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@ Vorrichtung zur Erzeigung von Kantholz durch spanloses Abtrennen von Seitenbrextern.

@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Erzeugung
von Kantholz (26) durch spanloses Abtrennen von Seiten-
brettern {(24), die zu beiden Seiten des zu bearbeitenden
Stammbholzes (9) mit in Rahmen (6) angeordneten, gestaffel-
ten Messersatzen {12, 13} versehen ist, welche in Schwingun-
gen verstzbar sind. Das Stammbholz {9) wird in Léngsrichtung
durch die Vorrichtung hindurchgedriickt, wobei die schwin-
genden Messer (21) zu beiden Seiten des Stammes (9)
spanlos eine Anzahl von Brettern (24) abtrennen.

Ein Problem dieser Verarbeitungsweise ist die Oberfla-
chengiite der erzeugten Bretter, da bei deren Abtrennen
leicht Spaltvorgange aufireten. Es wurde ermittelt, daf sich
eine bessere Oberflachengiite und zusétzlich auch eine
Energieersparnis erzielen lassen, wenn einer der Messersat-
ze (12) fest einstellbar, der andere {13} aber mit bestimmtem
Druck (Zylinder 16) gegen den in Bearbeitung befindlichen
Baumstamm (9) anpreBbar ausgefiihrt ist.
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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Erzeugung
von einem Kantholz unmter spanlosem Abtrennen einer
Folge von Seitenbrettern von gegeniiberliegenden Seiten
eines Holzstammes in mehreren unmittelbar sufeinander-
folgenden Schneidvorgidngen in Lingsrichtung des Stam-
mes mit einer den Holzstamm aufnehmenden und in Lings-
richtung bewegenden Vorschubeinrichtung sowie einer
Bearbeitungseinrichtung, in der zu beiden Seiten des
zu bearbeitenden Holzstammes Jeweils mehrere lMesser
hintereinander gestaffelt zu Tlr eine gemeinsanme
Schwingbevegung antreibbaren Schneidgruppen zusanmen-
gefaBt sind, wobei Jjeden liesser Jeweils eine Druck-
leiste vorgelagert ist und zwischen Jedem liesser und
der Druckleiste des nachfolgenden liesser sowie gege-~
benenfalls vor der ersten Druckleiste und hinter dem
letzten lesser jeder Schneidgruppe eine die Bearbei-
tungsTliche des Holzstammes beriihrende Fithrungsleiste
vorgesehen ist, die mit der Jeweiligen Schneidgruppe
verbunden ist.

Eine solche Vorrichtung zum Erzeugen von Nutzholz sus
Rundholzstémmen, aber auch aus angeflachten StiEmmen
1und Kantholz, bei der der mittlere Bereich des Stanmes

zu ¥Kantholz verarbeitet wird und die auBerhzlb des

zu erzeugenden Kantholzes liegenden Holzabschnitte

an zwel einander gegeniiberliegenden Seiten des Holz-
stammes bei der Vorschubbewegung des Stammes in seiner
lingsrichtung in mehreren unmittelbar aufeinanderfol-
genden Schneidvorgangen spanlos in Bretter zerlegt
werden, ist Gegenstand des deutschen Pzientes

25 14 901 und des dazugehdrigen Zusatzpatentes

27 51 238. Zur niheren ErlZuierung einer solchen
Vorrichtung und des zugrundeliegenden Verfahrens
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wird auf den Inhalt dieser Patentschriften verwiesen,
auf denen der vorliegende Gegenstand unmittelbar auf-
baut.

Das spanlose seitliche Abirennen von Brettern von
einem Holzstamm, das aus Grinden des dabei fehlenden
Abfalles sehr erstrebenswert ist, ist mit verschiede-
nen technischen Schwierigkeiten verbunden. Ansonsien
hitte sich ein solches Verfahren sicher schon Iriiher
in der Praxis durchgesetzt. Eines der groB8ten Probleme
bietet dabei das Erzielen einer akzeptablen, einwand-
freien Erzeugnisoberfliche, da bei dem spanlosen £b-
trennen der Seitenbretter durch Schmeidvorginge mit
Iliessern endlicher Dicke die Gefahr des vorzeitigen
Spaltens und Ausreifiens von Holz besteht.

