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(54) ZUTEILER

(67) Bei einem Zuteiler (1) zum Zuteilen von
Schnittholzteilen (2) von einem Stauférderer (3) zu
einem Mitnehmerférderer (4), wobei der Zuteiler (1)
wenigstens ein Rad (5) mit einer Drehachse (6) und
wenigstens eine Steuervorrichtung umfasst, wobei an
dem Rad (5) zumindest ein erstes Klemmelement (7)
und zumindest ein zweites Klemmelement (8)
befestigt sind, wobei der Zuteiler (1) dazu ausgebildet
ist bei einer Drehung des Rades (5) ein Schnittholzteil
(2) in einem Foérderbereich (9) zwischen dem ersten
und dem zweiten Klemmelement (7, 8) einzuklemmen
und in einem eingeklemmten Zustand entlang des
Férderbereichs (9) zu transportieren,  wird
vorgeschlagen, dass die Steuervorrichtung dazu
ausgebildet ist das erste Klemmelement (7)
unabhangig von dem zweiten Klemmelement (8) zu
steuern.
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ZUSAMMENFASSUNG

Bei einem Zuteiler (1) zum Zuteilen von Schnittholzteilen (2) von einem
Stauforderer (3) zu einem Mitnehmerforderer (4), wobei der Zuteiler (1) wenigstens
ein Rad (5) mit einer Drehachse (6) und wenigstens eine Steuervorrichtung umfasst,
wobei an dem Rad (5) zumindest ein erstes Klemmelement (7) und zumindest ein
zweites Klemmelement (8) befestigt sind, wobei der Zuteiler (1) dazu ausgebildet
ist bei einer Drehung des Rades (5) ein Schnittholzteil (2) in einem Forderbereich
(9) zwischen dem ersten und dem zweiten Klemmelement (7, 8) einzuklemmen und
in einem eingeklemmten Zustand entlang des Forderbereichs (9) zu transportieren,
wird vorgeschlagen, dass die Steuervorrichtung dazu ausgebildet ist das erste

Klemmelement (7) unabhangig von dem zweiten Klemmelement (8) zu steuern.

(Fig. 1)
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Zuteiler

Die Erfindung betrifft einen Zuteiler zum Zuteilen von Schnittholzteilen von einem
Stauforderer zu einem Mitnehmerforderer gemaB dem Oberbegriff des

Patentanspruches 1.

Es ist bekannt, dass bei der Holzverarbeitung Schnittholzteile von einer
ungetakteten Forderung in eine taktgebundene Forderung lberfuhrt werden. Die
ungetakteten Schnittholzteile werden hierzu uUblicherweise aufgestaut und von dem
Zuteiler einzeln mitgenommen. Fur gewohnlich Ubergibt der Zuteiler die einzelnen
Schnittholzteile an einen Mitnehmerfdrderer, wobei an jeden Mitnehmer ein

Schnittholzteil Ubergeben wird.

Nachteilig an den derzeit bekannten Zuteilern ist, dass bei einem nicht gewollten
Zuteilen von Schnittholzteilen die Schnittholzteile gegen die Forderrichtung des
Zuteilers zuruckgeschoben werden mussen, wodurch eine Unruhe bei den
aufgestauten Bretter verursacht wird. Weiters sind auch derzeit bekannte Zuteiler
auf ein bestimmtes Mah von Schnittholzteilen ausgelegt, wobei bei einem Zuteilen
von Schnittholzteilen mit einem anderen MaB als das eingestellte MaB die Zuteilung
nur eingeschrankt oder ohne Umbauten des Zuteilers nicht moglich ist. Ein weiterer
Nachteil an den derzeit bekannten Zuteilern ist, dass diese oftmals die
Schnittholzteile nicht ausreichend beschleunigen konnen, um die Schnittholzteile
direkt an einen Mitnehmerforderer ubergeben zu kdnnen. Dadurch wird oftmals
zusatzlich ein Beschleunigungsforderers eingesetzt, welcher zwischen dem Zuteiler
und dem Mitnehmerforderer angeordnet ist, um die Schnittholzteile auf die

Geschwindigkeit des Mitnehmerforderers zu beschleunigen.

Aufgabe der Erfindung ist es daher einen Zuteiler der eingangs genannten Art
anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden werden konnen, mit
welchem ein kontrolliertes Zuteilen von Schnittholzteilen unterschiedlicher Dicken
erreicht werden kann und eine Unruhe bei den Schnittholzteile bei einem nicht

Zuteilen vermieden werden kann.

ErfindungsgemaB wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 1 erreicht.
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Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass Schnittholzteile mit unterschiedlichen Dicken
und Breiten ohne Umbauarbeiten an dem Zuteiler kontrolliert aus einer
ungetakteten Forderung in eine taktgebundene Forderung Uberfuhrt werden
konnen. Durch die Steuerung des ersten Klemmelements unabhangig von dem
zweiten Klemmelement kann bei einem nicht Zuteilen von Schnittholzteilen eine
Unruhe bei den aufgestauten Schnittholzteilen vermieden werden, da einfach und
schnell ein Verbleiben der Schnittholzteile in der aufgestauten Lage mittels der
Steuervorrichtung angesteuert werden kann. Dadurch kdnnen bei einem nicht
Zuteilen die Schnittholzteile in der Staulage verbleiben und mussen nicht gegen die
Forderrichtung zuriickgedrickt werden. Weiters kann durch die unabhangige
Steuerung des ersten und des zweiten Klemmelements durch die Steuervorrichtung
schnell und einfach eine Einklemmbewegung, welche zum Einklemmen des
Schnittholzteils zwischen dem ersten und dem zweiten Klemmelements ausgefuhrt
wird, an unterschiedliche MaBen von Schnittholzteilen angepasst werden. Dadurch
kann ein effizienter und wartungsarmer Zuteiler geschaffen werden mit welchem
auch bei einer hohen Taktrate kontrolliert Schnittholzteile von einer ungetakteten

Forderung in eine taktgebundene Forderung uberfihrt werden konnen.
Die Erfindung betrifft weiters ein Verfahren gemah dem Patentanspruch 11.

