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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Gattersige
mit einem auf- und abgehenden Sigegatter, das
eine Mehrzahl von im Gatterrahmen eingespannten,
parallelen S3gebladttern tragt, mit einer den Sige-
blattern vorgeordneten Geradfiihrung, die das
blockartige, seitliche Fihrungsflichen aufweisende
Schnittgut zwischen seitlichen Fihrungswinden
aufnimmt, und mit einem Vorschubantrieb fiir das
Schnittgut.

Parketthélzer werden in handelsiblich vorge-
gebenen BlockgrdBen geliefert, so daB die zum
Fertigen der Parkettlamellen eingesetzten Sdgevor-
richtungen auf diese Blockgr&Be abgestellt werden
missen. Als Sigevorrichtungen kommen Ublicher-
weise Kreissdgen mit mehreren Kreissdgeblattern
zum Einsatz, die aufgrund ihrer vergleichsweise
hohen Schnittgeschwindigkeit eine entsprechend
hohe Durchsatzleistung sicherstellen. Nachteilig bei
solchen Kreissdgen ist allerdings, daB bei einer
Ublichen Lamellendicke von beispielsweise 3,5 bis
4 mm die Schnittbreite der Kreissdgeblatter etwa
der halben Lamellendicke entspricht, was gegen-
Uber Dinnschnittsigen beim Bearbeiten eines
Holzblockes den Verlust einer Lamelle bedeutet.
Fir Dinnschnitte ausgelegte, herk&mmliche Gat-
tersdgen sind allerdings flir das wirtschaftliche Fer-
tigen von Parkettlamellen ungeeignet, weil wegen
der langsameren Schnittgeschwindigkeit und der
Beschrdnkung auf das Bearbeiten jewsils nur eines
einzigen Schnittgutblockes die Durchsatzleistung
als vergleichsweise niedrig angesehen werden
muB. In diesem Zusammenhang ist auBerdem zu
berlicksichtigen, daB die aus einem seitlichen Fih-
rungslineal und diesem Flhrungslineal gegeniliber-
liegenden Andrickrollen bestehende Geradfiihrung
keine ausreichende Schnittgutfiihrung im Bereich
des auslaufseitigen Blockendes erlaubt, so daB zu-
mindest im Bereich des auslaufseitigen Blockendes
mit einer Beeintrdchtigung der Schnittfliche zu
rechnen ist.

Um einen Schnittgutblock mit Hilfe eines Sége-
gatters genau parallel zu seinen Seitenflichen tei-
len zu k&nnen, ist es bekannt (AT-B-335 165), dem
Sdgegatter eine Schnittgutflihrung aus zwei seitli-
chen Fihrungswidnden vorzuordnen, die sich bis
unmittelbar vor die Sageblatter erstrecken und das
Schnittgut zwischen sich aufnehmen. Durch diese
MaBnahme wird zwar eine gute Geradfiihrung fir
das den Sdgeblattern zugefiihrte Schnittgut sicher-
gestellt, doch eignet sich eine solche Gattersidge
aus den bereits angeflihrten Griinden nicht fir das
wirtschaftliche Sdgen von Parkettlamellen, zumal
der Schnittgutblock im Endbereich wegen der vor
den Sigebldttern endenden Flihrungswinden nicht
mehr ausreichend gefiihrt werden kann. In diesem
Zusammenhang ist zu berlcksichtigen, daB auf-
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grund der Schnittfugen eine auslaufseitige Schnitt-
gutfiihrung den hohen Flhrungsanforderungen flr
das S#gen von Parkettlamellen nicht geniligen
kann.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, diese Mingel zu vermeiden und eine Sigevor-
richtung anzugeben, mit deren Hilfe mehrere
Schnittgutblocke bei geringen  Schnittverlusten
gleichzeitig und genau in Lamellen zersdgt werden
kdnnen.

Ausgehend von einer Gattersdge der eingangs
geschilderten Art 16st die Erfindung die gestellte
Aufgabe dadurch, daB die Geradfiihrung durch zwi-
schen den Flhrungswidnden vorgesehene Leitwin-
de in nebeneinandergereihte, parallele Flihrungska-
ndle flir je einen Schnittgutblock unterteilt ist, daB
die Sdgeblitter entsprechend den Flihrungskani-
len zu Gruppen zusammengefaBt sind und daB
entweder die Fihrungswidnde und die Leitwdnde
zwischen die Sageblattgruppen ragen oder zwi-
schen den S3geblattgruppen Seitenflihrungen fiir
die Schnittgutblocke bildende, in den Gatterrahmen
eingesetzte Sdgezerspaner vorgesehen sind.