Um dies zu vermeiden, vurden mit dem Zusatzpaient

27 51 238 bereits zusitzliche Fithrungsleisten fiir deas
unter Abarbeitung befindliche Hodel beansprucht, die
Jeweils zwischen einem liesser und der dem nd#chsten
liesser vorgelagerten Druckleiste angeordnet sind.

Wahrend die Druckleisten dafiir vorgesehen sind, in
unmittelbarer Messerschneidennihe einen Druck auf die
Holzoberfldche auszuliben, um ein vorzeitiges Abspaltien
des nachsten zu erzeugenden Brettes zu verhindern, und
dementsprechend eine nur verhdltnismdBig geringe An-
druckfldche aufweisen, weisen die zus&tzlich zwischen-
geschaltetien Fihrungsleisten eine gegeniiber den Druck-
leisten wesentlich gréBere Anlagefldche auf, da sie
wveniger einen hohen Oritlichen Druck susiiben sollen,
sondern cas lodel vor dem ndchsten YTennvorgang wieder
in einer gewlinschten fusrichtung fihren, falls dieses
beispielsweise infolge unterschiedlicher Holzhirte auf.
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beiden Seiten des Stammes eine Tendenz zeigen sollte,
seitlich auszuweichen. Es hatte sich herausgestellt,
daB ohne eine solche zusitzliche Fihrung eine annehm-
bare Oberfldchenqualitdt der abgetrennten Bretter meist
nicht erreicht werden kann. Weiterhin iiben die Fih-
rungsleisten eine gliitende Wirkung auf die HuBere
Holzoberflache aus, wenn man zusdtzlich bericksichtigt,
daB auch diese Fuhrungsleisten durch ihre feste Anbrin-
gung an den schwingenden lMesserrahmen stZndig nicht nur
eine Relativbewegung in Vorschubrichtung des Holzes zu
éer Holzoberflidche ausiiben, sondern dariiber hinaus auch
eine kreisende oder oszillierende Bewegung, die zumin-
dest unter einem Winkel zur Vorschubrichtung verliuft.

‘Bei den zus den beiden genannten Patentischriften bekann-
ten Vorrichtungen werden die beiden seitlichen liesser-
gruppen entsprechend dem gerade zu verarbeitenden Stamm-
adgurchmesser bzw. entsprechend der Starke des letzt-
lich zu erzeugenden Kantholzes auf einen bestimmten
seitlichen Abstand zur Lingsachse des Vorschubweges
fest eingestellt. Wenn in der DE-PS 27 51 238 die Rede
davon ist, daB die Fuhrungsleisten von beiden Seiten
einen Druck auf den Holzstamm ausiiben, so wird dieser
Druck im wesentlichen durch die Rezktion des elasti-
schen Holzmateriales selbst erzeugt. Dies ist ein-
leuchtend, wenn man die Messer und Fihrungsleisten-
anordnung in der beigefiigten Zeichnung betirachtet. Die
den ersten liessern vorgeschaltetiten Fithrungsleisten
vurden bei der bekannten Vorgehensweise derart fest
eingestellt, daB ihr seitlicher Abstand der Abmes-

sung des meist vorher seitlich angeflachten Stammes
entsprach, wobei durch eine geringfigige Verengung
gegeniiber dem Stammdurchmesser eine rithrung unter
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gewissem Druck errzicht werden konnte. Die Andruck-
wvirkung der weiteren Fihrungsleisten war einerseilts
durch die Abstufung ihrer Einstellung innerhalb des
Fesserrahmens sowie durch die Einstellung der Messer
bestimmt. Nimmt ein bestimmtes Messer mehr Holz ab
als vorgesehen, so kann dadurch der Andruck der nach-
folgenden Fihrungsleiste vermindert werden. Anderer-
seits besitzt das Holz eine bestimmte Riickfederungs-
wirkung, so daB bei richtiger Einstellung von Messer
und nachfolgender Fihrungsleiste dennoch eine Druck-
wirkung zwischen dem Hoelz und den beiden sich gegen-
iiberlie genden Fihrungsleistien besteht.

