B

AT 402 809

Sotoreich e AT 402 809 B

Patentamt

) PATENTSCHRIFT

6

: 520/96 (51) Int.c1.6 : B27B 25/04
(21) Anmeldenummer: 520/ a8 0o

(22) Armeldetag: 21. 3.1996

(42) Beginn der Patentdauver: 15. 1.1997

(45) Ausgabetag: 25. 9.1997

(73) Patentinhaber:

RUMPLMAYR RLDOLF
A-4813 ALTMUNSTER, OBERUSTERREICH (AT).

(54) ANLAGE ZUR DURCHLAUFBEARBEITUNG AXIAL HINTEREINANDERGEREIHTER HOLZSTAMME
(57) Eine Anlage (1) zur Durchlaufbearbeitung axial hinter- ’

einandergereihter Holzstamme (S) umfafBt eine eine Langs- & 655 2 s os154s bt Ve 3
vorschubeinrichtung  (3) aufweisende Bearbeitungs- s N S
maschine (2), eine der Vorschubeinrichtung (3) vorgeord- g

nete Zentriervorrichtung (4) und einen an einen Beschik- K782 scs Is o @23 8w ol
kungsforderer (7) anschlieBenden, in einen Aufholfdrderer g Ve
(5) abergehenden Beschleunigungsforderer (6), wobei der s

Beschleunigungsforderer (6) Mitnehmer (62) fir eine
schiupfarme Stammitnahme und der Aufholfdrderer (5) Mit-
nehmer (52) fur eine schlupffahige Stammitnahme besitzen
und der Beschleunigungsfdrderer (6) und der Aufholfdrderer
(5) gegentiber der Vorschubeinrichtung (3) bei gemeinsa-
mer Forderrichtung mit hdherer Fordergeschwindigkeit
antreibbar sind.

Um mit geringem Mehraufwand eine einwandfraie
Stamm-an-Stamm-Bearbeitung zu erreichen, umfaBt der als
Kettenfdrderer ausgebildete Aufholfdrderer (5) mehrere par-
allel verlaufende, im Querschnitt v-formig oder trogformig
gegeneinander versetzt angeordnete Férdertrume (52) und
oberhalb der Fordertrume (52) zentrierende Fahrungsrollen
(53).
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage zur Durchiaufbearbeitung axial hintereinandergereihter
Holzstdmme, mit einer eine Langsvorschubeinrichtung aufweisenden Bearbeitungsmaschine, einer der
Vorschubeinrichtung in Vorschubrichtung vorgeordneten Zentriervorrichtung und einem an einen Beschik-
kungsférderer einer Stammaufgabe anschlieBenden, in einem Aufholférderer Ubergehenden Beschleuni-
gungsfdrderer, wobei der Beschleunigungsfdrderer Mitnehmer flr eine schlupfarme Stammitnahme und der
Aufholfdrderer Mitnehmer flr eine schiupffahige Stammitnahme besitzen und der Beschleunigungsférderer
und der Aufholférderer gegeniiber der Verschubeinrichtung bei gemeinsamer F&rderrichtung mit hdherer
F&rdergeschwindigkeit antreibbar sind.