Die Erfindung hat daher weiters die Aufgabe ein Verfahren der eingangs genannten
Art anzugeben, mit welchem die genannten Nachteile vermieden werden kdnnen,
mit welchem ein kontrolliertes Zuteilen von Schnittholzteilen unterschiedlicher
Dicken erreicht werden kann und eine Unruhe bei den Schnittholzteile bei einem

nicht Zuteilen vermieden werden kann.
Erfindungsgemahl wird dies durch die Merkmale des Patentanspruches 11 erreicht.

Die Vorteile des Verfahrens entsprechen den Vorteilen des oben genannten

Zuteilers.
Die Unteranspriche betreffen weitere vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung.

Ausdriicklich wird hiermit auf den Wortlaut der Patentanspriiche Bezug genommen,
wodurch die Patentansprliche an dieser Stelle durch Bezugnahme in die

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

naher beschrieben. Dabei zeigt:

Fig. 1 zeigt zumindest Teile einer bevorzugten Ausfuhrungsform eines Zuteilers in

einer ersten Stellung,

Fig. 2 zeigt die in Fig. 1 gezeigten Teile der bevorzugten Ausfuhrungsform des

Zuteilers in einer zweiten Stellung,

Fig. 3 zeigt die in Fig. 1 gezeigten Teile der bevorzugten Ausfuhrungsform des

Zuteilers in einer dritten Stellung,

Fig. 4 zeigt die in Fig. 1 gezeigten Teile der bevorzugten Ausfuhrungsform des

Zuteilers in einer vierten Stellung,

Fig. 5 zeigt die in Fig. 1 gezeigten Teile der bevorzugten Ausfuhrungsform des

Zuteilers in einer funften Stellung,
Fig. 6 zeigt eine bevorzugte Ausfuhrungsform eines Zuteilsystems,

Fig. 7 zeigt den in Fig. 6 gezeigten Schnitt nach AA der bevorzugten

Ausflihrungsform des Zuteilsystems.

Die Fig. 1 bis 7 zeigen zumindest Teile einer bevorzugten Ausfiihrungsform eines
Zuteilers 1 zum Zuteilen von Schnittholzteilen 2 von einem Stauforderer 3 zu einem
Mitnehmerfdrderer 4, wobei der Zuteiler 1 wenigstens ein Rad 5 mit einer
Drehachse 6 und wenigstens eine Steuervorrichtung umfasst, wobei an dem Rad 5
zumindest ein erstes Klemmelement 7 und zumindest ein zweites Klemmelement 8
befestigt sind, wobei der Zuteiler 1 dazu ausgebildet ist bei einer Drehung des
Rades 5 ein Schnittholzteil 2 in einem Forderbereich 9 zwischen dem ersten und
dem zweiten Klemmelement 7, 8 einzuklemmen und in einem eingeklemmten
Zustand entlang des Forderbereichs 9 zu transportieren, wobei die
Steuervorrichtung dazu ausgebildet ist das erste Klemmelement 7 unabhangig von

dem zweiten Klemmelement 8 zu steuern.

Weiters ist ein Zuteilsystem 15 umfassend einen Stauforderer 3 und einen
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Mitnehmerfdrderer 4 vorgesehen, wobei der Zuteiler 1 zwischen dem Stauforderer
3 und dem Mitnehmerfdrderer 4 angeordnet ist, um ein Schnittholzteil 2 von dem

Stauforderer 3 zu dem Mitnehmerforderer 4 zu transportieren.

Es ist weiters ein Verfahren zum Zuteilen von Schnittholzteilen 2 von einem
Stauforderer 3 zu einem Mitnehmerforderer 4 mit einem Zuteiler 1 vorgesehen,
wobei der Zuteiler 1 wenigstens ein Rad 5 mit einer Drehachse 6 und wenigstens
eine Steuervorrichtung umfasst, wobei an dem Rad 5 zumindest ein erstes
Klemmelement 7 und zumindest ein zweites Klemmelement 8 befestigt sind, wobei
bei einer Drehung des Rades 5 ein Schnittholzteil 2 in einem Aufgriffbereich eines
Forderbereichs 9 zwischen dem ersten Klemmelement 7 und dem zweiten
Klemmelement 8 eingeklemmt wird und in einem eingeklemmten Zustand entlang
des Forderbereichs 9 transportieren wird, wobei das erste Klemmelement 7
unabhangig von dem zweiten Klemmelement 8 von der Steuervorrichtung gesteuert

wird.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass Schnittholzteile 2 mit unterschiedlichen
Dicken und Breiten ohne Umbauarbeiten an dem Zuteiler 1 kontrolliert aus einer
ungetakteten Forderung in eine taktgebundene Forderung Uberfuhrt werden
konnen. Durch die Steuerung des ersten Klemmelements 7 unabhangig von dem
zweiten Klemmelement 8 kann bei einem nicht Zuteilen von Schnittholzteilen 2
eine Unruhe bei den aufgestauten Schnittholzteilen 2 vermieden werden, da
einfach und schnell ein Verbleiben der Schnittholzteile 2 in der aufgestauten Lage
mittels der Steuervorrichtung angesteuert werden kann. Dadurch konnen bei einem
nicht Zuteilen die Schnittholzteile 2 in der Staulage verbleiben und mussen nicht
gegen die Forderrichtung zuruickgedriickt werden. Weiters kann durch die
unabhangige Steuerung des ersten und des zweiten Klemmelements 7, 8 durch die
Steuervorrichtung schnell und einfach eine Einklemmbewegung, welche zum
Einklemmen des Schnittholzteils 2 zwischen dem ersten und dem zweiten
Klemmelements 7, 8 ausgefiihrt wird, an unterschiedliche MaBen von
Schnittholzteilen 2 angepasst werden. Dadurch kann ein effizienter und
wartungsarmer Zuteiler 1 geschaffen werden mit welchem auch bei einer hohen
Taktrate kontrolliert Schnittholzteile 2 von einer ungetakteten Forderung in eine

taktgebundene Forderung Uberfiihrt werden konnen.
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Bevorzugt reicht der Forderbereich 9 von dem Staufdrderer 3 bis zu dem
Mitnehmerfdrderer 4. Bevorzugt ist der Forderbereich 9 jener raumliche Bereich,
welcher von den Schnittholzteilen 2 bei dem Transport bzw. bei der Forderung
gequert wird. In Fig. 7 ist der in Fig. 6 gezeigte Schnitt nach AA einer bevorzugten
Ausfiihrungsform des Zuteilsystems 15 gezeigt, wobei bevorzugt die Anordnung des
Stauforderers 3, des Zuteilers 1 und des Mitnehmerfdrderers 4 an dem Zuteilsystem

15 gezeigt ist und der Forderbereich 9 ersichtlich ist.