¥Wie aus den vorstehenden Ausiithrungen abzuleiten ist,
konnen die Verhdltnisse zuch unter Verwendung der zu-
sgtzlichen Fihrungsleisten nach wie vor verhiltnis-
mEBig undefiniert sein, was sich nachteilig auf die
Qualitat der gewonnenen Erzeugnisse auswirkt. AuBer-
dem ist zu beachten, daB sich unterschiedlicher oder
wechselnder Druck der Andruck- und Fihrungsleisten
auch auf deren Reibungsverluste auf der Holzoberfldche
und somit auf die Energieauinahme durch die Schwing-
antriebe der liessergruppen und insgesamt auf die Ener-
gieaufnahme des Vorschubantriebes auswirkt.

Der Erfindung liegt daher die Aufgsbe zugrunde, im
Interesse einer Verbesserung der erhaltenen Erzeugnis-
qualitdt und einer kostenglinstigeren Beiriebsweise
durch geringere Energieaufnzhme die Verhdltnisse in-
nerhalb der Vorrichtung konstanier und beeinfluBbar
zu gestalten.

Dies wird bei einer Vorrichtung der eingangs bezeichne-~
ten Art erfindungsgend@B dadurch erreicht, daB die eine
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der Schneidgruppen auf einen bestimmten Abstand von
der Lingsachse der Vorschubeinrichtung fest einstell-
bar und die gegenliberliegende Schneidgruppe mit be-
stimmntem Druck gegen den in Bearbeitung befindlichen

Stamm anpreBbar ist.

Der fir eine solche Anpressung erforderliche Hub
braucht nur verhdlitnismdBig klein zu sein, weswegen
die beiden sich gegeniiberliegenden Schneidgruppen fur
ihre symmetrische Grundeinstellung Je nach Dicke des
zu verarbeitenden Holzes zweckmiBigerweise beide auf
guer zur Transportirichtung verschiebbaren Schlitten
angeordnet werden, die denn Jedoch Tiir die Verarbel-
tung einer besiimmten Holzdicke Test eingestellt wer-
den. Die anprefBbare Schneidgruppe ist denn vorteil-
hafterveise zusdtzlich zu dem zugehGrigen Schlitten
und relativ zu diesem fiir den AnpreBhub in Querrich-
tung verschiebbar, wobei der AnpreBanirieb am zuge-
htrigen Schlitten angreifen muB.

~ Aus praktischen Griinden ist es zwecknzBig, die an-
preB3bare Schneidgruppe in ihrer Anstellbewegung
parallel zu fihren. Insoweit die einzelnen Elemente
der anpreBbaren Schneidgruppe richtig eingestellt
sind, wird durch eine solche Ausfithrung ein zufrie-
denstellender Erflg erzielt. Es ist natlirlich auch
noglich, die anpreBbare Schneidgruppe um eine senk-
rechte Achse schwenkbar anzulenken, so daB sich der
InpreBdruck Jewells gleichm#Big aufl die gesamte LiEnge
der Schneidgruppe verteilt. Bel einer solchen Aus-
fiihrung miiBten jedoch besondere Vorkehrungen geirof-
fen werden, die Jeweils den Zustand bei Einfiihren
eines neuen Stamnmes in dile Bearbeitungseinhdt beriick-
sichtigen. Bei einer Parallelfiithrung der anprefibaren
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Schneidgruppe reicht es aus, vor den Schneidgruppen
einen Sensor, beispielsweise eine Lichtschranke vor-
zusehen, die das Vorhazndensein von Holz abfilhlt und
den AnpreBantrieb entsprechend betdtigt. Dafiir konnen
bei einem Hell-Dumkel-Ubergang entsprechend einem
Stammanfang und einem Dunkel-Hell-Ubergang entsprechend
einem Stammende der Vorschubgeschwindigkeit entspre-
chende unterschiedliche Verngerungszeiten‘fﬁr das
Anpressen bzw. Losen des Anpreflantriebes vorgesehen
werden .