Durch die Aufteilung der Geradfiihrung in zwei
oder mehrere nebeneinandergereihte Flhrungska-
ndle k&nnen zwei oder mehrere Schnittgutblocke
gleichzeitig bearbeitet werden. Die gegeniiber von
Kreissdgebldttern geringere Schnittbreite der Sdge-
blatter einer Gattersdge ermdglicht eine zusitzli-
che Lamelle, was im Zusammenhang mit dem
gleichzeitigen Sdgen mehrerer Bldcke eine erhebli-
che Steigerung der Durchsatzleistung mit sich
bringt, obwoh! die Schnittgeschwindigkeit im Ver-
gleich zu Kreissdgen geringer ist. Zusitzlich wird
eine bessere Holzausnitzung sichergestellt, so daB
insgesamt wirtschaftlichere Verhiltnisse vorliegen.
Dariliber hinaus wird eine verbesserte Schnittquali-
tat sichergestellt, weil die seitlichen Leitwdnde der
Flhrungskanile zwischen die S3geblattgruppen
vorragen, so daB selbst im Bereich des auslaufsei-
tigen Blockendes eine sdgegerechte Schnittgutfiih-
rung erreicht wird. Es kann daher eine Uber die
gesamte Schnittlinge gleichbleibende Schnittquali-
tdt gewdhrleistet werden.

Da die Schnittgutblocke Ublicherweise geho-
belte Seitenflichen aufweisen, erhalten die AuBen-
lamellen der zersigten Schnitigutbldcke eine ge-
sdgte und eine gehobelte Oberflache, was zu ei-
nem Auf wdlben der Lamellen fiihren kann. Um
durchgehend gleiche Lamellen aus einem Schnitt-
gutblock herstellen zu k&nnen, ohne die fliir die
Fertigung von Parkettlamellen erforderliche Fiih-
rungsgenauigkeit zu beeintrdchtigen, kdnnen sich
die Leitwdnde und die Flihrungswidnde nur bis un-
mittelbar vor die S#geblitter erstrecken, wihrend
zwischen den S3geblattgruppen in den Gatterrah-
men eingesetzte SAgezerspaner vorgesehen sind,
die die Fihrungsaufgabe flir das Schnitigut im
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Bereich der Sageblatter lUibernehmen, so daB nicht
nur eine durch die Sigezerspanung bedingte, ge-
sdgte AuBenfldche, sondern auch eine seitliche Au-
Benflihrung flr die duBeren Lamellen erhalten wird.
Darliber hinaus kann durch die Bearbeitung der
AuBenflichen der Schnittgutblécke eine hdhere
Genauigkeit bezliglich der Dicke der AuBenlamel-
len erreicht werden.

Die konstruktive Ausbildung der Flihrungskani-
le kann sehr unterschiedlich ausfallen, weil es ja
nur auf eine entsprechende L3ngsfihrung der
Schnittgutblocke zwischen den Fihrungswinden
und den zwischen den Flihrungswidnden eingesetz-
ten Leitwdnden ankommt. Besonders einfache Kon-
struktionsverhiltnisse ergeben sich allerdings,
wenn die Flhrungswinde und die Leitwidnde in die
Flhrungskanile umschlieBende Querrahmen einge-
setzt werden, die den Schnittgutvorschub nicht be-
hindern. Die Fuhrungswinde und die Leitwdnde
selbst k&nnen vorteilhaft auswechselbar angeord-
net sein, um einerseits einem VerschleiB Rechnung
tragen und anderseits durch unterschiedlich dicke
Leitwdnde die Breite der Flhrungskanile verdn-
dern zu kdnnen. Eine solche Anpassung der Fih-
rungskanalbreite an die jeweiligen Anforderungen
kdnnte selbstverstdndlich auch durch eine Seiten-
verstellung der Leitwdnde erreicht werden.

