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(67) Dio Kantelsige elgnet sich zum Gewinn von relativ
kurzen Teilen rechteckigen Querschnitts wie Kantaln oder —3
Leisten aus vermessenen Schwarten- oder unbeséiumten '
Schnittholzabschnitten. Dio Kantalsége arbeitet mit 5
Sagesystemen, welche aus rechnergesteuert iiber \ S AN i !
Mehrstellungszylinder verstelibaren Anschlaglineal,
rechnergestsuert iiber Mehrst.ilungszylinder verstollbarer
Ritzsiige und 90° zur Ritzsiige gedreht angeordneter,
faststehender Abtrennsige bestehen. Die Holzabschnitte
warden auf 45" goneigton Spanntischen, die auf einer
ovalen Bahn gefiihrt sind, mittels Federspannung gehalten
und mit elner Transportkette durch Sigesysteme bewegt,
wobal bei jedem Passieren eines Sigesystems eine Kantel
entsteht, Fig. 1
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Patentansprilche:

1. Kantelsége zur Vararbeitung vermessener und auf einer Lingsseite angeschnittener Schwarten-
oder unbesdumter Schnittholzabschnitte, gekennzeichnet dadurch, daf’ die Abschnitte (1) auf
geneigten umlaufenden Spanntischen (3) durch Siigesysteme transportiert werden, welche aus
rechnergesteuert verstellbarern Anschlaglineal (16), rechnergesteuert verstelibarer Ritzsdge (16)
und einer um 90° zur Ritzsdge (16) gedreht angeordneter, stationéren Abtrennsége (18) bestehen.

2, Kantelsége nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dal3 die Kantelbreite durch Positionieren
des Abschnittes (1) mittels Schwerkraft gegen ein rechnergesteuert verstellbares Anschlaglineal
(15} und die Kantelhdhe durch Verstellen einer rechnergesteuerten Ritzsége (16) realisiert werden.,

3. Kantelséige nach Anspruch 1und 2, gekennzeichnet dadurch, dafd ein durch Anschlaglineal {15) und
Ritzsédge (16) positionierter Schiebatisch (17) die Funktion des Auflagetisches der Abschnitte (1)
beim Ritzschnitt ibernimmt.

4. Kantelsiige nach Anspruch 1 und 2, gekennzeichnet dadurch, da3 der Spaltkeil (20) der Ritzsége (16)
die Funktion des Auflagetisches der Abschnitte (1) beim Abtrennschnitt (ibernimmt,

Hierzu 2 Seiten Zeichnungen

Anwendungsgebliet der Erfindung

Die Erfindung eignet sich zum Gewinnen von vorzugswaeiso kurzen Holzteilen rechteckigen Querschnitts wie Kanteln, Leisten,
Kanthdélzern u. dgl. aus Schwarten- oder unbeséumten Schnittholzabschnitten.

