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69 Verfahren zur Bearbeitung von Rundholz sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Bei der Bearbeitung eines Rundholzes (1) in allseitig

besiumte Bretter wird zunichst der Baumstamm an
zwei einander gegeniiberliegenden Seiten parallel zur
Rundholzachse (3) angeflacht, dann Teile von Waldkanten
(17) etwa parallel zur Rundholzachse (3) an vier Seiten
ausgefrdst. Danach werden von dem Rundholz (1) in un-

verdnderter Lage an den angeflachten Seiten Seitenbretter
abgetrennt, dann das Rundholz (1) um 90° gewendet und
danach die anderen, noch unbearbeiteten Seiten des Rund-
holzes (1) parallel zur Rundholzachse (3) angeflacht. Die
noch verbleibenden restlichen Waldkanten (17) werden
dann parallel zur Rundholzachse (3) an vier Seiten ausge-
frist und schliesslich in derselben Lage des Rundholzes
(1) die diesen Waldkanten (17) zugeordneten Seitenbret-
ter (13) abgetrennt.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Bearbeitung von Rundholz in allseitig
besdumte Bretter, Balken oder dgl., bei dem der Baum-
stamm jeweils an einander gegeniiberliegenden Seiten in
Lingsrichtung fortschreitend angeflacht, die Waldkantenan s
vier Seiten rechtwinklig teilweise herausgefrést werden, dass
an zwei einander gegeniiberliegenden Seiten des Stammes je
ein durch zwei Frésen seitlich begrenztes Seitenbrett durch
einen Sdgeschnitt abgetrennt wird, dass die Reste der vier
Waldkanten vollstindig ausgefrist werden und dass an den
zu den Trennflichen des ersten Seitenbrettes senkrechten
Seiten des Stammes je ein weiteres Seitenbrett abgetrennt
wird, wobei als erster Schritt

a) das Rundholz an zwei einander gegeniiberliegenden
Seiten parallel zur Rundholzachse angeflacht wird,
gekennzeichnet durch die sich an diesen ersten Verfahrens-
schritt anschliessenden Schritte:

b) dass Teile der Waldkanten (17) etwa parallel zur
Rundholzachse (3) an vier Seiten ausgefrast werden,

¢) dass in unverdnderter Lage des Rundholzes die Sei-
tenbretter (13) abgesdgt werden,

d) dass das Rundholz um 90° gewendet wird,

e) dass die Schritte a) bis ¢) wiederholt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Waldkanten
mit Besdumzerspanern ausgefrist werden, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Besdumzerspaner (10, 10’, 10") vor einem
Arbeitsgang in eine die symmetrische Lage des zu besdumen-
den Seitenbrettes (13) gegeniiber der Rundholzachse (3) be-
stimmende Ausgangslage gebracht werden.

3. Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 oder 2, mit einer Transporteinrichtung, minde-
stens einem nachgeordneten Profilzerspaner sowie minde-
stens zwei Besdumzerspanern mit Schneidmessern zum Her-
austrennen der Waldkanten, dadurch gekennzeichnet, dass
die Werkzeugachsen (12) der Besdumzerspaner (10, 107, 10”)
gegeniiber einer Vertikalen (15) um einen Winkel (16) ge-
neigt sind, der dem Winkel (4) zwischen der Rundholzachse
(3) und einer Horizontalen (5) entspricht.

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass der Besdumzerspaner (10”) neben den Schneidmes-
sern (19) mit Vorritzmessern (21) versehen ist, die in Dreh-
richtung (23) als Seitenschneide vor dem Schneidmesser (19)
angeordnet sind.

S. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidmesser (19”) mit Nebenschneiden
(25) versehen sind, dass zusétzlich zu den Nebenschneiden
(25) in Drehrichtung (23) nacheilende Schlichtmesser (26)
vorgesehen sind, die etwa in der Schnittebene der Neben-
schneide (25) liegen.

6. Vorrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schneidmesser (19, 197, 21, 26) der Be-
sdumzerspaner (10, 10", 10”) einen gemeinsamen Flugkreis-
durchmesser haben.

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Besdumzerspaner (10, 10’, 10”") wenigstens ver-
tikal verschiebbar gelagert sind.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Bearbeiten von
Rundholz nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 und eine
Vorrichtung zur Durchfithrung des Verfahrens nach dem
Oberbegriff des Anspruches 3.

