteilen von
Rundholz in mehrere Rundholzabschnitte vorgegebener

Lidnge nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Das Zerteilen von Rundholz in die fir die Weiterverar-
beitung gewiinschten Abschnitte kann in einfachster, aber
sehr arbeitsaufwendiger Weise von Hand mittels Ketten-
sdgen erfolgen. Zur Verringerung dieses Arbeitsaufwands
wurden ortsfest angeordnete Kettensidgen, Kreissigen oder
Bandsdgen vorgesehen, denen das Rundholz unter Verwen-

dung von Hebezeugen und/oder Transporteinrichtungen zu-
gefiihrt wird.

In weiterer Mechanisierung und Automatisierung dieses
Arbeitsschrittes ist es bekannt, mittels elektronisch
gesteuerter Einteilstationen die Einteilung des iiber
Quer~ und Lingstransporteinrichtungen herangeftrderten
Rundholzstamms vorzunehmen, wobei das Rundholz durch
einen einmaligen oder mehrfache Sigeschnitte quer zu
seiner Lingsrichtung zerteilt wird. Es ist bekannt,

diese Einteilstationen programmgesteuert auszufiihren.
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Ein Verfahren der eingangs genannten Gattung ist bekannt
(DE-0S 28 42 935). Nachdem das in seiner Langsrichtung
angefdorderte Rundholz durch den ersten SHgeschnitt so
abgelidngt wurde, dafl ein Rundholzstiick entsteht, des-
sen Linge der Summe der vorgegebenen Linge mindestens
zweier zu erzeugender Rundholzabschnitte entspricht,
wird dieses Rundholzstiick durch eine Queriibergabevor-
richtung auf ein Fdrderbett iibergeben, dort. in seiner
Lingsrichtung positioniert und - wdhrend es auf dem
Forderbett ruht = durch einen weiteren SHigeschnitt in
die gewilinschten Rundholzabschnitte aufgeteilt. Wdhrend
dieser zweite SHgeschnitt erfolgt, kann kein weiteres
Rundholzstiick ilibergeben und auch kein Lingspositionier-
vorgang auf dem Forderbett ausgefiihrt werden. Die Ar-
beitsgeschwindigkeit des bekannten Verfahrens ist da-
her dadurch begrenzt, daB die Arbeitsschritte der Uber-
gabe des Rundholzstiicks an das Forderbett, der Lings-
positionierung des Rundholzstiicks auf dem Forderbett,
des Aufteilens des Rundholzstiicks in die gewiinschten
Rundholzabschnitte und des Weitertransports immer nur

zeitlich nacheinander durchgefiihrt werden konnen.

Die Arbeitsgeschwindigkeit moderner Sidge- und Zerspa-
nungsanlagen (Profilieranlagen) konnte in der Vergangen-
heit stindig gesteigert werden, so daBl die Kapazitdt
moderner Anlagen eine so schnelle Zufiihrung der abge-
lingten Rundholzabschnitte erfordert, daB die zur Ver-
fiigung stehende Zeit fiir das Zerteilen des Rundholzes
nicht mehr ausreicht. Mit dem bekannten Verfahren kann
daher eine den Erforderniésen moderner Sige- und Zer-
spanungsanlagen entsprechende Menge von Rundholzab-

schnitten vorgegebener Linge nicht mehr geliefert werden.
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Eine Steigerung der Arbeitsgeschwindigkeit der bisheri-
gen Verfahren zum Zerteileh von Rundholz war unter Be-
riicksichtigung der fiir die einzelnen Sigeschnitte und
den Ablauf der Rundholzstdmme erforderlichen Zeit nicht

mehr moglich,

Aufgabe der Erfindung'ist es daher, ein Verfahrenrder

im Oberbegriff des Anspruchs 1 umrissenen Gattung so
auszubilden, daBl eine wesentliche Steigerungrdér Arbeits-~
kapazitdt, d. h. des Durchsatzes an Rundholz erreicht
wird, um eine Anpassung an die gestéigerten Kapazitdten

moderner Sige- und Profilieranlagen zu ermdglichen.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemidfl dadurch geldst, daB
der weitere Sigeschnitt bei. einer Forderung des Rund-
holzstiicks in Querrichtung erfolgt, wihrend gleichzeitig

ein weiterer, erster Sdgeschnitt ausgefithrt wird.