Flr den Schnittgutvorschub k&nnen Vorschub-
walzen eingesetzt werden, die eine Bodenauflage
flr die Schnittgutbldcke bilden. Soll die H8he der
Flhrungswéande und der Leitwdnde die Blockh&he
Uberragen, so kdnnen entweder die Flhrungswin-
de und die Leitwdnde entsprechende Ausnehmun-
gen fir die Vorschubwalzen aufweisen oder diese
zwischen die Winde ragen. Gleiches gilt fur mit
den Vorschubwalzen zusammenwirkende Andrlick-
rollen auf der Blockoberseite.

Damit die Fiuhrungskandle gegeniiber den Si-
gebldttern des Sigegatters ausgerichtet werden
kénnen, die entsprechend der Flihrungskanalanord-
nung zu Gruppen zusammengefaBt sind, um die in
den einzelnen Filhrungskanilen angefdrderten
Schnittgutblocke Ubereinstimmend zu Lamellen zu
zersdgen, kdnnen die Flhrungskandle quer zur
Vorschubrichtung verstellbar gelagert sein.

Wie bereits ausgefiihrt wurde, miissen im Falle
des Einsatzes von Sdgezerspanern diese die seitli-
chen Fihrungsaufgaben fiir die Schnittgutbldcke
im Bereich der Sdgeblatter Ubernehmen. Damit die
Sdgezerspaner nicht seitlich ausweichen kdnnen,
kénnen die Sdgezerspaner im Bereich der Leitwin-
de je aus zwei durch eine Leiste voneinander ge-
trennten S&geblattern bestehen. Die selbst nicht
biegesteifen Sdgeblatter werden durch die mit ih-
nen verbundene Leiste entsprechend versteift, was
eine Voraussetzung flir die angestrebte Blockfiih-
rung ist. Im Bereich der Fihrungskanile k&nnen
die Sagezerspaner ebenfalls aus einem S&geblatt
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bestehen, das Uber eine Leiste versteift wird. Aller-
dings ist flr diese duBeren Sdgezerspaner zu be-
rlicksichtigen, daB kein Gegendruck durch einen
gegeniberliegenden S#gezerspaner erwartet wer-
den kann.

Damit die Gefahr eines AusreiBens der Schnitt-
fuge gebannt werden kann, kann schlieBlich im
Bereich der Zahne der Sageblitter des Sdgegat-
ters flr die Schnittgutbldcke eine Bodenauflage in
Form einer quer zu den Schnittgutblcken verlau-
fenden Holz- oder Kunststoffleiste vorgesehen sein,
in die sich die Schnittfuge der Sdgeblatter fortsetzt,
so daB durch eine solche Leiste ein Ausreifien der
Fugenrdnder im Bereich der Schnittgutfliche wirk-
sam verhindert wird.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand
beispielsweise dargestellt. Es zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Gattersige
ausschnitisweise in einer vereinfach-
ten stirnseitigen Ansicht von der Aus-
laufseite her,
diese Gattersidge in einer stirnseitigen
Ansicht von der Einlaufseite her,
eine Draufsicht auf die Schnittgutfiih-
rung der Gattersidge,
einen Schnitt nach der Linie IV-IV der
Fig. 3,
eine Konstruktionsvariante der Schnitt-
gutfiihrung ausschnitisweise im Be-
reich des Sdgegatters in einem gréBRe-
ren MaBstab und
die Ausfiuhrungsform der Schnittgut-
flihrung nach der Fig. 5 in einer Sei-
tenansicht.

Die dargestellte Gattersige besteht im wesent-
lichen aus einem S3gegatter 1, das in einem Ge-
stell 2 gelagert ist und in herk&mmlicher Weise
auf- und abgehend angetrieben werden kann. Im
Rahmen 3 dieses Sdgegatters 1 ist eine Mehrzahl
von Sagebldttern 4 parallel nebeneinander einge-
spannt, wobei die Sageblitter 4 zu Sigeblattgrup-
pen 5 zusammengefaBt sind, wie dies insbesonde-
re den Fig. 1 und 2 entnommen werden kann.