Aus der DE-OS 2 928 949 sind ein solches Verfahren und
eine solche Vorrichtung bekannt. Bei diesem Verfahren wird
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das Rundholz zunédchst an zwei einander gegeniiberliegen-
den Seiten angeflacht, dann gewendet um die anderen beiden
einander gegeniiberliegenden Léngsseiten anzuflachen.
Dann werden die Waldkanten der zuletzt bearbeiteten Sei-
tenflichen herausgefrést und die zugehorigen Seitenbretter
abgetrenint. Anschliessend wird der Baumstamm erneut ge-
wendet um die restlichen Waldkanten herauszufrasen und
dann die zugehorigen Seitenbretter abzutrennen. Bei diesem
Verfahren wird die Lage der Rundholzachse beim Heraus-
frasen der Waldkanten nicht beriicksichtigt. Vielmehr wer-
den die Waldkanten jeweils parallel zur Transportebene des
Rundholzes herausgefrist. Dadurch kann der Stammquer-
schnitt nicht optimal ausgenutzt werden. Ausserdem ist das
Verfahren infolge der hdufigen Wendevorgénge umsténdlich
und zeitaufwendig. Das mehrfache Wenden hat bei der be-
kannten Vorrichtung auch den Nachteil, dass hierzu jeweils
gesonderte Wendevorrichtungen erforderlich sind, die in der
Anlage entsprechend dem Verfahrensablauf nacheinander
aufgestellt werden miissen. Dies fiihrt dazu, dass die Anlage
relativ lang ist.

Auch bei dem Verfahren nach der US-PS 3 304 971 wer-
den entsprechend wie beim gattungsbildenden Stand der
Technik zunéchst alle Seiten des Rundholzes angeflacht. Da-
nach werden die Seitenbretter abgetrennt und dann erst die
Waldkanten von den Seitenbrettern entfernt.

Nach dem Verfahren nach der US-PS 3 457 978 werden
zuerst an einer Seite des Rundholzes zwei Waldkanten aus-
gefrédst und dann das zugehorige Seitenbrett abgetrennt. An-
schliessend wird das Rundholz auf eine Fiihrungsbahn um-
gelenkt und dann die gegeniiberliegende Rundholzseite ent-
sprechend bearbeitet.

Auch beim Stand der Technik nach der Literaturstelle
«HOB, die Holzbearbeitung» 1967 und «Hawker Siddeley,
Canada Ltd.» wird zunéchst auf der Ober- und Unterseite
des Baumstammes zum Entfernen der Waldkanten ein Stu-
fenprofil gefrast, dann zwei aneinander gegeniiberliegende
Seiten des Rundholzes angeflacht und schliesslich das Holz-
prisma aufgetrennt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren
und eine Vorrichtung der gattungsbildenden Art so auszubil-
den, dass mit geringem Arbeits- und Zeitaufwand und bei
moglichst raumsparender Unterbringung der zugehdrigen
Anlage eine optimale Ausnutzung des Stammquerschnittes
moglich ist.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren und einer Vor-
richtung der gattungsbildenden Art erfindungsgeméss mit
den kennzeichnenden Merkmalen der Anspriiche 1 bzw. 3
gelost.

Durch das erfindungsgemadsse Verfahren entféllt der eine

so Wendevorgang bzw. die eine 90°-Drehung nach dem Anfla-

chen der ersten beiden zueinander parallelen Léngsseiten des
Baumstammes. Dadurch kann das Verfahren erheblich ver-
einfacht und insbesondere die zugeho6rige Anlage wesentlich
raumsparender und kostengiinstiger ausgebildet sein. Durch
den Wegfall dieses Wendevorganges entfallen ndmlich die
eine Wendevorrichtung und der Transportweg samt Anlage
einschliesslich Aufstellraum mit Fundament und Grund-
stiicksfliche werden kiirzer und kleiner. Da die Besdumzer-
spaner bei dem erfindungsgemissen Verfahren wihrend des
Ausfrisens der Waldkanten gleichzeitig gemeinsam derart in
der Hohe verstellt werden, dass die fertig ausgefristen Wald-
kanten parallel zu den in Transportrichtung des Rundholzes
schriag nach hinten und oben geneigten Rundholzachse ver-
laufen, kann eine grosstmdgliche Ausnutzung des Stamm-
querschnittes erreicht werden. Vor der Bearbeitung des
Rundholzes sorgen entsprechende Messeinrichtungen fiir
eine giinstige Stellung der Werkzeuge; insbesondere die
Werkzeuge zur Herstellung der etwa parallel zur Holzachse



