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@ Verfahren und Vorrichtung zum Trennen oder Schlitzen eines starren Schnittguts.

@ Ein Verfahren und eine Vorrichtung dienen zum
Trennen oder Schlitzen eines starren Schnittguts
(30), insbesondere Holz, mit einem Elastizitdtsmodul
von vorzugsweise etwa 50.000 bis 400.000 kg/cm?.
Ein schmales, spanabhebende Elemente (16) auf-
weisendes Werkzeug, insbesondere ein Kreissdge-
blatt (15), bringt bei einer Schnittgeschwindigkeit von
mehr als etwa 40 m/s einen Spalt (36) endlicher
Breite im Schnittgut (30) an. Ein Trennelement (20)
biegt eine Seitenware (33) nach dem Passieren der
spanabhebenden Elemente (16) aus der Spaltebens
(37) heraus, so daB die Seitenware (33) nach dem
Passieren der spanabhebenden Elemente (16) stets

einen Abstand vom Werkzeug aufweist. Das Trenn-
element (20) ist, in Vorschubrichtung (31) des
Schnittguts (30) gesehen, im Abstand von seinem an
das Werkzeug angrenzenden und beim Einlaufen
des Schnittguts (30) zuerst in Anlage an das Schnitt-
gut (30) kommenden Umfang (22) mit einem H&cker
(25) versehen. Eine gedachte Verbindungslinie (35a)
zwischen dem H&cker (25) und den spanabheben-
den Elementen (16) verlduft mit Abstand (40) ober-
halb eines ersten, zwischen Hbcker (25) und Umfang
(22) liegenden Abschnitts (23) des Trennelementes
(20).

Rank Xerox (UK) Business Services



1 EP 0 519 347 A1 2

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Tren-
nen oder Schlitzen eines starren Schnittguts, insbe-
sondere Holz, mit einem Elastizitdtsmodul von vor-
zugsweise etwa 50.000 bis 400.000 kg/cm?, bei
dem ein schmales, spanabhebende Elemente auf-
weisendes Werkzeug, insbesondere ein Kreissdge-
blatt, bei einer Schnittgeschwindigkeit von mehr als
etwa 40 m/s einen Spalt endlicher Breite im
Schnittgut anbringt, und eine Seitenware nach dem
Passieren der spanabhebenden Elemente mittels
eines keilartigen, raumfesten Trennelementes aus
der Spaltebene heraus derart von der Hauptware
des Schnittguts abgebogen wird, daB die Seitenwa-
re nach dem Passieren der spanabhebenden Ele-
mente stets einen Abstand vom Werkzeug auf-
weist.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Trennen oder Schliitzen eines starren Schnitt-
guts, insbesondere Holz, mit einem Elastizitdtsmo-
dul von vorzugsweise etwa 50.000 bis 400.000
kg/cm?, mit einem schmalen, spanabhebende Ele-
mente aufweisenden Werkzeug, insbesondere ei-
nem Kreissdgeblatt, das bei einer Schnittgeschwin-
digkeit von mehr als etwa 40 m/s einen Spalt
endlicher Breite im Schnittgut anbringt, und mit
einem keilartigen, raumfesten Trennelement, das
eine Seitenware nach dem Passieren der spanab-
hebenden Elemente aus der Spaltebene heraus
derart von der Hauptware des Schnittguts abbiegt,
daB die Seitenware nach dem Passieren der span-
abhebenden Elemente stets einen Abstand vom
Werkzeug aufweist.

Ein Verfahren und eine Vorrichtung der vorste-
hend genannten Art sind aus der WO 88/02683
bekannt.

In der nachfolgenden Beschreibung soll auf
den Beispielsfall abgestellt werden, daB Holz mit-
tels einer Kreissdge getrennt oder geschlitzt wird.
Es versteht sich jedoch, daB die Erfindung nicht auf
diesen Anwendungsfall beschrénkt ist, sondern daB
auch andere Materialien, beispielsweise Kunststof-
fe, deren Elastizitdtsmodul in dem oben bezeichne-
ten Bereich liegt, verarbeitet werden k&nnen, und
es versteht sich ferner, daB auch andere Werkzeu-
ge als Kreissdgeblitter eingesetzt werden k&nnen,
beispielsweise schmale Spanerkdpfe, Bandsigen
u. dgl. mehr.