Solche Anlagen werden beispieisweise zum Entrinden von Baumstdmmen eingesetzt, in welchen
Anlagen die als Bearbeitungsmaschine dienende Entrindungsmaschine die Stimme im MaBe der Zuliefe-
rung nacheinander entrindet. Die in einem Lochrotor schwenkbeweglich gelagerten Entrindungswerkzeuge
kénnen dabei an den Stirnseiten eines ankommenden Baumstammes bis zur Mantelfldiche des Stammes
aufklettern und dann entsprechend dem jeweiligen Stammdurchmesser die Rinde bei gleichzeitigem
Langsvorschub entlang von Schraubenlinien abarbeiten. Die zugeordnete Zentriervorrichtung, die meist als
Kettenforderer oder Stacheiwalzenaggregat ausgebildet ist, sorgt fiir die zentrierte und schlupffreie Zufuhr
der Stdimme zur Entrindungsmaschine, in der diese Stdmme von der Vorschubeinrichtung ibernommen
und wihrend der Bearbeitung gleichmaBig vorwartsbewegt werden. Die Baumstdmme selbst lagern auf
einer Aufgabestelle und werden hier Uber einen Beschickungsférderer einem Beschleunigungsfdrderer
Uibergeben, der sie in Fdrderrichtung beschleunigt und der Linge nach der Zentriervorrichtung zuflhrt.
Dabei entstehen auf Grund des Zuteilvorganges vom Beschickungsf&rderer auf den Beschieunigungsforde-
rer und der an die Vorschubgeschwindigkeit angepaBten Fdrdergeschwindigkeiten der Zentriervorrichtung
und des Beschieunigungsforderers zwangsweise zwischen den einzelnen Stdmmen mehr oder weniger
groBe Abstinde, die nicht nur den Maschinendurchsatz und die Maschinennutzung beeintrdchtigen, sondern
vor allem auch bei jedem Stamm ein stirnseitiges Anschiagen der Entrindungswerkzeuge und deren
Aufklettern mit den damit verbundenen Nachteilen der hohen Maschinenbelastung, der Holzschaden durch
das Aufkiettern der Werkzeuge und der dabei behinderten Vorschubbewegung u. dgl. mit sich bringen.

Um eine Stamm-an-Stamm-Bearbeitung zu erreichen, gibt es auch schon Anlagen, die zwischen
BeschleunigungsfSrderer und Zentriervorrichtung einen Aufholfrderer mit Mitnehmern fiir eine schlupffahi-
ge Stammitnahme aufweisen, wobei nun Beschleunigungsfdrderer und Aufholfdrderer schneller fSrdern als
die Zentriervorrichtung. Dadurch werden die Stdmme beim Einzug in die Zentriervorrichtung abgebremst
und die nachfolgenden Stimme kénnen wegen ihrer héheren F&rdergeschwindigkeit aufholen, bis sie
stirnseitig mit dem jeweils vorderen Stamm zusammenstoBen, und sich eine durchgehende Stammreihe flr
die eigentliche Bearbeitung aufbaut. Die bekannten AufholfSrderer sind allerdings mit einer einzelne
gleitflichenbildende Mitnehmer tragenden F&rderkette oder mehreren Forderrolien ausgestattet, so da8 es
zu Schwierigkeiten beim axialen Fiihren kommt und die benachbarten Stimme wegen der unruhigen,
seitlich ausbrechenden Bewegungen des hinteren Endes eines in die Bearbeitungsmaschine eingezogenen
Stammes oft ihren stirnseitigen Kontakt verlieren und aneinander vorbeistoBen. Auch von oben angesetzte
Druckrollen bringen kaum eine Verbesserung mit sich, da durch die erforderlichen Druckkréfte die Stdmme
hebelartig um einzeine Mitnehmer auf- bzw. abgekippt werden kdnnen und wiederum Stdrungen und
Maschinenstillstinde zu beflirchten sind. Nicht zuletzt ist es mdglich, daB8 die den aneinandergereihten
Stammen entlangrutschenden Mitnehmer an den Wurzelstockenden einhaken und die Stdimme aufsplittern,
so daB bisher eine kontinuierliche Stammbearbeitung mit befriedigendem Ergebnis in der Praxis nicht
erreichbar ist.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, diese Mingel zu beseitigen und eine Anlage der
gingangs geschilderten Art zu schaffen, die auf recht einfache Weise eine zufriedenstellende kontinuierliche
Stamm-an-Stamm-Bearbeitung ermdglicht und die Voraussetzungen flr eine entsprechende Steigerung der
Maschinenkapazitit, eine Verringerung der Maschinenbelastungen und vor allem auch eine splitterungsfreie
Stammbearbeitung bietet.