Bevorzugt sind die Forderrichtungen des Stauforderers 3, des Zuteilers 1 und des
Mitnehmerfdrderers 4 gleich. Bevorzugt ist die Forderrichtung die Richtung in die

die Schnittholzteile 2 gefordert bzw. zugeteilt werden.

Bevorzugt greift der Zuteiler 1 das Schnittholzteil 2 in dem Aufgriffbereich des
Forderbereichs 9 auf. Der Aufgriffbereich ist dabei insbesondere der Bereich in dem
das Schnittholzteil 2 von dem Zuteiler 1 eingeklemmt wird. Bevorzugt liegt
wenigstens ein Schnittholzteil 2 in dem Aufgriffbereich von dem Stauforderer 3

aufgestaut vor.

Bevorzugt an einem ersten Ende des Forderbereichs 9 der Aufgriffbereich und an
einem dem ersten Ende gegeniberliegend zweiten Ende ein Absetzbereich des
Forderbereichs 9 angeordnet. Bevorzugt ist der Absetzbereich der Bereich an dem

der Zuteiler 1 das eingeklemmte Schnittholzteil 2 wieder freigibt.

Bevorzugt werden die Schnittholzteile 2 von dem Stauforderer 3 aufgestaut. Dabei
befinden sich die Schnittholzteile 2 bei dem Stauforderer 3 bevorzugt in einer
Staulage. Bevorzugt liegen die Schnittholzteile 2 in der Staulage an den Langsseiten

der Schnittholzteile 2 aneinandergereiht aneinander.

Bevorzugt kann der Stauforderer 3 als ein Forderband und/oder als ein Rollenband
ausgebildet sein. Bevorzugt werden die Schnittholzteile 2 bis zu einem Anschlag,
welcher in dem Forderbereich 9, insbesondere in dem Aufgriffbereich, angeordnet

ist, transportiert.

Bevorzugt kann der Mitnehmerforderer 4 eine Vielzahl an Mitnehmer 16 umfassen.

Bevorzugt wird von dem Zuteiler 1 pro Mitnehmer 16 ein Schnittholzteil 2 zugeteilt.
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Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Stauforderer 3 und/oder der
Mitnehmerfdrderer 4 und/oder der Zuteiler 1 als Querférderer ausgebildet sind. Ein
Querforderer ist insbesondere ein Forderer, welcher ein Schnittholzteil 2 quer zu

seiner Langserstreckung transportiert.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das Zuteilsystem 15 lediglich den

Stauforderer 3, den Zuteiler 1 und den Mitnehmerforderer 4 umfasst.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das Zuteilsystem 15 einen zwischen dem
Zuteiler 1 und dem Mitnehmerforderer 4 angeordneten Beschleunigungsforderer
umfasst. Bevorzugt kann der Beschleunigungsforderer die Schnittholzteile 2 auf

eine vorgebbare Geschwindigkeit beschleunigen.

Es ist vorgesehen, dass der Zuteiler 1 wenigstens ein Rad 5 mit einer Drehachse 6
umfasst. Bevorzugt kann das Rad 5 als Scheibe, insbesondere mit Ausnehmungen,

ausgebildet sein.

Es ist vorgesehen, dass an dem Zuteiler 1 ein erstes Klemmelement 7 und ein
zweites Klemmelement 8 umfasst. Das erste und das zweite Klemmelement 7, 8 ist

dabei an dem wenigstens einem Rad 5 befestigt.

Bevorzugt kann das erste Klemmelement 7 und/oder das zweite Klemmelement 8

an dem Rad 5 schwenkbar befestigt sein.

Bevorzugt kann der Zuteiler 1 zwei Rader 5 mit einer gemeinsamen Drehachse 6
umfassen. In Fig. 6 ist beispielhaft die bevorzugte Ausfiihrungsart des Zuteilsystems
15 mit zwei gleichartig ausgebildeten Radern 5 gezeigt. Weiters ist in Fig. 7 der in
Fig. 6 gezeigte Schnitt nach AA gezeigt, wobei die in Fig. 6 gezeigten Rader 5 die
gleiche Drehachse 6 besitzen. Bevorzugt kdnnen die beiden Rader 5 und die an den
Radern 5 befestigten Klemmelemente 7, 8 gleichartig ausgebildet sein. Dadurch
ergibt sich der Vorteil, dass die zwei Rader 5 im Wesentlichen synchron betrieben
werden konnen, wodurch das Schnittholzteil 2 besonders kontrolliert in eine

taktgebundene Forderung Uberfiihrt werden kann.

Der Zuteiler 1 ist dazu ausgebildet ein Schnittholzteil 2 zwischen dem ersten

Klemmelement 7 und dem zweiten Klemmelement 8 einzuklemmen und mit dem
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ersten Klemmelement 7 und dem zweiten Klemmelement 8 festzuhalten. Bevorzugt
ist die Klemmung des Schnittholzteils 2 durch Zusammenwirken des ersten und des

zweiten Klemmelements 7, 8 verursacht.

Bevorzugt bilden das erste Klemmelement 7 und das zweite Klemmelement 8
zusammen eine Klemmeinheit aus. Bevorzugt ist die Klemmeinheit dazu
ausgebildet ein einzelnes Schnittholzteil 2, insbesondere zwischen dem ersten

Klemmelement 7 und dem zweiten Klemmelement 8, einzuklemmen.

Bevorzugt weist das Schnittholzteil 2 eine Breite, eine Dicke und eine Lange auf,
wobei die Lange grofer ist als die Breite und die Dicke. Bevorzugt kann das
Schnittholzteil 2 ein Holzerzeugnis sein, welches durch Sagen von Rundholz parallel
zu der Stammachse des Rundholzes hergestellt wird. Bevorzugt kann das

Schnittholzteil 2 eine Dicke von mindestens 6 mm aufweisen.