Das bekannte Verfahren und die bekannte Vor-
richtung haben den Sinn, die thermische Belastung
des Kreissédgeblattes zu vermindern, die durch Rei-
bung des Holzes am Kreissdgeblatt entsteht. Bei
herkdmmlichen Kreissdgen bestand ndmlich stets
das Problem, daB das geschnittene Holz noch lber
eine verhdltnism3Big lange Wegstrecke an dem
rotierenden Kreissdgeblatt anlag, mit der Folge,
daB eine erhebliche Wirmeentwicklung infolge der
Reibung zwischen Kreissdgeblatt und Holz auftrat.
Dieser Mangel wurde durch die bekannte Vorrich-
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tung und das bekannte Verfahren beseitigt.

Man hat nun im Rahmen des bekannten Ver-
fahrens und bei der bekannten Vorrichtung ver-
sucht, das S&geverhalten noch weiter zu optimie-
ren, indem man flir das Trennelement eine be-
stimmte Formgebung entwickelte. Bei der bekann-
ten Vorrichtung ist beispielsweise vorgeschlagen
worden, das Trennelement so zu gestalten, daB
seine Auflageflache flir das abgetrennte Seitenbrett
gerade der natlrlichen Biegelinie des abgetrennten
Seitenbrettes entspricht. Auf diese Weise wollte
man u.a. erreichen, daB das abgetrennte Seiten-
brett mit konstantem Druck, Uber seine Lange be-
trachtet, am Trennelement anliegt.

Es hat sich jedoch bei praktischen Versuchen,
insbesondere bei Langzeitversuchen im Bereich
von mehreren Kilometern Ségestrecke gezeigt, daB
die bislang in Betracht gezogenen Formgebungen
fir das Trennelement noch nicht das optimal Er-
reichbare darstellen. So wird zwar bei den bekann-
ten Formgebungen die Reibungsarbeit zwischen
Werkzeug und Holz gegeniliber den herk&mmli-
chen S&gen ohne Trennelement bereits drastisch
vermindert, wenn man jedoch eine Sdge mit Trenn-
element im Langzeitbetrieb einsetzt, bei dem bei-
spielsweise zehn Kilometer oder zwanzig Kilometer
laufendes Holz zu s#gen sind, so kann auch die
verhdltnismaBig geringe verbleibende Reibarbeit
zwischen abgetrenntem Holz und Trennelement zu
drtlichen Uberbeanspruchungen am Trennelement
flihren.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung der ein-
gangs genannten Art dahingehend weiterzubilden,
daB die verbleibende restliche Reibarbeit zwischen
abgetrennter Seitenware und Trennelement noch-
mals weiter vermindert wird.

Gem3B dem eingangs genannten Verfahren
wird diese Aufgabe erfindungsgemaB dadurch ge-
16st, daB die Seitenware beim Einlaufen des
Schnittguts in das Werkzeug mit ihrer Spitze zu-
ndchst unter einem kleineren Winkel und alsdann
zundchst mit der Spitze und darauf Uber ihre ge-
samte weitere Lange mit einem gr&Beren Winkel
abgebogen wird derart, daB die Seitenware nach
dem Ubergang auf den gréBeren Winkel einen Zwi-
schenraum zur Oberfldche eines an das Werkzeug
angrenzenden ersten, &uBeren Abschnitts des
Trennelements einhélt.

GemaB der eingangs genannten Vorrichtung
wird diese Aufgabe dadurch geldst, daB das Trenn-
element, in Vorschubrichtung des Schnittguts gese-
hen, im Abstand von seinem an das Werkzeug
angrenzenden und beim Einlaufen des Schnittguts
zuerst in Anlage an das Schnittgut kommenden
Umfang mit einem HOcker versehen ist, und daB
eine gedachte Verbindungslinie zwischen dem
Hocker und den spanabhebenden Elementen mit
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Abstand oberhalb eines ersten, zwischen H&cker
und Umfang liegenden Abschnitts des Trennele-
mentes verlduft.

Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird auf diese Weise vollkommen geldst.