Die Erfindung I8st diese Aufgabe dadurch, daB der als KettenfSrderer ausgebildete Aufhoiférderer
mehrere parallel veriaufende, im Querschnitt v-férmig oder trogfrdmig gegeneinander versetzt angeordnete
Fordertrume und oberhalb der Férdertrume zentrierende Fiihrungsrollen umfaBt. Die Mehrzahl der Forder-
trume sorgt flir eine einwandfreie LingsfSrderung der Stdmme auch ohne spezielle Mitnehmer, wobei die
v- oder trogférmig gegeneinander versetzten Trume eine Ausrichtung der Stdmme in Fdrderrichtung und
damit eine Vorzentrierung ergeben. Durch die Flihrungsrotien wird dann zusammen mit der groBfidchigen
Auflage der Férdertrume die erforderliche Axialstabilitdt gewahrieistet, die beim Aufeinandertreffen benach-
barter Stimme ein seitliches Ausbrechen und ein VorbeistoBen des nachkommenden Stammes am
vorausgehenden verhindert. Die Fuhrungsrollen sind zweckméBigerweise angetrieben, wobei der Antrieb
eine Drehmomentenbegrenzung umfassen kann, so daB eine ordnungsgemafe Stammfbrderung, die sich
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sowohl an die hdhere Fordergeschwindigkeit des Aufholférderers als auch an die geringere Forderge-
schwindigkeit der Vorschubeinrichtung anpaBt, garantiert ist.

Ist der Aufholférderer im bearbsitungsmaschinenseitigen Endbereich Uber vorzugsweise federnd gela-
gerte Stelitriebe hdéhenverstellbar abgestitzt und selbst der Vorschubeinrichtung der Bearbeitungsmaschine
als Zentriervorrichtung vorgeordnet, braucht kein eigenes Zentrieraggregat eingesetzt zu werden und der
Aufholférderer sorgt selbst fiir die zentrierte Stamm-an-Stamm-Ubergabe an die Bearbeitungsmaschine.

Auf Grund des Stamm-an-Stamm-Vorschubes liegen die Stimme auch nach der Bearbeitung am
Maschinenausiauf noch Stirn an Stirn, was fiir eine Einzellbergabe der Stimme zur Weiterférderung oft
ungiinstig sein kann. Um auslaufseitig wieder eine Beabstandung der Stdmme zu erreichen, ist der
Bearbeitungsmaschine in Vorschubrichtung ein AbnahmefGrderer nachgeordnet, der im Aufbau und in
seiner Fdrdergeschwindigkeit dem AufholfSrderer entspricht. Durch diesen AbnahmefGrderer werden die
bearbeiteten Stdmme nach dem Maschinenauslauf wieder beschleunigt und damit der gewlinschte Abstand
zum nachkommenden Stamm herbeigefiihrt, wobei die schlupffihige Stammitnahme wiederum den Ge-
schwindigkeitsunterschied zwischen Vorschubeinrichtung und Abnahmef&rderer auszugleichen hilft und die
axialstabile Flhrung flir eine Beruhigung der auslaufenden Stdmme sorgt.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand rein schematisch veranschaulicht, und zwar zeigen

Fig.1und 2  ein Ausflihrungsbeispiel einer erfindungsgeméBen Aniage in Draufsicht bzw. im Quer-
schnitt nach der Linie ll-il der Fig. 1 gréBeren MaBstabes und
Fig. 3 ein etwas abgeédndertes Ausflihrungsbeispiel in Seitenansicht.

Gem&B dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2 umfaft eine Anlage 1 zur Durchlaufbearbeitung
axial hintereinandergereihter Holzstimme S eine Bearbeitungsmaschine 2 mit einer Ladngsvorschubeinrich-
tung 3 sowie einer einlaufseitigen Zentriervorrichtung 4. In Vorschubrichtung der Zentriervorrichtung 4
vorgeordnet sind bei gemeinsamer, mit der Vorschubrichtung Ubereinstimmender F&rderrichtung ein
Aufholfdrderer 5 und ein Beschleunigungsférderer 6, wobei dieser BeschleunigungsfSrderer 6 an einer
Stammaufgabe Uber einen BeschickungsfSrderer 7 mit Holzstdmmen S beschickt werden kann. Der
Bearbeitungsmaschine 2 in Vorschubrichtung nachgeordnet, ist ein Abnahmefdrderer 8, an den eine
Stammablage 9 anschliet.