Der Zuteiler 1 ist dazu ausgebildet das Schnittholzteil 2 in dem eingeklemmten
Zustand entlang des Forderbereichs 9 zu transportieren. Bevorzugt wird das
Schnittholzteil 2 bis zu dem Absetzbereich transportiert. Bevorzugt wird das
Schnittholzteil 2 von dem Zuteiler 1 in dem Absetzbereich aus dem eingeklemmten

Zustand freigegeben.

Es ist vorgesehen, dass der Zuteiler 1 wenigstens eine Steuervorrichtung umfasst.
Die Steuervorrichtung ist dazu ausgebildet das erste Klemmelement 7 unabhangig
von dem zweiten Klemmelement 8 zu steuern. In den Fig. 6 und 7 ist beispielhaft
das Zuteilsystem 15 mit zwei Radern 5 gezeigt, wobei die Rader 5 und die mit den
Radern 5 zusammenwirkenden Teile gleichartig ausgebildet sind. Dabei kann
bevorzugt vorgesehen sein, dass fur die an jedem Rad 5 befestigten ersten und
zweiten Klemmelemente 7, 8 eine eigene Steuervorrichtung verwendet wird. Das in
Fig. 6 beispielhaft gezeigte Zuteilsystem 15 umfasst daher zwei

Steuervorrichtungen.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Steuervorrichtung eine erste Fihrung 10
mit einer ersten Fihrungsbahn 11 umfasst und dass das erste Klemmelement 7 zum
Einklemmen des Schnittholzteils 2 in dem Forderbereich 9 in einem ersten

Drehbereich des Rades 5 an der ersten Flihrungsbahn 11 geflihrt ist. Dadurch ergibt
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sich der Vorteil, dass durch die Steuerung der ersten Flihrung 10 einfach und
schnelle geregelt werden kann, ob ein Zuteilen von Schnittholzteilen 2 ausgefiihrt
werden soll oder nicht. Dadurch konnen bei einem nicht Zuteilen von
Schnitthdlzern 2 die Schnittholzer 2 in der Staulage verbleiben ohne gegen die

Forderrichtung des Stauforderers 3 zuruckgedrickt werden zu mussen.

In den Fig 1 bis 5 sind zumindest Teile der bevorzugten Ausfiihrungsform des
Zuteilers 1 in unterschiedlichen Stellungen gezeigt, wobei die erste Fuhrung 10 mit
der ersten Fuhrungsbahn 11 ersichtlich ist. Weiters ist durch Vergleich der Fig. 1 bis
5 ersichtlich, wie das erste Klemmelement 7 zum Einklemmen des Schnittholzteils
2 in dem Forderbereich 9 in dem ersten Drehbereich des Rades 5 an der ersten

Flihrungsbahn 11 gefiihrt wird.

Bevorzugt ist der Drehbereich ein Drehwinkel des Rades 5. Der Drehbereich oder
der Drehwinkel ist bevorzugt kleiner als eine volle Umdrehung des Rades 5,

insbesondere kleiner als 360 Grad.

Bevorzugt ist der erste Drehbereich der Drehwinkel des Rades 5 in dem das erste

Klemmelement 7 an der ersten Flihrungsbahn 11 geflihrt ist.

Bevorzugt ist der erste Drehbereich des Rades 5 maximal 140 Grad, besonders

bevorzugt maximal 120 Grad, insbesondere maximal 100 Grad, groB.

Bevorzugt ist der erste Drehbereich des Rades 5 mindestens 40 Grad, besonders

bevorzugt mindestens 60, insbesondere mindestens 80 Grad, groB.

Bevorzugt kann das erste Klemmelement 7 eine erste Rolle 17 umfassen, welche
erste Rolle 17 an der ersten Flihrung 10, insbesondere an der ersten Flihrungsbahn
11, gefuhrt ist. In der Fig. 1 ist beispielhaft eine erste Stellung der bevorzugten
Ausflihrungsart des Zuteilers 1 gezeigt. Hierbei ist ersichtlich, dass die erste Rolle
17 an einem Anfang der ersten Fuhrungsbahn 11 in Kontakt ist und an der ersten
Fuhrungsbahn 11 gefuhrt ist. In Fig. 2 ist beispielhaft eine zweite Stellung der
bevorzugten Ausfilihrungsart des Zuteilers 1 gezeigt, wobei das Flihren der ersten
Rolle 17 an der ersten Fuhrungsbahn 11 dazu fuhrt, dass das erste Klemmelement 7
mit dem Schnittholzteil 2 in Kontakt gelangt. In Fig. 4 ist beispielhaft eine vierte

Stellung der bevorzugten Ausfiihrungsart des Zuteilers 1 gezeigt, wobei die erste
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Rolle 17 ein Ende der ersten Fuhrungsbahn 11 erreicht hat und das Schnittholzteil 2
aus dem eingeklemmten Zustand freigelassen wird. In Fig. 5 ist beispielhaft eine
funfte Stellung der bevorzugten Ausfihrungsart des Zuteilers 1 gezeigt, wobei die
erste Rolle 17 nicht mehr an der ersten Fiihrungsbahn 11 gefiihrt ist und der erste

Drehbereich verlassen wurde.

Bevorzugt ist der erste Drehbereich der Drehwinkel des Rades 5 in dem die erste

Rolle 17 an der ersten Fuhrungsbahn 11 gefuhrt ist.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Steuervorrichtung eine zweite Fuhrung 12
mit einer zweiten Fuhrungsbahn 13 umfasst und dass das zweite Klemmelement 8
zum Einklemmen des Schnittholzteils 2 in dem Forderbereich 9 in einem zweiten
Drehbereich des Rades 5 an der zweiten Fuhrungsbahn 13 gefiihrt ist. Dadurch
ergibt sich der Vorteil, dass eine schnelle Anpassung der Einklemmung der
Schnittholzteile 2 zwischen dem ersten und dem zweiten Klemmelement 7, 8
erreicht werden kann. Dadurch kann eine mdglichst gleichzeitige
Einklemmbewegung des ersten und des zweiten Klemmelements 7, 8 angesteuert
werden, wodurch eine besonders kontrollierte Uberfiihrung der Schnittholzteile 2 in

einen taktgebundene Forderung erreicht werden kann.

Bevorzugt ist der zweite Drehbereich der Drehwinkel des Rades 5 in dem das zweite

Klemmelement 8 an der zweiten Fiuhrungsbahn 13 gefiihrt ist.