Das in das Werkzeug einlaufende Holz wird
ndmlich im Bereich der Spitze des abgetrennten
Seitenbretts zundchst unter dem kleineren Winkel
angehoben und verhdltnismdBig geringflgig aus
der Spaltebene abgebogen. Sobald die Spitze dann
auf den Hocker auflduft, wird das Seitenbrett prak-
tisch schlagartig nochmals um einen weiteren Win-
kelschrict aus der Trennebene heraus abgebogen,
wobei dieser gr&Bere Biegewinkel dann fir das
gesamte weitere Sdgen des kontinuierlich einlau-
fenden Schnittguts beibehalten wird. Das abge-
trennte Seitenbrett gleitet dann nur noch auf der
Oberfldche des Hockers, wihrend der Bereich zwi-
schen H&cker und Zdhnen des Kreissdgeblattes
vom abgetrennten Seitenbrett Uberspannt wird und
infolge des sich dort einstellenden Abstandes keine
Berihrung zwischen abgetrenntem Seitenbrett und
Trennelement stattfindet.

Betrachtet man, daB die Vorschubgeschwindig-
keit bei diesen Einsatzfillen mehr als 1 m/s betragt
und der Abstand zwischen den Z&hnen und dem
Hocker, in Vorschubrichtung des Schnittgutes ge-
sehen, einige zehn Zentimeter betragen mag, so
wird deutlich, daB die Verweildauer des abgetrenn-
ten Seitenbretts auf dem &uBeren Umfang des
Trennelementes bis zur endglltigen gréBeren Ab-
biegung durch den H&cker nur wenige Zehntelse-
kunden betrigt.

Die mechanische und damit thermische Bela-
stung der duBeren Bereiche des Trennelementes
sind daher auf minimale Zeitrdume beschrénkt, die
sich in der Praxis nicht auswirken. Mit der Erfin-
dung wird vielmehr erreicht, daB sich im Dauerbe-
trieb die mechanische Belastung des Trennelemen-
tes auf den Bereich des H&ckers beschrénkt, der
nach vielfdltigen Gesichtspunkten in seiner Form-
gebung optimiert werden kann. Auch andere
SchutzmaBnahmen, beispielsweise Kihlung, Ober-
flichenbeschichtung u. dgl. sind im Bereich des
Hockers leichter m&glich, weil dort das Trennele-
ment dicker ausgebildet ist und sich daher fir
entsprechende  konstruktive  ZusatzmaBnahmen
besser eignet als im verh&ltnismagig schmalen um-
laufenden Rand des Trennelementes.

Praktische Versuche haben gezeigt, daB die
Standzeit einer erfindungsgeméBen Vorrichtung mit
einem in seiner Formgebung optimierten Hocker
durchaus in dieselbe GrdBenordnung kommt wie
die Standzeit von herk&mmlichen Kreissdgen ohne
Trennelement.

Bei einer bevorzugten Ausflihrungsform des er-
findungsgemiaBen Verfahrens betrdgt der kleinere
Winkel zwischen 1° und 10°, vorzugsweise liegt
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er bei 4°. Demgegenliber ist bevorzugt, wenn der
gréBere Winkel zwischen 3° und 12°, vorzugswei-
se bei 6°, liegt.

Bei der erfindungsgeméBen Vorrichtung sind
Ausflihrungsbeispiele bevorzugt, bei denen das
Trennelement an einem Kreissdgeblatt angeordnet
und im wesentlichen kreisscheibenférmig ausgebil-
det ist. Der Eingriffsbereich der Kreissdge bzw. des
kreisscheibenférmigen Trennelementes hat dann
die Gestalt eines Kreisabschnittes.

ErfindungsgemaB ist bevorzugt, wenn sich, in
Vorschubrichtung des Schnittgutes gesehen, drei
Abschnitte des Trennelementes im Eingriffsbereich
aneinander anschliefen. Alle drei Abschnitte sind
vorzugsweise mit einer Oberflache versehen, deren
Gestalt einer einfach im Raum gekrimmten Flache
entspricht, wobei die gesamte Fldche einen be-
stimmten Winkel zur Spaltebene einschlieft, ferner
der Krimmungsradius der Fldche senkrecht zur
Vorschubrichtung des Schnittgutes verlduft und
schlieBlich die Krimmung der Fldche in einer Rich-
tung innerhalb der Spaltebene, aber senkrecht zur
Vorschubrichtung von auBen nach innen abnimmt.