Bei einer schwenkbar gelagerten, anprefibaren Schneid-
gruppe mliBte bei Einfihren eines neuen Stammanfanges
gevahrlieistet sein, daB die Enden der beiden Schneid-
gruppen nicht zu weit zusammengefithrt werden, bevor
der Stemmanfang das Ende der Schneidgruppe erreicht
hat. Dies konnte beispielsweise dadurch geschehen, daB
ein ausfahrbarer Anschlag die Schneidgruppen am Ende
in bestimmiem Abstand hilt, bis das Eintreffen des

tammanfanges dort signalisiert wird und der Anschlag
entsprechend zuriickgefzhren werden kann.

Auch kann es unter bestimmien Voraussetzungen zweck-

naBig sein, die anpreBbaren Schneidgruppen sektions-

weise auszufithren, wobei eine Parallelfithrung in der

Anstellbewegung beibehalten werden kann, dennoch aber
eine irndividuelle Druckverteilung erreichbar ist.

Als Anprefanctriebe kOnnen hydraulische oder pneunati-
sche Zylinder vorgesehen werden, es sind aber ebensogut
auch elektromotorische und andere Antriebe mwGglich.

Die Riickfahrbewegung der anprelbaren Schneidgruppe
vird zweckniEBigerweise durch AnschlZge am zugehOrigen
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Schlitten begrenzt, wodurch sich der Bewegungshub im
lediglich erforderlichen geringen AusmaB halten 1iBt.

Bei einer bevorzugten Ausfithrungsiorm der Vorrichtung
ist vorgesehen, vor den ersten zu den Schneidgruppen
gehorigen Fihrungsleisten weitere FihrungsflZchen vor-
zusehen, die unabhingig von der AnprefBbewegung des
einen Schneidrahmens in fest eingestelltem Abstand
zueinander verbleiben. Diese Fihrungsfldchen werden
durch die symmetrische Einstellbewegung der die Schneid-
gruppen tragenden Schlitten auf einen fir einen be-
stimmten Stammdurchmnesser erforderlichen festen Ab-
stand eingestellt. FUr die Verarbeitung von Rundholz-
stémmen ist es zweckmiZRig, die beiden seitlichen FliZ-

- chen des Stamimes, die zwischen diese vorgeschalieten,
Tfest eingestellten Fﬁhrungéfléchen gelangen, vorher
anzuflachen. Zu diesem Zweck sind den Fiithrungsfl&chen
daher vorteilhafterweise noch Frdsktpfe vorgeschaltiet.
Diese Friskopfe werden in Abstimmung mit den Fihrungs-
fldchen so eingestellt, daB die Stirke des ange-
Tlachten Stammes im wesentlichen mit dem eingestellten
Abstend zwischen den Fihrungsfldchen ﬁbefeinstimmt.

Es ist nicht zweckmiBig, die Vorrichtung derart aus-
zufithren, daB die ersten Fiuhrungsleisten des anpreB-
bzren Schneidgruppenbereiches noch mit unebenen Stanm-
fldchen in Beritihrung kommen. Unter solchen Voraussetzun-
gen wire ein gleichmiBiges Arbeiten der nachfolgenden
Messergruppen nicht gewdhrleistet.