verlaufenden Waldkanten werden optimal in bezug auf das
Rundholz eingestellt. Das Rundholz wird nach dem Abtren-
nen der ersten beiden Seitenbretter um 90° gewendet. Die
restlichen Holzrundungen lassen sich nunmehr abflachen
und die Waldkanten so ausfrasen, dass ein im Querschnitt
quadratisches Kantholz verbleibt.

Weitere Vorteile der Erfindung ergeben sich aus den wei-
teren Anspriichen, der Beschreibung und den Zeichnungen.
Die Erfindung wird nachstehend anhand eines in den
Zeichnungen dargestellten Ausfiihrungsbeispieles ndher be-
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beitung des Rundholzes ist vorzugsweise eine Steuerung 30
vorgesehen, die iiber eine Messeinrichtung 31 die Masse des
zu bearbeitenden Rundholzes abtastet. Vorteilhafterweise
werden die Besdumzerspaner nach Durchgang des jeweiligen
s Rundholzes aus ihrer geneigten Lage wieder in ihre Aus-
gangslage zuriickgefiihrt, die der Mitte des jeweils nachfol-
genden Rundholzdurchmessers entspricht.
Die jeweils notwendige positive oder negative Steigung,
der die Werkzeuge beim néchsten Rundholz folgen miissen,
10 wird durch Vermessen des Anfangs- und Enddurchmessers

des néchsten zu bearbeitenden Rundholzes ermittelt. Die Be-
sdumzerspaner 10 werden dann iiber die Steuerung 30 in die

ermittelte optimale Lage gebracht und nach der Bearbeitung
des Rundholzes in die Ausgangslage zuriickgestellt. Um eine

schrieben. Es zeigt:
Fig. 1A bis 1D jeweils den Querschnitt eines Rundholzes
in verschiedenen Bearbeitungsstufen,

Fig. 2 eine erfindungsgemadsse Bearbeitungsvorrichtung
in schematischer Darstellung,

Fig. 3 einen Schnitt ldngs der Linie ITI-IIT in Fig. 2,

Fig. 4A einen erfindungsgemissen Besdumzerspaner in
Arbeitsstellung,

Fig. 4B den Besdumzerspaner gem. Fig. 4A in Drauf-
sicht,

Fig. 5A ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel eines Besdum-
zerspaners in Arbeitsstellung,

Fig. 5B eine Draufsicht auf den Besdumzerspaner gem.
Fig. 5A.

Bei der Bearbeitung eines Rundholzes 1 zu einem Kant-
holz dndert sich dessen Querschnitt in den einzelnen Arbeits-
schritten entsprechend den Fig. 1A bis 1D. Die Fig. 1A bis
1D sind oberhalb von Fig. 2 an der zugehdrigen Bearbei-
tungsstelle dargestellt was durch die eingezeichneten Pfeile
angedeutet ist. Fig. 1D zeigt den Querschnitt des unbearbei-
teten Rundholzes 1, das auf einem Einzugsforderer 2 liegt.
Die zentrische Rundholzachse 3 ist gegeniiber einer Waage-
rechten 5 geneigt (Winkel 4). Das Rundholz 1 wird in Vor-
schubrichtung (Pfeil 6) bewegt und durchlduft seitenzentriert
eine Bearbeitungsvorrichtung 7. Beim Einlaufen in die Vor-
richtung wird das Rundholz 1 an der rechten und linken Sei-
te durch paarweise angeordnete Profilzerspaner 8 planparal-
lel angeflacht (Fig. 1C). Die dabei gebildeten planparallelen
Seitenflichen bilden die erste breite Brettseite 9 von spéter
abzutrennenden Seitenbrettern 13 (Fig. 1A).