Bevorzugt ist dabei, wenn der erste Abschnitt
einen ersten Winkel zwischen 1° und 10°, vor-
zugsweise von 4°, aufweist, wihrend ein zweiter
Winkel des zweiten Abschnittes zwischen 5° und
30°, vorzugsweise bei 15°, liegt. Der dritte Ab-
schnitt verlduft schlieBlich vorzugsweise parallel zur
Trennebene, so daB dessen Neigungswinkel 0°
betragt.

Auf diese Weise wird erreicht, daB das einlau-
fende Seitenbrett zundchst auf dem ersten, weni-
ger geneigten Abschnitt mit seiner Spitze abgebo-
gen wird, dann auf den zweiten, weit stirker ge-
neigten Abschnitt auflduft und schlieflich an des-
sen oberer Begrenzungskante, ndmlich dem HOk-
ker, flr den weiteren Verlauf abgebogen wird. Der
Abbiegevorgang verlduft dabei zweidimensional, in-
dem zum einen das Seitenbrett in Vorschubrich-
tung aus der Trennebene heraus abgebogen wird,
andererseits aber auch quer zur Vorschubrichtung,
ndmlich in Eingriffsrichtung des Kreissdgeblattes
ebenfalls abgebogen wird.

Mit der beschriebenen Formgebung des Trenn-
elementes wird dabei eine optimale Standfestigkeit
des Trennelementes, insbesondere des Hockers im
Ubergang vom zweiten zum dritten Abschnitt er-
reicht.

Diese optimale Formgebung liegt insbesondere
dann vor, wenn der Ubergang vom ersten zum
zweiten Abschnitt eine Linie ist, die senkrecht zur
Vorschubrichtung verlduft und/oder der den Hocker
bildende Ubergang zwischen zweitem Abschnitt
und drittem Abschnitt einen linienférmigen Verlauf
hat, wobei die Linie um einen konstanten, dritten
Winkel zur Vorschubrichtung geneigt verlduft.
SchlieBlich wird eine optimale Wirkung dann erzielt,
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wenn sich der Ubergang und der Hdcker an der
Peripherie des Trennelementes schneiden.

Praktische Versuche haben gezeigt, daB diese
Formgebung zu optimalen Ergebnissen fihrt.

Weitere Vorteile ergeben sich aus der Be-
schreibung und der beigefligten Zeichnung.

Es versteht sich, daB die vorstehend genannten
und die nachstehend noch zu erlduternden Merk-
male nicht nur in der jeweils angegebenen Kombi-
nation, sondern auch in anderen Kombinationen
oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen.

Ausflihrungsbeispiele der Erfindung sind in der
Zeichnung dargestellt und werden in der nachfol-
genden Beschreibung niher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Seitenansicht, im Schnitt, durch
ein AusflUhrungsbeispiel der Erfin-
dung, in der Ansicht der Linie I-I von
Fig. 5;
einen Ausschnitt aus Fig. 1, in stark
vergréBertem Mafstab;
eine Darstellung, dhnlich Fig. 1, je-
doch fiir eine andere Phase eines
Trenn- oder Schlitzvorganges;
eine perspektivische Seitenansicht,
stark schematisiert, auf ein Ausfih-
rungsbeispiel eines Trennelementes,
wie es im Rahmen der vorliegenden
Erfindung Verwendung finden kann;
eine Draufsicht auf das in Fig. 4 dar-
gestellte Trennelement;
eine Seitenansicht in Richtung der Li-
nie VI-VI von Fig. 5, jedoch in stark
vergrdBertem MaBstabe;
eine Seitenansicht, entlang der Linie
VII-VII von Fig. 5, ebenfalls in vergré-
Bertem MaBstabe.

In Fig. 1 bezeichnet 10 insgesamt eine Kreis-
sdge. Die Kreissdge 10 weist ein Kreissdgeblatt 11
auf, das im achsnahen Bereich mit einem ebenen
Abschnitt 12 versehen ist. Mit 13 ist eine Antriebs-
welle fiir das Kreissdgeblatt 11 angedeutet, und 14
ist ein Pfeil, mit dem symbolisiert ist, daf das
Kreissdgeblatt 11 sich im Betrieb dreht.