Zur Fihrung des Schnittgutes sind mehrere
Flhrungskanile 6 vorgesehen, die sich zwischen
zwei &duBeren Fihrungswidnden 7 und zwischen
diesen Flhrungswidnden 7 eingesetzten Leitwin-
den 7a ergeben. Diese Winde 7 und 7a werden in
Querrahmen 8 gehalten, in die die Winde 7 und 7a
auswechselbar eingesetzt sind. Zur Halterung der
Querrahmen 8 weist das Gestell 2 Traglaschen 9
auf, auf denen sich die Rahmen Uber Auflagestege
10 abstltzen. Die Fihrungskanile 6 sind gegen-
Uber den S3geblattgruppen 5 so ausgerichtet, daB
die Sigeblidtter 4 der einzelnen S&geblattgruppen
5 jeweils die Breite des zugehd&rigen Fihrungska-
nales 6 gleichmiBig unterteilen. Diese Anordnung
bedingt, daB die zu sdgenden Schnittgutbldcke 11

Fig. 2
Fig. 3
Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6
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in gleich dicke Lamellen 12 zersdgt werden kon-
nen, wenn die Schnittgutblocke 11 eine der Breite
der Fihrungskanile 6 entsprechende Breite auf-
weisen und seitliche Flhrungsflichen bilden, die
im Zusammenwirken mit den seitlichen Winden 7
und 7a der Flhrungskanile eine genaue Geradfiih-
rung der Schnittgutblocke 11 sicherstellen. Es
missen daher die Schnittgutblocke 11 vor ihrer
Zuflhrung zur Gattersdge an den Seitenflichen
genau bearbeitet werden, was im allgemeinen der
Fall ist.

Zur Fdrderung der Schnittgutblocke 11 ist ein
Vorschubantrieb mit angetriebenen Vorschubwal-
zen 12 vorgesehen, die die Bodenauflage der
Schnittgutblocke 11 im Bereich der Flihrungskani-
le 6 bilden. Diesen Vorschubwalzen gegeniiberlie-
gend sind Andrlckrollen 14 angeordnet, die flr
eine schwingungsfreie Schnittgutfiihrung sorgen,
wenn flr eine entsprechende Anstellung dieser An-
driickrollen 14 gesorgt wird. Da die HShe der Leit-
winde 7 groBer als die Hohe der Schnittgutbldcke
11 ist, missen entweder die Flihrungswinde 7 und
die Leitwdnde 7a oder die Vorschubwalzen 13 bzw.
die Andriickrollen 14 entsprechende Ausnehmun-
gen aufweisen, um die Schnittgutblécke 11 zwi-
schen den Vorschubwalzen 13 einerseits und den
Andriickrollen 14 anderseits einspannen zu k&n-
nen. Entsprechend der Fig. 4 bilden die Vorschub-
walzen 13 im Bereich der Flhrungskanile 6 For-
derringe 15, wdhrend die Andrlickrollen 14 einen
durchgehenden, elastischen Mantel aufweisen, so
daB die Fihrungswidnde 7 und die Leitwdnde 7a
mit Ausnehmungen 16 fiir die Andrlickrollen 14
versehen sein missen.

Von besonderer Bedeutung flir die schnittge-
rechte Filhrung der einzelnen Schnittgutblocke 11
ist, daB die Flhrungskandle 7 und die Leitwdnde
7a zwischen die S&geblattgruppen 5 ragen, weil
durch diese MaBnahme auch im Bereich des aus-
laufseitigen Blockendes eine flir einen gleichmaBi-
gen Schnitt ausreichende Blockflihrung sicherge-
stellt werden kann. Damit wird es in vorteilhafter
Weise mdglich, handelslibliche Parkettholzbldcke
zu Parkettlamellen zu zersdgen, und zwar mit einer
hohen Genauigkeit unter vorteilhaften wirtschaftli-
chen Bedingungen, weil die Schnittfugenbreite ver-
gleichsweise klein gehalten werden kann.

GemaB dem Ausfihrungsbeispiel nach den
Fig. 5 und 6 wird die seitliche Flihrung des Schnitt-
gutes im Bereich der Sagebldtter 4 nicht durch die
verlangerten Wénde 7 bzw. 7a, sondern durch Si-
gezerspaner 17 erreicht, die durch mit Leisten 18
verbundene Sdgeblitter 4a gebildet werden und in
den Rahmen 3 des Sidgegatters 1 eingesetzt sind,
so daB die AuBenflichen der Schnittgutbldcke 11
eine Sigebearbeitung erfahren, die nicht nur
durchgehend gleichartige Lamellen unabhingig
von der urspriinglichen Bearbeitung des Schnittgut-
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blockes 11, sondern auch einen Toleranzausgleich
hinsichtlich der Blockabmessungen erm&glicht. Die
Leisten 18 geben den als Zerspaner wirkenden
Sdgeblattern 4a die fir die Flihrung des Schnittgu-
tes erforderliche seitliche Biegesteifigkeit.