Die Zentriervorrichtung 4 ist mit einer Forderkette 41 ausgestattet, die Mitnehmer 42 fUr eine schiupfar-
me Stammitnahme trdgt und die angelieferten Stimme S im wesentlichen schiupffrei mit einer der
Vorschubgeschwindigkeit entsprechenden Fordergeschwindigkeit in einer flir die Bearbeitung geeigneten
zentrierten Position {bergibt.

Der Beschleunigungsfdrderer 6 weist ebenfalls eine Forderkette 61 mit Mitnehmern 62 flr eine
schlupfarme Stammitnahme auf, wobei die vom Beschickungsf&rderer 7 Gbernommenen Stamme auf eine
F&rdergeschwindigkeit beschleunigt werden, die groBer ist als die F&rdergeschwindigkeit der Zentriervor-
richtung 4.

Der zwischen dem Beschleunigungsf&rderer 6 und der Zentriervorrichtung 4 vorgesehene AufholfSrde-
rer 5 ist mit mehreren F&rderketten 51 ausgeriistet, die parallel verlaufende, im Querschnitt trogférmig
gegeneinander versetzt angeordnete F&rdertrume 52 bilden, wobei die Fdrderketten 51 selbst im Bereich
der Férdertrume 52 als Mitnehmer flr eine schlupffihige Stammitnahme dienen. Oberhalb der F&rdertrume
52 sind zentrierende Flhrungsrollen 53 gelagert, die zusammen mit den versetzt angeordneten Fordertru-
men 52 eine Vorzentrierung und Axialstabilisierung der Stamme S mit sich bringen. Die Férdergeschwindig-
keit des Aufholfdrderers 5 ist gleich hoch wie die Fordergeschwindigkeit des Beschleunigungsférderers 6
und damit groBer als die F&rdergeschwindigkeit der Zentriervorrichtung 4. Zur einwandfreien Weiterleitung
der Baumstdmme S vom Beschleunigungsfdrderer 6 an den AufholfSrderer 5 sind zwischen diesen beiden
Forderern Zentrierrollen 54 vorgesehen.

Der Abnahmefbrderer 8 weist dhnlich wie der Aufholférderer 5 Fdrderketten 81 auf, die direkt als
Mitnehmer fiir eine schlupffahige Stammitnahme dienen und mit axialstabilisierenden Fihrungsrollen 82
zusammenwirken, welche Forderketten 81 mit gréBerer FOrdergeschwindigkeit arbeiten als die Vorschu-
beinrichtung 3.

Die Anlage 1 erlaubt ein betriebssicheres Durchlaufbearbeiten von Stammen S in einer kontinuierlichen
Stamm-an-Stamm-Folge, was durch den eine Aufholstrecke bildenden AufholfGrderer 5 gew&hrleistet ist.
Die einzelnen Stdmme S gelangen Uber den Beschickungsitrderer 7 auf den BeschleunigugnsfSrderer 6,
der sie der Lange nach hintereinander auf die Fdrdergeschwindigkeit des Aufhoifdrderers 5 beschleunigt
und mit dieser Geschwindigkeit auch dem Aufhoiférderer 5 Ubergibt, wobei die Zentrierrolien 54 und die
aus den trogférmig versetzten F&rdertrumen 52 und den Fihrungsroilen 53 entstehende Stabilisier- und
Zentriereinrichtung des AufholfSrderers 5 fiir eine axial ausgerichtete, beruhigte Stammfihrung sorgen. Die
einzelnen Stdmme S werden so auf dem Aufholfrderer 5 mit entsprechendem Abstand voneinander der
Zentriervorrichtung 4 zugef&rdert, die sie Ubernimmt und dabei auf Grund ihrer geringeren Férdergeschwin-
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digkeit abbremst. Dadurch holen die schnelleren, nachkommenden Stdmme S auf und werden soweit an
den vorangehenden Stamm herangefihrt, bis sie Stirnfldche an Stirnfliche aneinanderstoBen, was durch die
Schiupffahigkeit des Aufholférderers S keinerlei Stdrungen verursacht. Die einzelnen Stamme S werden
daher achszentriert Stamm an Stamm von der Vorschubeinrichtung 3 der Bearbeitungsmaschine 2 Uber-
nommen und ordnungsgemiB endios bearbeitet, wobei auslaufseitig der Bearbeitungsmaschine 2 der
Abnahmef&rderer 8 wegen seiner gegenliber dem Vorschub héheren Fordergeschwindigkeit eine Entzerr-
strecke bietet und die Stimme wiederum auseinanderzieht, so daB diese Stdmme S beabstandet zur
Stammablage 9 kommen und damit stérungsfrei der Anlage entnommen werden kdnnen.