Das Rundholz 1 wird dann in unverénderter Stellung
nachfolgenden Besdumzerspanern 10 zugefiihrt, wobei es
durch (nicht dargestellte) Fithrungswalzen exakt gefiihrt ist.
Mit den Besdumzerspanern wird ein Teil der verbliebenen
Waldkanten 17 durch Ausfrisen entfernt, wobei Schmalsei-
ten 14 des abzutrennenden Seitenbrettes 13 gebildet werden.
Die Besdumzerspaner 10 sind so angeordnet, dass ihre
Werkzeugachsen 12 gegeniiber einer Vertikalen 15 um einen
Winkel 16 geneigt sind, der etwa gleich gross ist wie der Win-
kel 4. Die Besdumzerspaner 10 werden wihrend des Bearbei-
tungsvorganges gesteuert vertikal zum Rundholz 1 verstellt,
so dass die Brettachse des spéter abzutrennenden Seitenbret-
tes 13 etwa parallel zur Rundholzachse 3 verlduft und wie sie
entgegen Vorschubrichtung 6 nach oben geneigt ist, so dass
sie mit der Waagerechten 5 einen Winkel einschliesst, der
dem Winkel 4 entspricht.

Die Besdumzerspaner 10 sind vorzugsweise auf Konsolen
befestigt, wodurch die Neigung der Besdumzerspaner einge-
stellt werden kann. Die Konsolen sind gegeniiber Fithrungen
beweglich, so dass sie in vertikaler Richtung unabhéngig
voneinander und stetig bewegt werden konnen. Ausserdem
kann die Ausgangsstellung der Besiumzerspaner zum jeweils
zu bearbeitenden Rundholz verdndert werden.

Dabei ist der senkrecht zur Vorschubrichtung 6 gemesse-
ne Abstand eines linken und rechten Besdumzerspanerpaares
voneinander einstellbar.

Zum Einstellen der Besiumzerspaner 10 in eine Aus-
gangslage und zum Verstellen ihrer Lage wihrend der Bear-

15 storungsfreie Riickkehr der Besdumzerspaner in ihre Aus-
gangslage zu gewihrleisten, folgen die zu bearbeitenden
Rundholzer in kurzen Abstéinden aufeinander.

Vorteilhafterweise sind Fithrungen fiir das besdumte
Rundholz vorgesehen, die mit den im vorgehenden Arbeits-

20 schritt erzeugten Waldkanten fluchten. Diese Fiihrungen
sind mit der Konsole der Besdumzerspaner verbunden und
wie sie entsprechend dem Neigungswinkel der Seitenbrett-
achse gegeniiber der Waagerechten geneigt.

Vor dem Austritt aus der Vorrichtung 7 werden die an

25 drei Seiten bearbeiteten Seitenbretter 13 durch Sdgewerkzeu-
ge, wie Kreissigen 11, vom Rundholz 1 abgetrennt, wobei
die vierte, der breiten Brettseite 9 gegeniiberliegende Brett-
seite des Seitenbrettes 13 erzeugt wird. Somit wird in einem
Arbeitsgang ohne notwendige Lageverinderung des Rund-

30 holzes 1 dessen erstes Paar einander gegeniiberliegender Sei-

tenflichen planparallel bearbeitet, wobei unter optimaler

Ausnutzung des Stammquerschnittes die Seitenbretter 13 ab-

getrennt werden.

In Fig. 3 ist die Anordnung der Besdumzerspaner 10 dar-
gestellt. Der vertikale Abstand 18 der Besdumzerspaner 10
eines Besdumzerspanerpaares bestimmt die Hohe des abzu-
trennenden Seitenbrettes 13.

Wenn das zu bearbeitende Rundholz 1 nach dem ersten
Bearbeitungsgang um 90° gedreht worden ist, kann es der
Vorrichtung 7 erneut zugefiihrt werden, um die noch beste-
henden Holzrundungen in der zuvor beschriebenen Weise zu
bearbeiten, wobei auf zwei-einander gegeniiberliegenden Sei-
ten des Rundholzes jeweils ein weiteres Seitenbrett 13 abge-
trennt wird. Hierbei kann der verbleibende Hauptbalken des
s Rundholzes 1 zu Kanthdlzern oder einzelnen Brettern weiter

verarbeitet werden.

In die Steuerung 30 werden vorteilhafterweise Schnittda-
ten fiir die herzustellenden Produkte eingegeben, so dass die
durch das Messgerit 31 ermittelten Daten und die Schnittda-

so ten optimal aufeinander abgestimmt werden kénnen, um
eine grosstmogliche Holzausnutzung des zu bearbeitenden
Rundholzes 1 sicherzustellen.