Damit durch die aus der Schnittfuge austreten-
den Z&hne der Sdgeblitter 4 und 4a die Holzran-
der nicht ausreifien, kann im Bereich der Zdhne
der Sdgeblatter eine Bodenauflage flir die Schnitt-
gutbldcke 11 in Form einer quer zu den Schnittgut-
bldcken verlaufenden Holz- oder Kunststoffleiste 19
vorgesehen sein, wie sie in den Fig. 5 und 6
eingezeichnet und in der Fig. 4 strichpunktiert an-
gedeutet ist. In dieser Leiste 19 setzen sich die
Schnittfugen fort, so daB die Leiste 19 eine ein
AusreiBen der Fugenrdnder verhindernde Abstut-
zung des Schnittgutes ergibt.

Patentanspriiche

1. Gattersdge mit einem auf- und abgehenden
Sdgegatter (1), das eine Mehrzahl von im Gat-
terrahmen (3) eingespannten, parallelen Sdge-
blattern (4) tragt, mit einer den S3geblattern
(4) vorgeordneten Geradfihrung, die das
blockartige, seitliche Flhrungsflichen aufwei-
sende Schnittgut (11) zwischen seitlichen Fih-
rungswénden (7) aufnimmt, und mit einem Vor-
schubantrieb flir das Schnittgut (11), dadurch
gekennzeichnet, daB die Geradflihrung durch
zwischen den Flhrungswénden (7) vorgesehe-
ne Leitwdnde (7a) in nebeneinandergereihte,
parallele Flhrungskandle (6) fir je einen
Schnittgutblock (11) unterteilt ist, daB die Si-
geblatter (4) entsprechend den Flihrungskani-
len (6) zu Gruppen (5) zusammengefafit sind
und daB entweder die Flhrungswinde (7) und
die Leitwdnde (7a) zwischen die S3geblatt-
gruppen (5) ragen oder zwischen den Sige-
blattgruppen (5) Seitenflihrungen fir die
Schnittgutblocke (11) bildende, in den Gatter-
rahmen (3) eingesetzte S3gezerspaner (17)
vorgesehen sind.

2. Gattersdge nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Flhrungswiande (7) und die
Leitwdnde (7a) in die FUhrungskanile (6) um-
schlieBende Querrahmen (8) eingesetzt sind.

3. Gattersdge nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Fihrungswinde (7)
und die Leitwdnde (7a) auswechselbar gehal-
ten sind.

4. Gattersdge nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Bodenaufla-
ge flr die Schnittgutblécke durch Vorschub-
walzen (13) gebildet wird.
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Gattersdge nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Flhrungska-
ndle (6) quer zur Vorschubrichtung verstellbar
gelagert sind.

Gattersdge nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB die Sigezerspa-
ner (17) im Bereich der Leitwdnde (7) je aus
zwei durch eine Leiste (18) voneinander ge-
trennten Sigebldttern (4a) bestehen.

Gattersdge nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Z3hne der Sigeblitter (4, 4a) des Sigegatters
(1) fur die Schnittgutblocke (11) eine Boden-
auflage in Form einer quer zu den Schnittgut-
blécken (11) verlaufenden Holz- oder Kunst-
stoffleiste (19) vorgesehen ist.

Claims

1.

A gang saw comprising a vertically moving
saw frame (1) carrying a plurality of parallel
saw blades (4) clamped in the frame (3), com-
prising a straight-line motion in front of the saw
blades (4) to receive between lateral guide
walls (7) the material (11) for cutting in the
form of a block having lateral guide surfaces,
and comprising a feed drive for the material for
cutting (11), characterised in that the straight-
line motion is divided by baffles (7a) between
the guide walls (7) into parallel guide passages
(6) arranged side by side and each intended
for one block of material (11) for cutting, in that
the saw blades (4) are combined into groups
(5) corresponding to the guide passages (6),
and in that either the guide walls (7) and the
baffles (7a) extend between the saw blade
groups (5) or chip sawing means (17) inserted
in the saw frames (3) are provided between the
saw blade groups (5) and form lateral guides
for the blocks (11) of material for cutting.