Gem#B dem Ausfiihrungsbeispiel nach Fig. 3 ist der Aufholférderer 5 an seinem der Bearbeitungsma-
schine 2 zugewandten Ende Uber einen federnd gelagerten Stelltrieb 55 h8henverstellbar, so daB sich die
Fdrderachse auf die Vorschubachse abstimmen 148t und der AufholfSrderer 5 selbst als Zentriervorrichtrnng
dienen kann. Die Anlage 11 entspricht daher im wesentlichen der Aniage 1, wobei lediglich die Zentriervor-
richtung 4 durch den hdhenverstellbar abgestitzten Aufholférderer 5 ersetzt ist.

Das Zusammenspiel von Beschleunigungsférderer, AufholfSrderer und gegebenenfalls Zentriervorrich-
tung und Abnahmef&rderer gewihrleistet unabhingig von der eigentlichen Bearbeitung durch die Bearbei-
tungsmaschine, die eine Entrindungsmaschine, aber auch jede andere im Durchlauf arbeitende Werkzeug-
maschine sein kann, eine einwandfreie Stamm-an-Stamm-Bearbeitung, ohne die eigentliche Bearbeitungs-
maschine und die zugeh&drende Vorschubeinrichtung dndern zu missen.

Patentanspriiche

1. Anlage zur Durchlaufbearbeitung axial hintereinandergereinter Holzstdmme, mit einer eine Langsvor-
schubeinrichtung aufweisenden Bearbeitungsmaschine, einer der Vorschubeinrichtung in Vorschubrich-
tung vorgeordneten Zentriervorrichtung und einem an einen Beschickungsfdrderer einer Stammaufgabe
anschlieBenden, in einen Aufholférderer (ibergehenden Beschleunigungsfdrderer, wobei der Beschleu-
nigungsférderer Mitnehmer fir eine schlupfarme Stammitnahme und der Aufholfdrderer Mitnehmer flr
eine schlupffihige Stammitnahme besitzen und der Beschleunigungsf&rderer und der Aufholférderer
gegeniiber der Vorschubeinrichtung bei gemeinsamer F&rderrichtung mit hoherer F&rdergeschwindig-
keit antreibbar sind, dadurch gekennzeichnet, daB der als Kettenforderer ausgebildete AufholfSrderer
(5) mehrere paraliel verlaufende, im Querschnitt v-férmig oder trogfrémig gegeneinander versetzt
angeordnete Fdrdertrume (52) und oberhalb der F&rdertrume (52) zentrierende Fuhrungsrollen (53)
umfaBt.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 der AufhoifGrderer (5) im bearbeitungsma-
schinenseitigen Endbereich Uber vorzugsweise federnd gelagerte Stelltriebe (S5) h&henversteilbar
abgestiitzt und selbst der Vorschubeinrichtung (3) der Bearbeitungsmaschine (2) als Zentriervorrichtung
vorgeordnet ist.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 der Bearbeitungsmaschine (2) in
Vorschubrichtung ein Abnahmeférderer (8) nachgeordnet ist, der im Aufbau und in seiner Fdrderge-
schwindigkeit dem Aufholférderer (5) entspricht.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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