In der Ndhe der Peripherie ist das Kreissdge-
blatt 11 mit einem umlaufenden Rand 15 an sich
bekannter Bauart versehen und auf dessen Funk-
tion weiter unten noch eingegangen wird. SchlieB-
lich ist das Kreissédgeblatt 11 in der Ublichen Weise
an seinem Umfang mit Z&hnen 16 versehen.

Koaxial zum Kreissdgeblatt 11 ist die Kreissi-
ge 10 mit einem n3herungsweise kreisscheibenfdr-
migen Trennelement 20 versehen. Mit 21 ist ange-
deutet, daB das Trennelement 20 raumfest befe-
stigt ist, d.h. sich nicht mit dem Kreissdgeblatt 11
dreht.

Ein peripherer Umfang 22 des Trennelementes
20 schmiegt sich an die Innenseite des erhabenen

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

Fig. 6

Fig. 7
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Randes 15 des Kreissdgeblatts 11 an. Vom Um-
fang 22 fuhrt zundchst ein erster geneigter Ab-
schnitt 23 in radialer Richtung nach innen, an den
sich dann ein zweiter geneigter Abschnitt 24 an-
schlieBt. Der zweite geneigte Abschnitt 24 14uft an
seiner Oberkante in einen Hocker 25 aus. An den
H&cker 25 schlieft sich dann radial nach innen ein
dritter, flacher Abschnitt 26 an.

Mit 30 ist ein Holzprofil, beispielsweise ein
Model bezeichnet, wie es in Ublichen Sagewerks-
anlagen verarbeitet wird. Ein Pfeil 31 kennzeichnet
die Vorschubrichtung des Holzprofils 30 in der Dar-
stellung der Fig 1 von rechts nach links.

Durch den Eingriff der Kreissdge 10 in das
Holzprofil 30 bleibt eine dickere Hauptware 32 ste-
hen, und seitlich wird eine Seitenware 33, bei-
spielsweise ein Seitenbrett von der Hauptware 32
abgetrennt. Die Seitenware 33 l4uft demzufolge mit
ihrer Spitze 34 bzw. deren Unterseite 35 auf den
ersten geneigten Abschnitt 23 auf und wird somit
vom Spalt 36 bzw. der Spaltebene 37 abgebogen.
Mit 38 ist ein Andrlickelement symbolisiert, das im
Bereich des Spalts 36 seitlich auf die Seitenware
33 wirken kann, um ein unerwilinschtes Vorlaufen
des Spalts entgegen der Vorschubrichtung 31 zu
vermeiden.

Fig. 1 zeigt den Zustand, in dem das Holzprofil
30 gerade in den Bereich der Kreissidge 10 ein-
l1duft. Demzufolge wird die Seitenware 33 mit ihrer
Spitze 34 zunidchst nur geringfligig aus der Spalt-
ebene 37 abgebogen, weil im ersten Augenblick
des Ineingriffkommens die Spitze 34 auf dem ver-
hdltnism&Big wenig geneigten ersten Abschnitt 23
aufliegt.

Die vergrdBerte Darstellung der Fig. 2 zeigt,
daB der Rand 15 des Kreissdgeblatts 11 mit einer
Anlaufschrdge versehen ist, deren Winkel 8 im
Bereich zwischen 10 und 60° liegen mag. Die
Oberkante des Randes 15 geht dann nahezu stetig
in den Umfang 22 des Trennelementes 20 Uber.
Dies ist, wie bereits mehrfach erwdhnt, in diesem
Bereich flach geneigt, wobei der entsprechende
erste Abschnitt 23 einen Neigungswinkel a von
vorzugsweise 5° aufweist.

Die Anordnung kann dabei so getroffen sein,
daB eine gedachte Verbindungslinie 27 zwischen
der Oberkante des Randes 15 und den Zdhnen 16
gerade in Fortsetzung der Neigung des ersten Ab-
schnitts 23 verlduft, so daB die Spitze 34 der
Seitenware 33 mit ihrer Unterseite 35 gerade paral-
lel zur Verbindungslinie 27 liegt. Es ist jedoch auch
mdglich, daB die Spitze 34 im wesentlichen im
Bereiche ihres vorderen Endes auf dem ersten
geneigten Abschnitt 23 aufliegt.