Bevorzugt ist der zweite Drehbereich des Rades 5 maximal 120 Grad, besonders

bevorzugt maximal 100 Grad, insbesondere maximal 80 Grad, grof.

Bevorzugt ist der zweite Drehbereich des Rades 5 mindestens 40 Grad, besonders

bevorzugt mindestens 60, insbesondere mindestens 80 Grad, groB.

Bevorzugt kann das zweite Klemmelement 8 eine zweite Rolle 18 umfassen, welche
zweite Rolle 18 an der zweiten Fihrung 12, insbesondere an der zweiten
Fuhrungsbahn 13, gefuhrt ist. In der Fig. 1 ist beispielhaft die erste Stellung der
bevorzugten Ausflihrungsart des Zuteilers 1 gezeigt, wobei die zweite Rolle 18 mit
einem Anfang der zweiten Flihrungsbahn 13 in Kontakt ist und dieser gefuhrt ist. In
Fig. 2 ist beispielhaft eine zweite Stellung der bevorzugten Ausfiihrungsart des

Zuteilers 1 gezeigt, wobei das Fiihren der zweiten Rolle 18 an der zweiten
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Flihrungsbahn 13 dazu flihrt, dass das zweite Klemmelement 8 mit dem
Schnittholzteil 2 in Kontakt gelangt und das Schnittholzteil 2 zwischen dem ersten
und dem zweiten Klemmelement 7, 8 eingeklemmt wird. In Fig. 3 ist beispielhaft
eine dritte Stellung der bevorzugten Ausfuhrungsart des Zuteilers 1 gezeigt, wobei
die zweite Rolle 18 ein Ende der zweiten Fuhrungsbahn 13 erreicht hat. In Fig. 5 ist
beispielhaft die funfte Stellung der bevorzugten Ausfihrungsart des Zuteilers 1
gezeigt, wobei die zweite Rolle 18 nicht mehr an der zweiten Fiihrungsbahn 13

gefuhrt ist und der zweite Drehbereich verlassen wurde.

Bevorzugt ist der zweite Drehbereich der Drehwinkel des Rades 5 in dem die zweite

Rolle 18 an der zweiten Flihrungsbahn 13 gefuhrt ist.

Bevorzugt kann die Klemmkraft zum Einklemmen des Schnittholzteils 2 fur das
erste und das zweite Klemmelement 7, 8 durch das Flihren des ersten und des
zweiten Klemmelements 7, 8 an der ersten und der zweiten Fihrungsbahn 11, 13

erzeugt werden.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Steuervorrichtung eine Steuereinheit zum
Steuern der ersten und der zweiten Flihrung 10, 12, insbesondere zum Steuern der
Orientierung und der Lage der ersten und der zweiten Fiuhrungsbahn 11, 13,

umfasst. Bevorzugt kann die Steuereinheit auch als Controller bezeichnet werden.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die erste und/oder die zweite Fuhrung 10, 12

der Steuervorrichtung pneumatisch gesteuert ist.

Bevorzugt kann die Steuervorrichtung einen Motor zum Steuern der ersten
und/oder der zweiten Fihrung 10, 13 umfassen. Bevorzugt kann die Steuereinheit

den Motor der Steuervorrichtung steuern.

Bevorzugt kann der Zuteiler 1 an dem Rad 5 befestigte Pneumatikzylinder zum
Riickstellen des ersten und/oder des zweiten Klemmelements 7, 8 umfassen. Dabei
kann bevorzugt vorgesehen sein, dass durch das Einklemmen des Schnittholzteils 2
die Pneumatikzylinder in einen ausgefahrenen Zustand gebracht werden und durch
Druckbeaufschlagung in einen eingefahrenen Zustand zurlickgestellt werden. Dieses
Zurlickstellen in den eingefahrenen Zustand kann als Riickstellen des ersten

und/oder des zweiten Klemmelements 7, 8 bezeichnet werden.
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Alternativ kann ein Riickstellen des ersten und/oder des zweiten Klemmelements 7,
8 anstatt mit Pneumatikzylindern auch mittels Federn fur die ersten und/oder

zweiten Klemmelemente 7, 8 durchgefiihrt werden.

Bevorzugt kann die Steuervorrichtung dazu ausgebildet sein das erste
Klemmelement 7 und das zweite Klemmelement 8 derart anzusteuern, dass eine
Zeitdifferenz zwischen dem Zeitpunkt des Kontakts des ersten Klemmelements 7
mit dem Schnittholzteil 2 und dem Zeitpunkt des Kontakts des zweiten
Klemmelements 8 mit dem Schnittholzteil 2 mdglichst gering ist. Bevorzugt kann
das erste Klemmelement 7 und das zweite Klemmelement 8 das Schnittholzteil 2 im
Wesentlichen gleichzeitig kontaktieren. Dadurch kann eine besonders ruhige und
kontrollierte Einklemmung des Schnittholzteils 2 zwischen dem ersten und dem

zweiten Klemmelement 7, 8 erreicht werden.

Bevorzugt kann die Zeitdifferenz zwischen dem Zeitpunkt des Kontakts des ersten
Klemmelements 7 mit dem Schnittholzteil 2 und dem Zeitpunkt des Kontakts des
zweiten Klemmelements 8 mit dem Schnittholzteil 2 kleiner als 500 Millisekunden,
besonders bevorzugt kleiner als 100 Millisekunden, insbesondere kleiner als 10

Millisekunden, sein.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das erste Klemmelement 7 eine im
Wesentlichen ebene Klemmflache 14 zum Einklemmen des Schnittholzteils 2
umfasst. In Fig. 3 ist beispielhaft die dritte Stellung der bevorzugten
Ausflihrungsart des Zuteilers 1 gezeigt, wobei beispielhaft das zwischen der
Klemmflache 14 des ersten Klemmelements 7 und dem zweiten Klemmelement 8
eingeklemmte Schnittholzteil 2 gezeigt ist. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass
eine besonders kontrollierte Mitnahme des Schnittholzteils 2 von dem ersten
Klemmelement 7 erreicht werden kann, weil eine besonders gute Einklemmung des
Schnittholzteils 2 zwischen dem ersten und dem zweiten Klemmelement 7, 8

erreicht werden kann.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das erste Klemmelement 7 und/oder das
zweite Klemmelement 8 als Arm ausgebildet ist und dass eine Schwenkbewegung
des Arms von der Steuervorrichtung vorgegeben ist. Dadurch ergibt sich der Vorteil,

dass ein besonders einfacher und wartungsarmer Aufbau der Klemmelemente 7, 8
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erreicht werden kann.