Im folgenden wird ein Ausfithrungsbeispiel der Erfindung
e

unter Hinweis zuf die beigefﬁgtﬁuzeichnungfgm einzelnen

niher beschrieben. Die Fig. 1 reicht aus, um die

lierkmale der vorliegenden Erfindung zu erldutern. Fir
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ein besseres Verstindnis der Vorrichtung im Hinblick
auf ihre iibrige Ausfihrung wird auf die beiden ein-
gangs erwihnten Patentschriiten verwiesen. Die Zeichnungen
stellen dar : =%
Der in Draufsicht Figur 1 dargestellte Teil der Vorrichtung
. besteht aus einer Stammeinzugseinrichtung 71 mit einer
Reihe von paarweise angeordneten, symmetrisch zusam-
menschwenkbaren angetriebenen Einzugswalzen 2 sowie
der nachgeschalteten Bearbeitungseinrichtung 3. Diese
weist einen Grundrahmen 4 auf, der insgesamt mit dem
(nicht dargestellten) Schwinganirieb fiir die Schneid-
gruppen versehen sein kann. Der Grundrehmen &4 enthslt
Querfthrungen 5, auf denen Schiitien 6 mittels eines
Spindelantriebes 7 symmeirisch zur Lingsachse der
Stammeinzugseinrichtung parallel gefiihrt aufeinander
zu oder voneinander weg bewegt werden konnen. Jeder
dieser Schlitten 6 ist in seinem sich an die Stamm-
einzugseinrichtung 1 anschlieBenden Eingangsbereich
mit einem um eine senkrechte Achse rotierbar angetrie-~
benen Friser 8 versehen, der dem Anflachen Jeweils
einer seitlichen FlZche des in Verarbeitung befindli-
chen Baumstammes 9 dient. Auf die ¥riser 8 folgen
Fuhrungsflidchen 10, die sich in Berithrung mit den
angeflachtien Seiten des Baumstammes 9 befinden. Bei
Verarbeitung von Kantholz bzw. bereits seitlich ange-
flachten StZmmen kGnnen die Fraser B relativ zu den
Schlitten 6 auBer Eingriff mit dem in Verarbeitung
befindlichen Stamm oder IModel 9 zuriickgefahren werden.
Die Fithrungsflichen 10 sind zwar im allgemeinen ein-
stellbar in bezug auf die Schlitten 6 ausgefiihrt, sie
wverden aber in Zusammenwir¥en mit der Eindringtiefe der
Friser 8 auf eine feste Position auf den Schlitten 6
eingestellt. -

x Figur 1 : Eine Draufsicht auf die Vorrichtung mit einem
Stellantrleb und

Figur 2 : eine Draufsicht auf die Vorrichtung mit zwei Stellan-
trieben
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Auf die Fithrungsfliéichen 10 folgt eine Lichtschranke
11, deren Empfanger bzw. Sender Jeweils auf einem der
Schlitten 6 angebracht ist. Diese Lichtschranke 11
signalisiert, ob sich ein Stamm im Eintrittsbereich
der Bearbeitungseinrichtung 3 befindet. Hinter der
Lichtschranke 11 sind nun die gestaffelten Schneid-
gruppen als wesentliche Elemente der Bearbeitungs-
einrichtung angeordnet. Wiahrend die Schneidgruppe 12
fest auf dem zugehdrigen Schlitten 6 angebracht ist,
ist die in der Zeichnung unien dargestellte Schneid-
gruppe 13 auf einem getremmten Rahmen 14 angebracht,
der in Querrichtung zur Vorschubrichtung des Holzes 9
relativ zu dem zugehdrigen Schlitten 6 um einen be-
grenzten Hub verschiebbar ist. In seiner Bewegung
relativ zum Schlittien 6 ist der Rahmen 14 ebenfszlls-:
durch (nicht gezeigte) Mittel parallel gefiihrt, so
daB er sich bei seiner Bewegung nicht verkanten kann.
intriebsmiEBig ist der Rahmen 14 mit dem zugeh®rigen
Schiitten 6 iiber einen beispielsweise hydraulischen
Stellantrieb 15 verbunden, dessen Zylinder 16 anm
Schlitten 6 angebracht, und dessen Kolbenstange 17
am Rahmen 14 angelenkt ist. Zur Begrenzung des Riick-
holhubes zwischen Rahmer 14 und Schlitten 6 sind An-
schldge 18 vorgesehen. '

Jede der Schneidgruppen 12, 13 besteht aus einer Reihe
von lMessereinheiten 19, die jede ein in einen liesser-
trager 20 eingespanntes lesser 21 aufweisen. Die lies-
sertrdger 20 sind Jeweils mit Druckleisten 22 und
¥yhrungsleisten 23 versehen, wie dies ausfiihrlich in
der DE-PS 27 51 238 beschrieben ist. Lediglich im Be-
reich des ersten und letztern liessers sind entsprechend
abweichende ‘fnordnungen vorgesehen.
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Zum Abziehen der seitlich abgetrennten Bretter 24 sind
Auszugs- und Richtsysteme 25 angeordnet, die die Bret-
ter einerseits aus dem Arbeitsbereich entfernen und
andererseits die durch den Abirennvorgang eingetretiene
Krimmung der Bretter wieder rilckgingig machen. Das
verbleibende Kantholz 26 wird mittels einer nur sche-
natisch angedeuteten Auszugseinrichtung 27 entfernt.