In jedem Falle wird bei weiterem Vorschub
bewirkt, daf8 die Spitze 34 der Seitenware 33 nach
dem Durchmessen des ersten Abschnittes 23 auf
den steiler geneigten Abschnitt 24 auflduft. Dessen
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Neigungswinkel ® betrdgt vorzugsweise 15°, wobei
zu beachten ist, daB die Darstellungen der Figuren
1 bis 3 ebenso wie die Darstellungen der Ubrigen
Figuren nicht maBstdblich ist, sondern vielmehr
zum Zwecke des besseren Verstdndnisses gele-
gentlich Ubertriebene Darstellungen gewihlt wur-
den.

Wenn nun gemiB Fig. 3 ein Zustand erreicht
ist, in dem die Spitze 34 der Seitenware 33 den
Hocker 25 Uberfahren hat, so ist die Seitenware 33
insgesamt von den duBeren Abschnitten 23 und 24
des Trennelementes 20 abgehoben, wie in Fig. 3
deutlich in Gestalt eines Zwischenraumes 40 zu
erkennen ist. Die Seitenware 33 verlduft ndmlich
von dem Augenblick an, an dem die Spitze 34 den
Hocker 25 passiert hat, derart, daB die Unterseite
35 in einer Verbindungslinie 35a zwischen dem
Hocker 25 und den Z3hnen 16 13uft.

Wie in Vergleich der Figuren 1 und 3 deutlich
zeigt, bedeutet dies, daB bei einlaufendem Holzpro-
fil 30 die Seitenware 33 im ersten Moment nur
geringfligig abgebogen wird, solange ndmlich die
Spitze 34 auf dem ersten Abschnitt 23 des Trenn-
elementes 20 4uft. Durch Uberfahren des zweiten
Abschnittes 24 wird dann schlagartig die Seitenwa-
re 33 um einen definierten, zusitzlichen Win-
kelschritt abgebogen, so daB von jetzt an die Sei-
tenware 33 unter einem gr&Beren Winkel aus der
Spaltebene 37 heraus abgebogen wird, wie mit
einem Winkel s in Fig. 3 angedeutet. Der Winkel &
betrdgt dabei vorzugsweise zwischen 5° und 10°.
Bei dieser Winkelangabe wie auch bei den anderen
Winkelangaben versteht sich jedoch, daB diese nur
ungefdhr zu verstehen sind und im Einzelfall opti-
miert werden k&nnen.

In den Figuren 4 bis 7 ist die Formgebung der
Abschnitte 23, 24 und 26 nochmals im einzelnen
dargestellt.

Fig. 4 zeigt das Trennelement 20 insgesamt,
und man erkennt, daB dieses einen &uBeren, fla-
chen Bereich 50 aufweist, der geringfligig konisch
nach innen ansteigt, um dort in einen verstirkten
Flanschbereich 51 Uiberzugehen.

Der Eingriffsbereich des Trennelementes 20
wird durch eine Kante 52 bestimmt, die einen
kreisabschnittsférmigen Bereich definiert. Dieser
Bereich entspricht einem Zentrumswinkel 6 von
beispielsweise 90°.

Wie aus den Figuren 4 bis 7 deutlich zu erken-
nen ist, liegen die Abschnitte 23, 24 und 26 etwas
unterhalb des flachen Bereichs 50 des Trennele-
mentes 20, was sich in einer Stufe 53 unterhalb der
Kante 52 manifestiert.

Zwischen dem ersten Abschnitt 23 und dem
zweiten Abschnitt 24 befindet sich ein linienf&rmi-
ger Ubergang 54, wihrend der Ubergang vom
zweiten Abschnitt 24 zum dritten Abschnitt 26
durch den ebenfalls linienformigen Hocker 25 ge-
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bildet wird. Die beiden Linien schneiden sich an
der Peripherie des Trennelementes 20. In der
Draufsicht der Fig. 5 ist deutlich zu erkennen, daB
der Ubergang 54 gerade rechtwinkelig zur Vor-
schubrichtung 31 verlduft, wahrend der Hbcker 25
um einen Winkel ¢ geneigt zum Ubergang 54 ange-
ordnet ist, wobei der Winkel ¢ vorzugsweise etwa
15° betrigt.