Anstelle der bisher idUblichen zeitlicﬁen Aufeinanderfolge
der einzelnen Sigeschnitte ist mit dem bekannten Ver-
fahren eine zeitliche und raumliche Staffelung der Sdge-
schnitte erreicht worden, wobei der jeweils erste Sige-
schnitt an einem herangeforderten Rundholzstamm bereits
dann erfolgt, wenn das zuvor abgetrennte Rundholzstiick
noch dem zweiten Ségeséhnitt unterworfen wird. Dadurch
138t sich mit vergleichsweise geringem Aufwand eine
wesentliche Steigerung der Kapazitat fiir den Zerteilungs-~
vorgang erreichen. Damit wird es ermdglicht, moderne,
leistungsstarke Sidge~ und Profilieranlagen mit einer
einzigen Einteilstation zu beschicken, wodurch der er-
hebliche personelle und technische>Mehraufwand fiir eine

zweite Einteilstation vermieden wird, der anderenfalls
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erforderlich wdre, um eine Anpassung der Beschickungs-
geschwindigkeit an die Arbeitsgeschwindigkeit der Sige-
bzw. Profilieranlage zu erreichen. Die gleichzeitige
Durchfiihrung mehrerer Sigeschnitte an demselben Rund-
holzstamm, die ebenfalls eine Kapazitdtssteigerung brin-
gen kdnnte, wdre mit erheblichen Schwierigkeiten verbun-

den, die der praktischen Durchfiihrung im Wege stehen.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Erfindungsgedankens
sind Gegenstand von Unteranspriichen, die insbeson-
dere auch eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durch-

fiihrung des Verfahrens betreffen.

Die Erfindung wird nachfolgend in Ausfiihrungsbeispielen

ndher erldutert, die in der Zeichnung dargestellt sind.

Es zeigt:

Fig. 1 eine Vorrichtung zum Zerteilen von Rundholz in
vereinfachter Darstellungsweise in einer Drauf-
sicht, wobei widhrend der Querfdrderung nur ein

weiterer Sidgeschnitt erfolgt,

Fig. 2 einen vergrdflerten Schnitt ldngs der Linie II-IX
in FPig. 1,

Fig. 3 in einer Draufsicht Zhnlich der Fig. 1 eine Vor-
richtung zum Zerteilen von Rundholz, wobei wih-
rend der Querfordervorginge zwei aufeinanderfol-
gende Sigeschnitte erfolgen,

und
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Fig. 4 einen Schnitt lings der Linie IV-IV in Fig.3.

Den Vorrichtungen nach den Fig. 1 und 2 und nach den
Fig. 3 und L ist gemeinsam, daB das zu zerteilende
Rundholz 1 auf einer Kettenfdrderbahn 2 in Lingsrich-
tung herangefdrdert und einer ersten Kreissige 3 zu-
gefiihrt wird, die in einer Liicke der Kettenftrder-

bahn 2 angeordnet ist.

Die Kettenforderbahn 2 ist mit einer nicht n#Zher darge-
stellten Positioniereinrichtung verbunden, die bei-
spielsweise wegklappbare und/oder ldngsverstellbare
Anschldge aufweist oder die = wie beim dargestellten
Ausfithrungsbeispiel vorgesehen - eine Impulssteuerung
aﬁfweist, mit der das vorher vermessene Rundholz 1 bis
in diejenige Stellung gefdrdert wird, in der die Kreis-
sdge 3 mit einem ersten Sdgeschnitt ein Rundholzstiick 1a
abtrennt, indem die Kreissiige 3 quer zur Kettenfdrder-
bahn 2 vorgeschoben wird. Die Linge des abgetrennten
Rundholzstiicks la entspricht beim Beispiel nach den

Fig. 1 und 2 der Summe der Lingen von zwei Rundholz-
abschnitten 1b und 1c¢, die durch den Verteilvorgang
erzielt werden sollen. Beim Beispiel nach den Fig. 3 und
4 hat das abgetrennte Rundholzstiick 1a eine Linge, die
der Summe von drei Rundholzabschnitten 1b, 1d und le

unter Berlicksichtigung der Sdgeschnittfugen entspricht.