Beim Betrieb der Vorrichtung werden die Schlitten 6
mit den Fridserm 8 und den Fithrungsflichen 10 auf einen
bestimmten, dem zu verarbeitenden Stammdurchmesser
entsprechenden Abstand zusammengefahren und in dieser
Stellung arretiert. Der Stellantrieb 15 des Rahmens
14 ist zurlckgefahren, so daB der Rahmen 14 an den
Inschldgen 18 des Schlittens 6 anliegt. Tritt ein
Holzstamm 9 nach dem Anflachen seiner beiden Seiten
durch die Friser 8 zwischen die Fihrungsflichen 10
and in die Lichtschranke 11, so signalisiert letztere
das Vorhandensein von Holz und veranlaBt den hydrau-
lischen Stellantrieb 15, die im Rahmen 14 angeordnete
Schneidgruppe 13 gegen das Model anzupressen. Beim
Einschnitt von Holzern gleicher Dimension kenn die
Schneidgruppe 13 in ihrer voreingestellten Position
verbleiben, so daB8 Holzer kontinuierlich, d4.h. ohne
Abstand bearbeitet werden ktOnnen. Beim Einschnitt
unterschiedlicher Holzdimensionen wird, nachdem das
Holz die Schneidgruppen 12 uwnd 13 sowie eine im Aus-
trittsbereich vorgesehene Lichtschranke 28 verlassen
hat, der Rahmen 14 mittels Stellantrieb 15 zuriick an
die Anschlige 18 gefahren.

Es ist wesentlich darauf hinzuweisen, daB die eine ge-
ringe Andruckfliche aufweisenden Druckleisten 22 im
allgemeinen so0 einzustellen sind, daB sie gegeniiber
den groBflachigeren Fithrungsleisten 23 zur Lizngsachse
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der Vorrichtung hin etwas vorspringen. Dadurch wird
gewdhrleistet, daB die Andruckleisten 22 immer mit
einer bestimmten Eindringtiefe und auch einer ziemlich
geneu Testigelegten AnpreBkraft vor dem nmachfolgenden
liesser in das Holz eindringen und so fir konstante
Schneidbedingungen sorgen. Dabel schlieBen die Fiih-
rnmgsleisten 23 den in Abarbeitung befindlichen Stanmm
zwischen sich ein und iiben von beiden Seiten einen
verhaltnismEBig konstanten und wzhlibaren Druck auf
das Holz aus. Es hat sich gezeigt, daB durch diese
VaBnahme ein Erzeugnis wesentlich verbesserier Qua2li-

181 erbhelien werden kann.

f: I; Figur 2 ist eine Vorrichtung wit zwei Stellantrieben

| 15y, die wit unterschiedlichen Kr&ften bezaufschlagt werden
| kOnnen und deren Zylinder 16 schwenkbar am Schlitten 6

- angebracht sind, dargestellt. Um eine Verteilung des
AnpreBdruckes aul die gesamte LiEnge der Schneidgruppe zu

} verteilen, ist diese mittels eines Anlenkers 29 aw

kf§ﬂhlitten 6 um eine senkrechte Achse schwenkbar angelenkt.
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Gebriider lLinck, Maschinenfabrik und EisengieBerel
"Gatterlinck", 7602 Oberkirch

Vorrichtung zur Erzeugung von Kantholz durch span-
loses Abirennen von Seitenbrettern