Bevorzugt kann sich der Arm des ersten und/oder des zweiten Klemmelements 7, 8
von der Befestigung des ersten und/oder des zweiten Klemmelements 7, 8 an dem

Rad 5 weg erstrecken.

Bevorzugt kann die erste Flihrung 10, insbesondere die erste Fuhrungsbahn 11,
und/oder die zweite Fiihrung 12, insbesondere die zweite Fihrungsbahn 13, die
Schwenkbewegung des Arms des ersten Klemmelements 7 und/oder des zweiten

Klemmelements 8 vorgeben.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass das zweite Klemmelement 8, insbesondere
der Arm des zweiten Klemmelements 8, hakenformig ausgebildet ist. Eine derartige
hakenformige Ausbildung des zweiten Klemmelements 8 ist beispielhaft in den Fig.
1 bis 7 gezeigt. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass unterschiedlich dimensionierte
Schnitthdlzer ohne Umbauarbeiten des Zuteilers 1 zwischen dem ersten und dem

zweiten Klemmelement 7, 8 eingeklemmt werden konnen.

Bevorzugt kann die erste Rolle 17 an dem ersten Klemmelement 7 zwischen der
Klemmflache 14 und der Befestigung des ersten Klemmelements 7 an dem Rad 5

befestigt sein.

Bevorzugt kann das zweite Klemmelement 8 einen Fortsatz umfassen, wobei an
dem Fortsatz die zweite Rolle 18 befestig ist. Bevorzugt kann sich der Fortsatz von

der Befestigung des zweiten Klemmelements 8 an dem Rad 5 weg erstrecken.

Bevorzugt kann sich der Fortsatz und der Arm des zweiten Klemmelements 8 in
unterschiedliche Richtung von der Befestigung des zweiten Klemmelements 8 an

dem Rad 5 weg erstrecken.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass an dem Rad 5 mehrere erste Klemmelemente
7 und mehrere zweite Klemmelemente 8 befestigt sind und dass die ersten
Klemmelemente 7 jeweils in dem ersten Drehbereich des Rades 5 an der ersten
Flihrungsbahn 11 und die zweiten Klemmelemente 8 jeweils in dem zweiten
Drehbereich des Rades 5 an der zweiten Fuhrungsbahn 13 gefiihrt sind. Dadurch

ergibt sich der Vorteil, dass eine moglichst hohe Taktrate zum kontrollierten
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Uberfiihren von Schnittholzteile 2 von einer ungetakteten Férderung in eine

taktgebundene Forderung erreicht werden kann.

Sofern der Zuteiler 1 mehr als ein Rad 5 umfasst, kann bevorzugt vorgesehen sein,
dass an jedem Rad 5 mehrere erste Klemmelemente 7 und mehrere zweite

Klemmelemente 8 befestigt sind.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass sich wenigstens ein Mitnehmer 16 des
Mitnehmerfdrderers 4 in einem Absetzbereich des Forderbereichs 9 mit einer
Mitnehmergeschwindigkeit bewegt und dass das erste Klemmelement 7 und das
zweite Klemmelement 8 das Schnittholzteil 2 aus dem eingeklemmten Zustand in
den Absetzbereich freigeben. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass eine Ubergabe
der Schnittholzteile 2 direkt an den Mitnehmerforderer 4 erreicht werden kann,
wodurch auch bei stark verformten Brettern eine deutlich schnellere und
kontrolliertere Ubergabe der Schnittholzteile 2 an den Mitnehmerférderer 4
erreicht werden kann. Dadurch kann die Anzahl an Schieflaufen nach der Ubergabe
an dem Mitnehmerforderer 4, also die Bewegung eines Schnittholzes 2, welches
zusatzlich zu der Translation bei der Forderung eine Rotation ausfiihrt, deutlich
verringert werden. Dadurch kann ein moglichst storungsfreier Betrieb auch bei
unterschiedlichen Qualitaten von Schnittholzern 2 bei dem Zuteilen erreicht

werden.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Staufdrderer 3 in einem Aufgriffbereich
des Forderbereichs 9 eine bewegliche Stauforderriuckhaltevorrichtung umfasst.
Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass die Schnittholzteile 2 an einer vorgegebenen
Position anliegen konnen, wodurch die Schnittholteile 2 schnell und einfach
zwischen dem ersten und dem zweiten Klemmelement 7, 8 eingeklemmt werden

konnen.

Bevorzugt kann die Stauruckhaltevorrichtung als Hacken oder als stufenformige
Erhebung ausgebildet sein. Bevorzugt ist die Staurtickhaltevorrichtung der Anschlag
in dem Forderbereich 9 bis zu dem der Stauforderer 3 die Schnittholzteile 2
transportiert. In Fig. 1 ist beispielhaft das Schnittholzteil 2 angestaut an einer

stufenformigen Erhebung gezeigt.
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Bevorzugt kann die Stauforderriickhaltvorrichtung einen vorgebbar entfernbaren

Anschlag fur den Stauforderer 3 ausbilden.

Bevorzugt wird das Schnittholzteil 2 von dem Stauforderer 3 solange transportiert
bis dieses an der Staurilickhaltevorrichtung ansteht. Dann wird dieses Schnittholzteil
2 bevorzugt von dem Zuteiler 1 eingeklemmt und die Staurtickhaltevorrichtung aus
einer Rlckhalteposition wegbewegt, wobei die Stauruickhaltevorrichtung das
eingeklemmte Schnittholzteil 2 freigibt, welches dann von dem Zuteiler 1
abtransportiert wird. Danach wird die Staurtickhaltevorrichtung wieder in die
Rickhalteposition bewegt, um nachfolgende Schnittholzteile 2 des Stauforderers 3

rickzuhalten.