Mit 57 sind nun in den Figuren 5 und 6 H6hen-
linien derjenigen Flachen eingetragen, die von den
Abschnitten 23, 24 und 26 gebildet werden.

Dabei wird erkennbar, daB die Oberflachen der
Abschnitte 23, 24 und 26 in der Ndhe der Kante 52
flacher und zur Peripherie des Trennelementes 20
hin steiler verlaufen. Dies ist deutlich aus Fig. 7 zu
erkennen, wo in einer Seitenansicht die Profile der
Oberflichen bzw. des Ubergangs 54 und des H&k-
kers 25 (wiederum nicht maBstdblich) zu erkennen
sind. Flr den Fall des H6ckers 25 sind in Fig. 7
die Krimmungsradien Ri, Rz und Rz in der N3he
der Peripherie, in der Mitte und in der Ndhe der
Kante 52 dargestellt. Die Werte der Krimmungsra-
dien R, Rz und Rz nehmen nach innen, d.h. zur
Kante 52 hin zu.

Insgesamt bedeutet dies, daB die Seitenware
33 beim Aufireffen nacheinander auf die Abschnitte
23, 24 und 26 zweidimensional aus der Spaltebene
37 heraus abgebogen wird, ndmlich einmal Uber
die Neigungswinkel a« und & in einer Richtung nach
oben aus der Spaltebene 37 hinaus, andererseits
aber auch infolge der Krimmungen der Oberfl3-
chen der Abschnitte 23, 24 und 26 quer dazu, d.h.
um die Vorschubrichtung 31 herum.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Trennen oder Schlitzen eines
starren Schnittguts (30), insbesondere Holz,
mit einem Elastizitdtsmodul von vorzugsweise
etwa 50.000 bis 400.000 kg/cm?, bei dem ein
schmales, spanabhebende Elemente (16) auf-
weisendes Werkzeug, insbesondere ein Kreis-
sdgeblatt (15), bei einer Schnittgeschwindigkeit
von mehr als etwa 40 m/s einen Spalt (36)
endlicher Breite im Schnittgut anbringt, und
eine Seitenware (33) nach dem Passieren der
spanabhebenden Elemente (16) mittels eines
keilartigen, raumfesten Trennelementes (20)
aus der Spaltebene (37) heraus derart von der
Hauptware (32) des Schnittguts (30) abgebo-
gen wird, daB die Seitenware (33) nach dem
Passieren der spanabhebenden Elemente (16)
stets einen Abstand vom Werkzeug aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB die Seitenware
(33) beim Einlaufen des Schnittguts (30) in das
Werkzeug mit ihrer Spitze (34) zundchst unter
einem kleineren Winkel (o) und alsdann zu-
néchst mit der Spitze (34) und darauf Uiber ihre
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gesamte weitere Ldnge mit einem grdBeren
Winkel (8), jeweils relativ zur Vorschubrichtung
(31) des Schnittguts (30) abgebogen wird, der-
art, daB die Seitenware (33) nach dem Uber-
gang auf den gréBeren Winkel (5) einen Zwi-
schenraum (40) zur Oberfliche eines an das
Werkzeug angrenzenden ersten, duBeren Ab-
schnitts (23) des Trennelementes (20) einhilt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der kleinere Winkel («) zwischen
1° und 10°, vorzugsweise bei 4°, liegt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB der gréBere Winkel (8)
zwischen 3° und 12°, vorzugsweise bei 6°,
liegt.

Vorrichtung zum Trennen oder Schlitzen eines
starren Schnittguts (30), insbesondere Holz,
mit einem Elastizitdtsmodul von vorzugsweise
etwa 50.000 bis 400.000 kg/cm2, mit einem
schmalen, spanabhebende Elemente (16) auf-
weisenden Werkzeug, insbesondere einem
Kreissdgeblatt (15), das bei einer Schnittge-
schwindigkeit von mehr als etwa 40 m/s einen
Spalt (36) endlicher Breite im Schnittgut an-
bringt, und mit einem keilartigen, raumfesten
Element (20), das eine Seitenware (33) nach
dem Passieren der spanabhebenden Elemente
(16) aus der Spaltebene (37) heraus derart von
der Hauptware (32) des Schnittguts (30) ab-
biegt, daB die Seitenware (33) nach dem Pas-
sieren der spanabhebenden Elemente (16)
stets einen Abstand vom Werkzeug aufweist,
dadurch gekennzeichnet, daB das Trennele-
ment (20), in Vorschubrichtung (31) des
Schnittguts (30) gesehen, im Abstand von sei-
nem an das Werkzeug angrenzenden und
beim Einlaufen des Schnittguts (30) zuerst in
Anlage an das Schnittigut (30) kommenden
Umfang (22) mit einem Hd&cker (25) versehen
ist, und daB eine gedachte Verbindungslinie
(35a) zwischen dem Ho&cker (25) und den
spanabhebenden Elementen (16) mit Abstand
(40) oberhalb eines ersten, zwischen H&cker
(25) und Umfang (22) liegenden Abschnitts
(23) des Trennelementes (20) verlduft.

Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der erste Abschnitt (23) mit einer
Oberflache versehen ist, deren Gestalt einer
einfach im Raum gekrimmten Fliche ent-
spricht, wobei die gesamte Flache um einen
ersten Winkel (a) zur Spaltebene (37) geneigt
ist, ferner der Krimmungsradius der Flache
senkrecht zur Vorschubrichtung (31) des
Schnittguts (30) verlduft und schlieBlich die
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Kriimmung der Fl4che in einer Richtung inner-
halb der Spaltebene (37), aber senkrecht zur
Vorschubrichtung (31) von auBen nach innen
abnimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der erste Winkel (a) zwischen 1°
und 10°, vorzugsweise bei 4°, liegt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 4 bis 6, dadurch gekennzeichnet,
daB der erste Abschnitt (23) Uber einen linien-
férmigen Obergang (54) in einen zweiten Ab-
schnitt (24) des Trennelementes (30) Ubergeht,
daB der zweite Abschnitt (24) mit einer Ober-
fliche versehen ist, deren Gestalt einer einfach
im Raum gekrimmten Fldche entspricht, wo-
bei die gesamte Fldche um einen zweiten Win-
kel (®) zur Spaltebene (37) geneigt ist, ferner
der Krlimmungsradius der Flache senkrecht
zur Vorschubrichtung (31) des Schnittguts (30)
verlauft und schlieBlich die Krimmung der Fl4-
che in einer Richtung innerhalb der Spaltebene
(37), aber senkrecht zur Vorschubrichtung (31)
von auBen nach innen abnimmt, und daB der
zweite Abschnitt (24) in Vorschubrichtung (31)
in den HOcker (25) auslduft.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Ubergang (54) eine Linie ist,
die senkrecht zur Vorschubrichtung (31) ver-
13uft.

Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, daB der zweite Winkel () zwi-
schen 5° und 20°, vorzugsweise bei 15°,
liegt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der
Anspriiche 4 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
daB sich an den Hd&cker (25) in Vorschubrich-
tung (31) ein dritter Abschnitt (26) des Trenn-
elementes (30) anschlieBt, daB der dritte Ab-
schnitt (26) mit einer OberflAche versehen ist,
deren Gestalt einer einfach im Raum ge-
krimmten Fldche entspricht, wobei die ge-
samte Fldche einen dritten Winkel mit der
Spaltebene (37) einschlieft, ferner der Krim-
mungsradius (R1, Rz, Rs) der Fldche senkrecht
zur Vorschubrichtung (31) des Schnittguts (30)
verlauft und schlieBlich die Krimmung der Fl4-
che in einer Richtung innerhalb der Spaltebene
(37), aber senkrecht zur Vorschubrichtung (31)
von aufien nach innen abnimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der dritte Winkel 0° betragt.
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Vorrichtung nach Anspruch 7 und 10, dadurch
gekennzeichnet, daB der den Hd&cker (25) bil-
dende Ubergang zwischen zweitem Abschnitt
(24) und drittem Abschnitt (26) einen linienfor-
migen Verlauf hat, wobei die Linie um einen
konstanten, dritten Winkel (¢) zur Vorschubrich-
tung (31) geneigt verlauft.

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der dritte Winkel (¢) zwi-
schen 83° und 73°, vorzugsweise bei 78°,
liegt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 und 12, dadurch
gekennzeichnet, daB der Ubergang (54) und
der Hocker (25) sich an der Peripherie des
Trennelementes (30) schneiden.
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