A gang saw according to claim 1, charac-
terised in that the guide walls (7) and baffles
(7a) are inserted into fransverse frames (8)
enclosing the guide passages (6).

A gang saw according to claim 1 or 2, charac-
terised in that the guide walls (7) and the
baffles (7a) are held so as to be replaceable.

A gang saw according to any one of claims 1
to 3, characterised in that the bottom support
for the blocks of material for cutting is formed
by feed rollers (13).
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A gang saw according to any one of claims 1
to 4, characterised in that the guide passages
(6) are mounted to be movable transversely to
the direction of feed.

A gang saw according to any one of claims 1
fo 5, characterised in that the chip sawing
means (17) consist in each case, in the area of
the baffles (7), of two saw blades (4a) sepa-
rated from one another by a strip (18).

A gang saw according to any one of claims 1
to 6, characterised in that a bottom support in
the form of a wood or plastic strip (19) extend-
ing transversely in relation to the blocks (11) of
material for cutting is provided in the region of
the teeth of the saw blades (4, 4a) of the frame
(1) for the blocks (11) of material for cutting.

Revendications

Scie alternative & cadre, avec une grille (1) de
scie 4 mouvement ascendant et descendant,
portant une pluralité de lames de scie (4) pa-
ralleles, enserrées dans le cadre (3) de grille,
avec un guidage rectiligne, disposé devant les
lames de scie (4) et recevant, entre des parois
de guidage (7) latérales, le produit (11) & scier,
se présentant sous forme de bloc, présentant
des faces de guidage latérales, et avec un
enirainement d'avance pour le produit (11) a
scier,

caractérisé en ce que le guidage rectiligne est
subdivisé, au moyen de parois directrices (7a),
prévues entre les parois (7) de guidage, en
canaux paralleles (6) de guidage, alignés les
uns & cOté des autres, un pour chaque bloc de
produit (11) & scier, en ce que les lames de
scie (4) sont rassemblées en groupes (5),
d'une maniére correspondant aux canaux (6)
de guidage, et en ce que soit les parois (7) de
guidage et les parois directrices (7a) dépas-
sent entre les groupes (5) de lames de scie,
soit des organes (17) d'enlévement de co-
peaux, insérés dans le cadre (3) de grille,
constituant des guidages latéraux pour les
blocs de produit (11) & scier, sont prévus enire
les groupes (5) de lames de scie.

Scie alternative 4 cadre selon la revendication
1,

caractérisée en ce que les parois de guidage
(7) et les parois direcirices (7a) sont insérées
dans le cadre transversal (8) entourant les ca-
naux (6) de guidage.

Scie alternative & cadre selon la revendication
1 ou 2,
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caractérisée en ce que les parois (7) de guida-
ge et les parois directrices (7a) sont fixées de
fagon remplagable.

Scie alternative 2 cadre selon I'une des reven-
dications 1 4 3,

caractérisée en ce que I'appui au sol des blocs
de produit & scier est constitué par des rou-
leaux d'avance (13).

Scie alternative 2 cadre selon I'une des reven-
dications 1 & 4,

caractérisée en ce que les canaux (6) de gui-
dage sont montés réglables transversalement
par rapport & la direction d'avance.

Scie alternative 2 cadre selon I'une des reven-
dications 1 & 5,

caractérisée en ce que les organes (17) d'enle-
vement de copeaux sont composés chacun,
dans la zone des parois directrices (7), de
deux lames de scie (4a) séparées l'une de
I'autre par une bande (18).

Scie alternative 2 cadre selon I'une des reven-
dications 1 & 6,

caractérisée en ce que, dans la zone des
dents des lames de scie (4, 4a) de la grille de
scie (1) est prévu, pour les blocs de produit
(11) a scier, un appui au sol se présentant
sous la forme d'une bande (19) en bois ou en
matieére synthétique, s'étendant transversale-
ment par rapport aux blocs (11) de produit &
scier.
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