Alternativ kann der Stauforderer 3 bevorzugt einen festen Anschlag aufweisen,

wobei der Zuteiler 1 das Schnittholzteil 2 Uber den festen Anschlag hinweghebt.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass der Staufdrderer 3 einen mit dem Zuteiler 1
wirkverbundenen Sensor zur Messung der Dicke des Schnittholzteils 2 umfasst und
dass die Steuervorrichtung die gemessene Dicke des Schnittholzteils 2 bei der
Steuerung des ersten und des zweiten Klemmelements 7, 8 berucksichtigt. Dadurch
ergibt sich der Vorteil, dass das Einklemmen zwischen dem ersten und dem zweiten
Klemmelement 7, 8 besonders einfach und schnell an Schnitthélzern 2

unterschiedlicher Dicken angepasst werden kann.

Bevorzugt kann der Sensor Teil eines Sensorsystems sein. Bevorzugt kann das
Sensorsystem eine Lichtschrankenanlage umfassen. Bevorzugt kann das
Sensorsystem mit der Steuervorrichtung verbunden sein, wobei die
Steuervorrichtung dazu ausgebildet sein kann eine Einklemmbewegung des ersten
und des zweiten Klemmelements 7, 8 lediglich dann auszufiihren, wenn ein

Schnittholzteil 2 in dem Aufgriffbereich von dem Sensorsystem erfasst ist.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass sich ein Mitnehmer 16 des
Mitnehmerfdrderers 4 in einem Absetzbereich des Forderbereichs 9 mit einer
Mitnehmergeschwindigkeit bewegt, dass das Schnittholzteil 2 in dem
eingeklemmten Zustand im Wesentlichen auf die Mitnehmergeschwindigkeit

beschleunigt wird und dass das Schnittholzteil 2 von dem ersten Klemmelement 7
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und dem zweiten Klemmelement 8 aus dem eingeklemmten Zustand in den
Absetzbereich freigeben wird. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass eine Ubergabe
der Schnittholzteile 2 direkt an den Mitnehmerforderer 4 erreicht werden kann,
wodurch auch bei stark verformten Brettern eine deutlich schnellere und
kontrolliertere Ubergabe von Schnittholzteilen 2 an den Mitnehmerférderer 4
erreicht werden kann. Dadurch kann die Anzahl an Schieflaufen deutlich verringert
werden. Dadurch kann ein moglichst storungsfreier Betrieb auch bei
unterschiedlichen Qualitaten von Schnittholzern 2 bei dem Zuteilen erreicht

werden.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass von der Steuervorrichtung eine Dicke des
Schnittholzteils 2 bei der Steuerung des ersten und des zweiten Klemmelements 7,
8 beriicksichtigt wird. Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass die Schnittholzteile 2
besonders kontrolliert zwischen dem ersten und dem zweiten Klemmelement 7, 8

eingeklemmt werden konnen.

Bevorzugt kann die Dicke des Schnittholzteils 2 vor dem Zufuhren des
Schnittholzteils 2 zu dem Stauforderer 3 gemessen werden. Bevorzugt kann die
gemessene Dicke des Schnittholzteils 2 der Steuervorrichtung vorgegeben werden.
Dabei kann in vorteilhafterweise bei einem Zuteilen von Schnittholzern 2 mit der
gleichen Dicke lediglich einmal die Dicke von einem Schnittholzteil 2 gemessen
werden, wobei der Zuteiler 1 auf die gemessene Dicke des Schnittholzteils 2
eingestellt werden kann. Dadurch kann beispielsweise eine erste Charge
Schnittholzteile 2 mit einer ersten Dicke dem Stauforderer 3 zugefiihrt werden,
wobei der Steuervorrichtung die erste Dicke vorgegeben oder der Steuereinheit
eingespielt wird und die Steuervorrichtung die erste Dicke bei dem Einklemmen der
Schnittholzteile 2 der ersten Charge beriicksichtigt. AnschlieBend kann eine zweite
Charge Schnittholzteile 2 mit einer zweiten Dicke dem Stauforderer 3 zugefuhrt
werden, wobei die zweite Dicke dem Stauforderer 3 vorgegeben oder der
Steuereinheit eingespielt wird und die Steuervorrichtung die zweite Dicke bei dem

Einklemmen der Schnittholzteile der zweiten Charge berucksichtigt.

Bevorzugt kann vorgesehen sein, dass die Dicke des Schnittholzteils 2 von einem
mit dem Zuteiler 1 wirkverbundenen Sensor des Stauforderers 3 gemessen wird.

Dadurch ergibt sich der Vorteil, dass das Einklemmen zwischen dem ersten und
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dem zweiten Klemmelement 7, 8 besonders einfach und schnell an Schnittholzern 2

unterschiedlicher Dicken angepasst werden kann.

Nachfolgend werden Grundsatze fur das Verstandnis und die Auslegung

gegenstandlicher Offenbarung angefuhrt.

Merkmale werden ublicherweise mit einem unbestimmten Artikel ,,ein, eine, eines,
einer“ eingefuhrt. Sofern es sich aus dem Kontext nicht anders ergibt, ist daher

»€in, eine, eines, einer* nicht als Zahlwort zu verstehen.

Das Bindewort ,,oder* ist als inklusiv und nicht als exklusiv zu interpretieren.
Sofern es sich aus dem Kontext nicht anders ergibt, umfasst ,,A oder B“ auch , A

und B“, wobei ,,A“ und ,,B“ beliebige Merkmale darstellen.

Mittels eines ordnenden Zahlwortes, beispielweise ,,erster”, ,zweiter” oder
ydritter, werden insbesondere ein Merkmal X bzw. ein Gegenstand Y in mehreren
Ausfuhrungsformen unterschieden, sofern dies nicht durch die Offenbarung der
Erfindung anderweitig definiert wird. Insbesondere bedeutet ein Merkmal X bzw.
Gegenstand Y mit einem ordnenden Zahlwort in einem Anspruch nicht, dass eine
unter diesen Anspruch fallende Ausgestaltung der Erfindung ein weiteres Merkmal X

bzw. einen weiteren Gegenstand Y aufweisen muss.

Ein ,,im Wesentlichen* in Verbindung mit einem Zahlenwert mitumfasst eine
Toleranz von + 10% um den angegebenen Zahlenwert, sofern es sich aus dem

Kontext nicht anders ergibt.