Churakteristik dos bekannten Standes der Technik

Die bei der Schnittholzproduktion anfatlenden Schwarten werden z.Z. nur bedingt durch aufwendige, individuelle Handarbeit
auf Tischkreissigemaschinen ziur Kantelproduktion genutat. Der gleiche Aufwand ist notwendig, wenn aus unbeséumtem
Schnittholz noch Kanteln erzeugt werden sollen,
Das herkdmmliche manuelle Verfahren zur Kantelgewinnung aus unbesdumtem Schnittholz oder Schwarten besteht nach
erfolgtem Kurzschneiden zu Abschnitten und anschlieBendem Erzeugen einer Bezugsflache auf einer Seite aus 2 folgenden
Arbeitsgéngen: .
a) Langsschnittmittels Tischkraiss dgemaschinen zur Erzeugung schnittholziihnlicher Teile {Ausriegeln), Kantelhdhe wird damit
fastgelegt.
b) Trennen der schnittholzdhnlichen Teile mit Hilfe von Tischkreissdgen oder Mehrblattkreissdgemaschinen um 90° zu a)
gedreht, Kantelbreite wird erzeugt.
All diese Arbeitsgange erfordern einen sehr hohen manuellen Arbeits- und Sortieraufwand. Mit Hilfe dieser Technik ist es nicht
mdglich, auf Grund fester Maschineneinstellung Kanteln unterschiedlicher Hohe und Breite aus einem Schwarten- odor
unbesdumten Schnittholzabschnitt, in Folge Abschnitt genannt, zu gewinnen.
Das bedeutet aber eine schlechte Holzausnutzung. Die Herstellung von unterschiedlichen Kantelquierschnitten aus sinem
Abschnitt bedingt ein standiges manuelles Verstellen des Anschlages der Tischkreissiige bel a, um Kantelhdhe zu veréndern und
ein standiges Andern des Anschlages der Mehrblattkreissiigen bei b, um Kantelbreite zu variieren. Dieses ist jedoch dufSerst
unproduktivund wird von der Praxis nicht angewendet. Sollen nicht nur Kanteln eines Querschnittas hergestellt werden, d. h. aus
dicken Abschnitten sollen auch gréBtmagliche Kanteln gewonnen waerclen, ist eine aufwendige, subjektive Vorsortierung der
Abschnitte in verschiedene Grof3enbereiche notwendig. Die Abschnitte eines Bereiches werden dann auf 0.g. Technik (a u. b)
aufgearbeitet. Bei all diesen Varianten werden die Abschnitte mehrmals mit Hand transportiert und zwischengalagert. Ein
sofortiges produktives Aufarbeiten eines Abschnittes ist nicht maglich. Durch die manuelle Arbeit an K:eissdgemaschinen
besteht hohe Unfallgefahr.
Andere technische Losungen, wie das Zuschneiden von Schnittholz auf rechnergestiitzten Kreisséigemaschien (DD-PS-228489,
DD-PS-228490) oder das Herstellen von Kanthdélzern aus Rundholz durch Kombination von Langssége mit verstellbaren
Doppelbesdumsidgen auf hin- und hergehenden Vorschubspannwagen (US-PS-3771397) kénnen auf die Kantelgewinnung aus
Schwarten nicht angewendet werden.

Ziel der Exfindung

Ziel der Erfindung ist es, eine Anlage zu schaffen, die in der Lage ist, aus Schwarlen- oder unbesaumten Schnittholzabschnitten
unterschiedliche Kanteln automatisch zu gewinnen. Die Abschnitte sollen auf der Anlage vollstédndig automatisch aufgearbeitet
werden.
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Darlegung des Wesens der Erfindung

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, miteiner Anlage Kanteln unterschiedlichen Querschnitts aus vermessonen Schwarten-
oder Schnittholzabschnitten, die an elner Seite eine Bozugskanto besitzan, automatisch zu gewinnon,

ErfindungsgoméR erfolgt die Aufarboitung der vermessenen Abschnitte In Siigesystemen, welche aus rachnergestouartom
verstellbaren Anschlag, rechnergesteuerter verstellburer Ritzséige und feststehendor Abtrennséige bestehen.

Erfindungsgem4B erfolgt der Transport dor Abschnitte durch die Sigasysteme auf einer ovalen Fihrungsbahn mit molireron
Spanntischen. Die Abschnitte oii»d auf den Spdnntischen gonelgt angaordnet, um durch Schwerkraft an das vorhar iiber Rachner
verstellte Anschluglineal eines Syesystems zu rutschen, Mit der Stellung des Anschlages ist dis Kantelbraeite festgelegt. Die’
Abschnitte werden durch elne rachnergesteuart verstellbare Ritzsiige, deren Achse sankrecht zur Spanntischebene angeordnet’
ist, singoritzt. Mit dieser Einstellung ist dio Kantelhdhe festgelegt. Eine um 90° zur Ritzsdge godreht angeordnote Abschnittsiige
trennt die eingeritzte Kantel vom Abschnitt ab. ' )
Erfindungsgem&f dibernimmt belm Ritzschnitt ein durch Anschlaglineal und Ritzséigo bewegter Schiebetisch die Auflage tor
Abschnitte. Bei jedem Durchlaufen eines Séigesystems entstaht eina Kantol. Dlesor Vorgang wiederholt sich, bis der Abschnitt
vollsténdig aufgearbaitet ist. Die Spanntische passieren die Sigesysteme nacheinander, wobgl der Mindestabstand zwischen
den einzelnen Tischen besteht, welcher zum automatischen Verstellen von Anschlaglineal und Ritzséige tiber Rechner benotigt
wi. i,

Die abgeworfanen Kanteln kdnnen tiber eine nachfolgende Sertieroinrichtung von Holzresten getrennt und sortengerecht
gobunkert werden, Der Spaltkell der Ritzsiige wirkt belm Abtrennschnitt wie ein Auflagetisch und verhindert ein Hochreifen der
Abschnitte.