Das Rundholzstiick 1a wird durch eine Queriibergabevor-
richtung 4, die beispielsweise bewegbare Stempel auf-
weist, auf ein parallel zum Kettenforderbett 2 ange-
ordnetes Rollenforderbett 5 abgeworfen. Auf diecsem

Rollenfdrderbett 5 wird das Rundholzstiick 1a in seiner
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Ldngsrichtung verschoben und dabei positioniert, indem es
z.Bgegen verstellbare Anschlige 6 gefahren wird. Das Rol-
lenfdrderbett befindet sich im Bereich einer ansteigenden
Ketten-Querfordereinrichtung 7, die mehrere, nebeneinan-
der angeordnete Ketten 8 aufweist,die jeweils mit Mit-
nehmern 9 versehen sind. Die Querfdrdereinrichtung 7

wird intermittierend angetrieben und ilibernimmt bei je-
dem Bewegungsschritt mit ihren Mitnehmern 9:ein Rundholz-
stiick 1a vom Rollenfdrderbett 5. Bei der Querforderung
des Rundholzstiicks 1a wird dieses gegen eine im Bereich
der Querfdrdereinrichtung 7 angeordnete weitere Kreis-
sige 10 bewegt, die das Rundholzstiick 1a in die Ab-
schnitte 1b und 1c¢ zerteilt, deren vorgegebene Linge
durch den Positioniervorgang auf dem Rollenforderbett 5

eingestellt wurde.

Bei der Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 gelangen die
Rundholzabschnitte 1b und 1c am oberen Ende der Quer-
fordereinrichtung 7 zu einer schwenkbaren Ubergabevor-
richtung 11, durch die sie einem Ketten-Langsforderer

12 zugefiihrt werden, der die Rundholzabsciinitte 1b und

1c beispielsweise zu einer Sortiervorrichtung der nach-
geordneten Sige- und Profilieranlage f6rdert. Die Uber-
gabevorrichtung kann in gesondert betdtigbare Abschnitte
unterteilt sein, um die unabhingige Ubergabe der einzelnen

Rundholzabschnitte zu ermdglichen.

Die Kreissidge 10 ist an einem Schwenkarm 13 gelagert,
der mittels eines druckmittelbetdtigten Zylinders 14
geschwenkt werden kann. Hierdurch sind je nach der
Dicke des Rundholzes zwel verschiedene Arbeitsweisen
méglich, Wihrend sich beim Zerteilen von diinnerem
Rundholz die Kreissidge 10 stdndig in ihrer oberen
Stellung befindet und das Rundholz durclhi die Quer-

fordereinrichiung 7 gegen die Kreissdge 10 bewegt
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wird, erfolgt bei stdrkerem Rundholz die Fdrderung des
Rundholzstiicks in die Sigeposition bei zunichst abge-~
senkter -Kreissdge 10. In dieser Stellung wird das Rund-
holzstilick durch einen in Fig. 2 nur angedeuteten Nieder-
halter 15 festgehalten, widhrend die Kreissige 10 durch
den Zylinder 14 nach oben geschwenkt wird und das Rund-
holzstiick durchsdgt.

Von der Ausfiihrumng nach den Fig. 1 und 2 unterscheidet
sich die Ausfiihrung nach den Fig. 3 und 4 dadurch, daB
nur der eine Rundholzabschnitt 1b, der beim Passieren
der Kreissdge 10 vom Rundholzstiick 1a abgetrennt wurde,
durch die Ketten-Querfdrdereinrichtung 7 in der be-
schriebenen Weise zum Ketten-Langsforderer 12 bewegt
wird. Der Rundholzabschnitt lc¢ wird durch einen kiirze-
ren Ketten-Querfdrderer 7' nach dem SiHgeschnitt einem
weiteren Rollen~Fdrderbett 16 zugefiihrt, auf dem der
Rundholzabschnitt i1c¢ durch Lingsbewegung gegen einen
verstellbaren Anschlag 17 positioniert wird. Eine
weitere, ebenfalls ansteigend angeordnete Ketten-
Querfordereinrichtung 7'' hebt den Rundholzabschnitt 1c
vom Rollen-Forderbett 17 ab und fihrt ihn einer Kreis-~
sdge 18 zu, die in entsprechender Weise ausgefiihrt und
angeordnet ist, wie dies im Zusammenhang mit der Kreis-
sige 10 beschrieben wurde. Die Kreissige 18 zerteilt
den Rundholzabschnitt 1¢ in Rundholzabschnitte 1d und fte,
die dann ebenfalls durch eine Ubergabevorrichtung 11!

an den Ketten-Lingsforderer 12 ilibergeben werden.

Bei dem auf der Vorrichtung nach den Fig. 1 und 2 durch-
gefiihrten Verfahrensablauf, bei dem das zundchst abge-

trennte Rundholzstiick 1c die Linge von zwei Rundholz-
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abschnitten 1d und l1e hat und nachfolgend einmal auf-
geteilt wird, wird gegeniiber herktmmlichen Einteil-
stationen angendhert eine Verdoppelung der XKapazitiét
erreicht; bei dem auf der Vorrichtung nach den Fig. 3
und 4 durchgefiihrten Verfahrensablauf wird sogar ange-
ndhert eine Verdreifachung der Kapazitidt erreicht, weil
in der Zeit, die fiir den ersten, mit der Kreissdge 3
durchgefiihrten Sigeschnitt zur Verfiigung stehenden
Zeit noch zwei weitere Sdgeschnitte mit den Sdgen 1o
und 18 gleichzeitig durchgefiihrt werden, wobei insge-
samt drei Rundholzabschnitte 1b, 1d, le abgetrennt und

weggefdrdert werden.