Bei Wertebereichen sind die Endpunkte mitumfasst, sofern es sich aus dem Kontext

nicht anders ergibt.

171725



39060

17

PATENTANSPRUCHE

1. Zuteiler (1) zum Zuteilen von Schnittholzteilen (2) von einem
Stauforderer (3) zu einem Mitnehmerforderer (4), wobei der Zuteiler (1) wenigstens
ein Rad (5) mit einer Drehachse (6) und wenigstens eine Steuervorrichtung umfasst,
wobei an dem Rad (5) zumindest ein erstes Klemmelement (7) und zumindest ein
zweites Klemmelement (8) befestigt sind, wobei der Zuteiler (1) dazu ausgebildet
ist bei einer Drehung des Rades (5) ein Schnittholzteil (2) in einem Forderbereich
(9) zwischen dem ersten und dem zweiten Klemmelement (7, 8) einzuklemmen und
in einem eingeklemmten Zustand entlang des Forderbereichs (9) zu transportieren,
dadurch gekennzeichnet, dass die Steuervorrichtung dazu ausgebildet ist das erste

Klemmelement (7) unabhangig von dem zweiten Klemmelement (8) zu steuern.

2. Zuteiler (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuervorrichtung eine erste Fuhrung (10) mit einer ersten Fuhrungsbahn (11)
umfasst und dass das erste Klemmelement (7) zum Einklemmen des Schnittholzteils
(2) in dem Forderbereich (9) in einem ersten Drehbereich des Rades (5) an der

ersten Fihrungsbahn (11) gefiihrt ist.

3. Zuteiler (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Steuervorrichtung eine zweite Fiihrung (12) mit einer zweiten Fuhrungsbahn (13)
umfasst und dass das zweite Klemmelement (8) zum Einklemmen des
Schnittholzteils (2) in dem Forderbereich (9) in einem zweiten Drehbereich des

Rades (5) an der zweiten Fuhrungsbahn (13) gefuhrt ist.

4. Zuteiler (1) nach Anspruch 2 und 3, dadurch gekennzeichnet, dass an
dem Rad (5) mehrere erste Klemmelemente (7) und mehrere zweite
Klemmelemente (8) befestigt sind und dass die ersten Klemmelemente (7) jeweils
in dem ersten Drehbereich des Rades (5) an der ersten Fihrungsbahn (11) und die
zweiten Klemmelemente (8) jeweils in dem zweiten Drehbereich des Rades (5) an

der zweiten Flhrungsbahn (13) geflihrt sind.
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5. Zuteiler (1) nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Klemmelement (7) eine im Wesentlichen ebene

Klemmflache (14) zum Einklemmen des Schnittholzteils (2) umfasst.

6. Zuteiler (1) nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste Klemmelement (7) und/oder das zweite
Klemmelement (8) als Arm ausgebildet ist und dass eine Schwenkbewegung des

Arms von der Steuervorrichtung vorgegeben ist.

7. Zuteilsystem (15) umfassend einen Stauforderer (3) und einen
Mitnehmerfdrderer (4), dadurch gekennzeichnet, dass ein Zuteiler (1) nach einem
der Anspriiche 1 bis 6 zwischen dem Stauforderer (3) und dem Mitnehmerforderer
(4) angeordnet ist, um ein Schnittholzteil (2) von dem Staufdrderer (3) zu dem

Mitnehmerfdrderer (4) zu transportieren.

8. Zuteilsystem (15) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass sich
wenigstens ein Mitnehmer (16) des Mitnehmerforderers (4) in einem Absetzbereich
des Forderbereichs (9) mit einer Mitnehmergeschwindigkeit bewegt und dass das

erste Klemmelement (7) und das zweite Klemmelement (8) das Schnittholzteil (2)

aus dem eingeklemmten Zustand in den Absetzbereich freigeben.

9. Zuteilsystem (15) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass der Stauforderer (3) in einem Aufgriffbereich des Forderbereichs (9) eine

bewegliche Stauforderriickhaltevorrichtung umfasst.

10. Zuteilsystem (15) nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Staufdrderer (3) einen mit dem Zuteiler (1)
wirkverbundenen Sensor zur Messung der Dicke des Schnittholzteils (2) umfasst und
dass die Steuervorrichtung die gemessene Dicke des Schnittholzteils (2) bei der

Steuerung des ersten und des zweiten Klemmelements (7, 8) berucksichtigt.

1. Verfahren zum Zuteilen von Schnittholzteilen (2) von einem Stauforderer
(3) zu einem Mitnehmerforderer (4) mit einem Zuteiler (1), wobei der Zuteiler (1)
wenigstens ein Rad (5) mit einer Drehachse (6) und wenigstens eine
Steuervorrichtung umfasst, wobei an dem Rad (5) zumindest ein erstes

Klemmelement (7) und zumindest ein zweites Klemmelement (8) befestigt sind,

19725



39060
19

wobei bei einer Drehung des Rades (5) ein Schnittholzteil (2) in einem
Aufgriffbereich eines Forderbereichs (9) zwischen dem ersten Klemmelement (7)
und dem zweiten Klemmelement (8) eingeklemmt wird und in einem
eingeklemmten Zustand entlang des Forderbereichs (9) transportieren wird,
dadurch gekennzeichnet, dass das erste Klemmelement (7) unabhangig von dem

zweiten Klemmelement (8) von der Steuervorrichtung gesteuert wird.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass sich ein
Mitnehmer (16) des Mitnehmerforderers (4) in einem Absetzbereich des
Forderbereichs (9) mit einer Mitnehmergeschwindigkeit bewegt, dass das
Schnittholzteil (2) in dem eingeklemmten Zustand im Wesentlichen auf die
Mitnehmergeschwindigkeit beschleunigt wird und dass das Schnittholzteil (2) von
dem ersten Klemmelement (7) und dem zweiten Klemmelement (8) aus dem

eingeklemmten Zustand in den Absetzbereich freigeben wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass von
der Steuervorrichtung eine Dicke des Schnittholzteils (2) bei der Steuerung des

ersten und des zweiten Klemmelements (7, 8) berlicksichtigt wird.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Dicke
des Schnittholzteils (2) von einem mit dem Zuteiler (1) wirkverbundenen Sensor des

Stauforderers (3) gemessen wird.
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