Patentanspriche

1. Vorrichtung zur Erzeugung von einen Kantholz unter
spanlosem Abtrennen einer Folge von Seitenbrettern
von gegeniiberliegenden Seiten eines Holzstzmmes
in mehreren unmittelbar aufeinanderfolgenden
Schneidvorgiéngen in Langsrichtung des Stammes
mit einer den Holzstamm aufnehmenden und in L3ngs-
richtung bewegenden Vorschubeinrichtung sowie einer
Bearbeitungseinrichtung, in der zu beiden Seiten
des zu bearbeitenden Holzstammes Jeweils mehrere
lMesser hintereinander gestaffelt zu fiir eine ge-
meinsame Schwingbewegung antreibbaren Schneidgrup-
pen zusammengefaBt sind, wobei Jjedem Messer Je-
weils eine Druckleiste vorgelagert ist und zwischen
Jeden lMesser und der Druckleiste des machfolgenden
Iiessers sowie gegebenenfalls vor der ersten Druck-
leiste und hinter dem letzten lMesser Jeder Schneid—'
gruppe eine die Bearbeitungsildche des Holzstamnes
berthrende Flihrungsleiste vorgesehen ist, die mit
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der Jeweiligen Schneidgruppe verbunden ist, dadurch
gekennzeichnet, daB die eine (12) der Schneid-
gruppen (12, 13) auf einen bestimmten Abstand von
der Lingsachse der Vorschubeinrichtung (1) fest
einstellbar und die gegeniliberliegende Schneid-
gruppe (13) mit bestimmtem Druck gegen den in
Bearbeitung befindlichen Stamm (9) anprefbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Schneidgruppen (12, 13) suf getrennten
Schilitten (6) angeordnet sind, die quer zur Achse
der Vorschubeinrichiung (1) und symmetrisch zu die-
ser Achse verstellbar sind, und daB die mit be-
stimmtem Druck anpreBbare Schneidgruppe (13) ihrer-
seits relativ zu ihrem Schlitten (6) quer zur Achse
der Vorschubeinrichtung (1) fiir einen bestimmten
Hub beweglich gefiiht und mit einem Anprefantrib
(15) versehen ist, welcher an dem zugehdrigen
Schlitten (6) abgestiitzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die anpreBbare Schneidgruppe (13) in
ihrer Querbeweglichkeit parallel gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die anpreBbare Schneidgruppe um eine
senkrechte Achse schwenkbar gelagert ist, um einen
gleichmé@Bigen AnpreBdruck iUber die gesamte Linge
der Schneidgruppe (13) zu gewshrleisten.

Vorrichtung nach einem der 4nspriche 1-4, dadurch
gekennzeichnet, daB der AnpreBantrieb (15) der
znpreBbaren Schneidgruppe (13) =zus einem hydrauli-
schen oder ppneumziischen Zylinder (16, 17) besteht.
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6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,

daB der AnpreBantried (15) durch einen Sensor (11)
gesteuert ist, derauf die Anwesenheit bzw. Abwesen-
heit eines Stammes (9) vor den Schneidgruppen (12,
13) anspricht.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 2-6, dadurch

8.

gekennzeichnet, daB die die Schneidgruppen (12, 13)
tragenden Schlitten (6) jeweils vor den Schneid-
gruppen (12, 13) mit zusitzlichen seitlichen Fiih-
rungsflichen (10) fiir den Holzstamm (9) versehen
sind, die unabhingig von der AnprefBbarkeit der einen
Schneidgruppe (13) fiir eine jeweils fTeste Einstel-
lung symmetrisch zur Achse der Transporteinrich-
tung (1) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
daB den zusitzlichen Fithrungsflichen (10) Friser

(8) zum seitlichen Anflachen .des Stammes (9) vor-
gelagert sind.

Vorrichtung nach einem der Ansprﬁche 1-8, dadurch
gekennzeichnet, daB die den lessern (21) Jeweils
vorgelagerten Druckleisten (22) gegeniiber den
Fithrungsleisten (23) in Richtung auf die Lings-
achse der Vorschubeinrichtung (1) um ein bestimm-
tes lMaB vorspringend angeordnet sind.
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