Ausfithrungsbeisy.iele

Die Erfindung soll nachstehend anhand zweler Ausfithrungsbelspiele naher erlutert werden.
Dabel zeigt:

Fig.1: Prinzipdarstellung der Kantelsige
Fig.2: Seitenansicht zu Fig. (um 45° gedreht dargestallt)

In Figur 1 ist ein vermessener Schwarten- oder unbeséumter Schnittholzabschnitt 1, infolge Abschnitt 1 genannt, welcher auf
einer Seite eine Bezugsfliche 2 besitzt, auf einem Spanntisch 3 dargestalit. Die Auflagefliche 4 des Spanntisches 3 ist um 45°
geneigt angeordnet und mit einem einstellbaren Anschlag 5 ausgeriistot. Der Abschnitt 1 wird mittels unabhéngiger
Kantelspannung 6 und Abschnittspannung 7 auf dem Spanntisch 3 gehalten, Spezielle Filhrungselementa 8, 9 fixieren den
Spanntsich 3auf einer ovalen Fiihrungsbahn 10. Mitelner Transportkette 11 wird der Spanntisch 3 bewegt. Auf einem Gestell 12
befinden sich Kurvenbleche 13, die beim Passieren des Spanntisches 3, die Kantelspannung 6 und Abschnittspannung 7 6ffnen.
Infolge der 45° geneigten Auflagefliche 4 des Spanntisches 3 rutscht der Abschnitt 1 an ein rechnergesteuert (iber '
Mehrstellungsyzlinder 14 verstellbares Anschlaglineal 15. Nachdem sich die Spannungan 6 und 7 wieder geschlossen haben,
wird der Abschnitt 1 an eine rechnergesteuert iiber Mehrstellungszylinder 14 verstelibare Ritzsége 16 vorheigefiihrt,

Mitder um 45° geneigt angeordneten Ritzsige 16 wird ein Einritzen der Abschnitte 1, parallet zur Auflageftiche 4 der Spanntische
3, im Abstand der rechnerermitteiten iKantelhohe, durchgefihrt. Ein in zwel Richtungen {Anschlaglineal 15, Ritzsdge 16)
baweglicher Schiebetisch 17 wirkt beim Einritzen wie eine zusétzliche Auflage und erleichtert gleichzeitig die Abdichtung der
Spéni.absaugung. Durch Passieren einer nach dem Unterschnittprinzip arbeitender feststehender Abtrennsége 18 entsteht eine
Keutel 19, deren Breite durch das rechnergesteuert verstellbare Anschlaglineal 15 festgestelit wurde.

Der'in Fig. 2 dargestellte Spaltkeil 20 der Ritzsiige 16 wirkt bel der Abtrennsége 18 wie ein Niederhalter und verhindert ein
Herausreien der Abschnitte 1 aus den Spannungen 6 und 7. Der Flugkreis der Ritzsige 16 muf die verléngerte Schnittlinie der
Abtrennsége 18 treffen, deshalb sind Nachsteliméglichkeiten 21 und 22 erforderlich. Nach dem Abtrannen der Kantel 19 vom

Abschnitt 1 wird die Kantelspannung 6 (iber die Kurvanbleche 13 gedffnet und das gesigte Kantel 19 abgeworfen, Kurz danach -

dffnet die Abschnittspannung 7, der Abschnitt 1 rutscht infolge Schwerkraft gegen das rechnergesteuert tiber
Mehrstellungszylinder 14 verstelite Anschlaglineal 15 eines weiteren Sigesystems. Dieser Vorgang wiedurholt sich bis zum
vollstindigen Aufarbeiten des Abschnittes 1.
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