Abweichend von den dargestellten Ausfiihrungsbeispielen
kann das erfindungsgemidfle Verfahren auch in -der Weise
durchgefiihrt werden, daf3 im Bereich der Ketten-Lings-
fordereinrichtung 2 keine Kreissége-B vorgesehen ist.
Das Rundholz wird hierbei ohne Sdgeschnitt an die
Rollenfdrderbahn 5 abgegeben, dort in Lingsrichtung
positioniert und der Kreissidge 10 zugefiihrt. Der dort
abgetrennte Rundholzabschnitt 1c¢ wird dann Zhnlich wie
bei der Vorrichtung nach den Fig. 3 und 4 durch eine
weitere Kreissidge 18 in die gewlinschten Rundholzab-

schnitte 1d und le zerlegt.

Es versteht sich, daB anstelle der in den Ausfiihrungs-
beispielen beschriebenen Kreissidgen 3, 10 und 18 auch
andere Sigen verwendet werden konnen, beispielsweise

Kettensdgen.
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Verfahren und Vorrichtung zum Zerteilen von Rundholz

in mehrere Rundholzabschnitte vorgegebener Linge

Patentanspriiche:

1.

10

15

Verfahren zum Zerteilen von Rundholz in mehrere Rund-
holzabschnitte vorgegebener Linge, wobei das Rund-
holz (1) in seiner Lingsrichtung angeftrdert und
positioniert wird und durch einen gquer zur Rundholz-
Lingsrichtung verlaufenden ersten Sdgesclnitt ein
Rundholzstiick (1a) abgetrennt wird, das anschlieBend
in Querrichtung abgefordert, in Lingsrichtung posi-
tioniert und durch mindestens einen weiteren Sige-
schnitt in die Rundholzabschnitte (1b, 1c bzw. 1b,
1d, 1e) unterteilt wird, dadurch gekennzeichnet, dag
der weitere Sdgeschnitt bei einer Forderung des Rund-
holzstiicks (1a) in Querrichtung erfolgt, wihrend
gleichzeitig ein weiterer, erster Sigeschnitt ausge-

fihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB das angeférderte Rundholz (1) zunichst in Quer-
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richtung aus seiner Lingsforderbahn herausbewegt und
in Lingsrichtung positioniert wird und dafl der erste
Sigeschnitt zum Abtrennen des Rundholzstiicks (1a) bei
der anschlieBenden Querforderung des Rundholzes (1)

erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB3 sich an den bei der Querfdrderung er-
folgenden Sdgeschnitt mindestens ein weiterer Lings-
positioniervorgang mit nachfolgender Querfdrderung

und dabei erfolgendem Sidgeschnitt anschliefit.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der Anspriiche 1 - 3, mit einer Lingsfdrder-
einrichtung fiir das Rundholz, ein mit dieser durch
eine Queriibergabevorrichtung (4) verkettetes, parallel
zur Lingsfdrdereinrichtung (2) angeordnetes Forder-
bett (5) , das mit einer Lingspositioniereinrichtung
(6) und einer Sige (10) versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dafl das Fdrderbett (5) mit einer Quer-
fordereinrichtung (7, 7') in Verbindung steht, in
deren Fdrderbahn eine weitere Sdge (10) angeordnet

ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dafl der Querfdrdereinrichtung (7') mindestens ein
weiteres, mit einer Lidngspositioniereinrichtung (17),
versehenes Fdrderbett (16) nachgeordnet ist, das mit
einer weiteren Querfdrdereinrichtung (7'') in Ver-
bindung steht, in deren Forderbahn ebenfalls eine

Sdge (18) angeordnet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die in der Querfdrdereinrichtung (7,

7', 7'') angeordnete Sige (10 bzw. 18) aus der For-
derbahn der Querfordereinrichtung (7, T, 7") her-

ausbewegbar ist.



0067958

e A o B e SRR s WS s S o SR e

s B v SR e T o U s ) O e W

| s S e Y s B e S e R e

[
-
5 m
o o= s st v 1
- =
P
™~
2 =
- e e

Te




0067958

2/2




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