Um eine bessere Holzausnutzung zu erreichen, sollen
vorteilhafterweise mehrere Seitenbretter 13 abgetrennt wer-

55 den, wobel mit den Besdumzerspanern fiir die nachtréiglich
abzutrennenden Seitenbretter gleichzeitig mehrere Ausneh-
mungen in die Waldkante des Rundholzes oder Models ge-
schnitten werden. Die zugehdrigen Seitenbretter konnen un-
mittelbar im selben Arbeitsgang oder auch einzeln oder zu-

60 sammen in einer nachfolgenden Sigeanlage abgetrennt wer-
den. So kann es auch vorteilhaft sein, in einem Arbeitsgang
mit den Besdumzerspanern ein Seitenbrett abzutrennen und
das verbleibende Model in einer nachfolgenden Ségeanlage
in die gewiinschten Produkte aufzutrennen.

¢s  Beieiner einfachen Vorrichtung zur Durchfithrung des
oben beschriebenen Verfahrens werden die Besiumzerspaner
in vertikaler Richtung unmittelbar durch das Rundholz ge-
fithrt, wozu die mit den Konsolen der Besdumzerspaner zu-

3

©n

4

o



653 281

sammenwirkenden Fithrungen, die auf den Waldkanten auf-
liegen, verwendet werden konnen.

Mit den Besdumzerspanern 10 nach Fig. 4A wird im
Rundholz 1 eine leicht wellenformige Bearbeitungsfliache 20
sowie eine Schmalseite 14 des abzutrennenden Seitenbrettes
13 erzeugt. Bei der Bearbeitung des Rundholzes schneiden
Schneidmesser 19 Hackschnitzel ab, die durch ein Vorritz-
messer 21 (Fig. 4B) von der Schmalseite 14 abgetrennt wor-
den sind. Die wellenférmige Bearbeitungsflache 20 wird un-
mittelbar durch die Schneiden der Hackmesser 19 erzeugt.
Das Vorritzmesser 21 ist in Drehrichtung 23 mit kleinstmog-
lichem Abstand vor dem Schneidmesser 19 befestigt. Der
Flugkreis der Spitze des Vorritzmessers 21 liegt etwa auf
dem Flugkreis des Schneidmessers 19. Diese Anordnung der
Messer 19 und 21 gewihrleistet, dass die Schmalseiten 14
eben sind und weitgehend gleichgeschnittene Hackschnitzel
entstehen, die sich zur Herstellung qualitativ hochwertiger
Erzeugnisse, wie Spanplatten und Zellulose, eignen. Die
Holzausbeute des Rundholzes 1 kann damit weiter gesteigert
werden.

Mit den Besdumzerspanern 10" nach den Fig. 5A und 5B
wird die Waldkante des Rundholzes 1 durch eine Haupt-

schneide 24 und eine Nebenschneide 25 des Schneidmessers
19" bearbeitet, wobei eine leichte wellenformige, senkrechte
Bearbeitungsfliche 20 und eine waagerechte, ebene Holzfla-
che (Fig. 5A) erzeugt werden, die der Schmalseite 14 eines
s abzutrennenden Seitenbrettes 13 entspricht. Um die durch
den relativ hohen Vorschub erzeugte Holzrauhheit und evtl.
Ausrisse im Bereich von Asten nachzuarbeiten, schneidet ein
in Drehrichtung 23 dem Schneidmesser 19" nachgeordnetes
Schlichtmesser 26 des Besdumzerspaners 10" nochmals einen
10 diinnen Span von der Schmalseite 14 ab, so dass eine weitge-
hend ebene, glatte Fliche gebildet wird. Die schmalen Brett-
seiten erhalten so eine qualitativ hoherwertige Oberfldche
und bilden mit den Breitseiten sehr scharfe Brettkanten. Das
Schlichtmesser 26 liegt mit moglichst geringem Abstand un-
15 ter dem Schneidmesser 19", wobei das dussere Ende der
Messerschneide des Schlichtmessers 26 auf dem Flugkreis
der Schneide des Schneidmessers 19" liegt.
Mit einem Besdumzerspaner 10" bzw. 10” kann somit bei
kleiner Antriebsleistung eine qualitativ hochwertige Schmal-
20 seite erzeugt werden, wobei zur Weiterverwendung geeignete
Hackschnitzel anfallen.
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