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@ Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Zerspanen von Langholzern.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren sowie eine
Vorrichtung zum kontinuierlichen Zerspanen von
Holzern (6) unterschiedlicher Ldnge. Zur Steigerung
der Zerspanungsleistung wird verfahrensmiBig vor-
geschlagen, daB bei der Ausflihrung des Trenn-
schnitts (10,11) oder unmittelbar anschlieBend in die
Trennebene (12) zumindest ein Abstilitzelement (22)
zur Abstltzung der vorlaufenden Stirnfliche des
Langholzpaketes (6) sowie der riickseitigen Stirnfl3-
che des Kurzholzpaketes (13) eingesteuert wird, daB

Fig.2

unmittelbar anschlieBend mit diesem das gerade ab-
getrennte Kurzholzpaket (13) mit dem dazwischen
eingeschlossenen Abstlitzelement (22) in gleicher
Richtung um einen Vorschubtakt vorgefdrdert wer-
den, daB das Abstiitzelement (22) nach AbschluB
dieses oder eines weiteren Vorschubtaktes wieder
zurlickgefordert wird in den Einsteuerungsbereich
(12) der Trennebene, und daB jedes Kurzholzpaket
(13) gefiigeverschiebungsfrei bis zum Zerspanungs-
werkzeug (5) transportiert wird.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum konti-
nuierlichen Zerspanen Von Holzern unterschiedli-
cher Ldnge und Formgebung, insbesondere von
Rundholz, das weitgehend in Lingsausrichtung
Uber- und nebeneinander zumindest in angen&hert
faserparalleler Lage zueinander geschichtet und so
zu einem Langholzpaket bestimmten Querschnitts
zusammengefaBt in Langsrichtung taktweise vorge-
schoben, nach jedem Vorschubtakt um eine der
Vorschubstrecke und zugleich der nutzbaren Zer-
spanungsldnge entsprechende Paketldnge zu je-
weils gleich langen Kurzholzpaketen abgelangt und
dabei beidseitig der Trennebene mit lotrechten
Druckkréften beaufschlagt wird, wobei die so gebil-
deten Kurzholzpakete in kontinuierlicher Aufeinan-
derfolge quer zu ihrer Faserausrichtung vorgefor-
dert, dabei zumindest auf ihrer Unterseite und den
beiden Stirnseiten abgestiitzt und schlieBlich faser-
parallel zerspant werden.

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum kontinuierlichen Zerspanen von H8lzern unter-
schiedlicher Linge und Formgebung, mit einer
Holzzuflihrrinne zur Aufnahme der weitgehend in
Langsausrichtung Uber- und nebeneinander zumin-
dest in angendhert faserparalleler Lage zueinander
geschichteten und so zu einem Langholzpaket be-
stimmten Querschnitts zusammengefaBten Holzer,
mit Vorschubelementen zum takiweisen Vorschub
dieses Langholzpaketes vorbei an einer Abldngvor-
richtung, mit beidseitig der Trennebene angeordne-
ten, lotrechte Druckkridfte auf das Langholzpaket
ausitibenden Druckeinrichtungen und mit einem
Zerspanungsf&rderer, dessen Breite der Ldnge des
Kurzholzpaketes bzw. der nutzbaren Linge eines
Zerspanungswerkzeuges entspricht, und der die
Kurzholzpakete zumindest auf ihrer Unterseite und
ihren beiden Stirnseiten abstiitzt und quer zu ihrer
Faserrichtung dem Zerspanungswerkzeug zur fa-
serparallelen Zerspanung zufiihrt.

Als gattungsbildender Stand der Technik wurde
die deutsche Auslegeschrift 2 135 930 berlicksich-
tigt, in der ein Verfahren sowie eine Vorrichtung
zum Zerspanen von Abfallholz unterschiedlicher
Ldnge und Durchmesser beschrieben sind. Danach
werden die Holzstlicke weitgehend in Ldngsaus-
richtung Uber- und nebeneinander zumindest in
angendhert faserparalleler Lage zueinander ge-
schichtet und so zu einer bestimmten Querschnitts-
einheit zusammengefaBt. AnschlieBend werden die
Holzstlicke in L3ngsrichtung taktweise vorgescho-
ben und nach jedem Vorschubtakt um eine der
Vorschubstrecke entsprechende Teillinge abge-
langt. Das abgetrennte Kurzholzpaket wird angeni-
hert senkrecht zu seiner Langsausrichtung zu ei-
nem Block zusammengepreBt, der nach abge-
schlossenem PreBvorgang in einer kontinuierlichen
Aufeinanderfolge zu dem vorangehenden Kurzholz-
paket quer zu seiner Ldngsausrichtung der Zerspa-
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nungsmaschine zugeflihrt wird.

Die vorbekannte Anlage arbeitet wie folgt: Die
sich aus Abfallholz zusammensetzenden Holzstiik-
ke unterschiedlicher Ladnge, Dicke und Form wer-
den neben- und Ubereinander so in die Holzzuflihr-
rinne gelegt, daB deren Querschnitt weitgehend
ausgeflllt ist. Das so gebildete Langholzpaket wird
taktweise vor- und damit an der Abldngvorrichtung
vorbeigeschoben, die als Band-, Ketten- oder
Kreissdge oder aber auch als hydraulisch betitigte
Scherenwerkzeuge ausgebildet sein kann. Hier wird
von dem vorgeschobenen Langholzpaket ein Kurz-
holzpaket abgetrennt, dessen Linge der Arbeits-
ldnge eines nachgeschalteten Messerwellen-Zer-
spaners entspricht. Beim AbldngprozeB wird das
Holz bereits Uber eine Vorpresse in seiner rdumli-
chen Lage zueinander vorverdichtet und wihrend
des Abldngprozesses festgehalten. Dieses abge-
tfrennte Kurzholzpaket wird dann in einer der Ab-
ldngvorrichtung nachgeschalteten, mit der Holzzu-
fuhrrinne fluchtenden PreBkammer durch einen
PreBstempel soweit verdichtet, daB ein zusammen-
haltender kompakter Block aus angendhert faserpa-
rallelen Abfallstlicken entsteht. Dieser Block wird
dann mit Hilfe eines AusstoBstempels in einen Zer-
spanerschacht und damit in den Wirkungsbereich
von hier umlaufenden KettenfGrderern gestofBen,
wobei der Block aufgrund seiner hohen Vorkompri-
mierung nicht auseinanderfallen soll. Im Zerspaner-
schacht folgt somit ein Block llckenlos auf den
vorangehenden Block, so daB sich eine kompakte
Holzs&ule ergibt, die unter Einwirkung eines konti-
nuierlich arbeitenden Kettenvorschubs stindig ge-
gen die Messerwelle des Zerspaners vorgeschoben
und gleichmiBig zerspant wird.

Soll bei dieser vorbekannten Anlage der abge-
trennte Block auf seinem weiteren Transport nicht
auseinanderfallen, missen sehr hohe Prefidriicke
aufgewendet werden. Hierbei wird das spezifische
Gewicht des Holzes erhht und seine Faserstruktur
zumindest teilweise zerstdrt. Flr Rundhdlzer ist
eine derartige Vorrichtung daher ungeeignet.

Nachteilig bei der vorbekannten Anlage ist fer-
ner, daB nach dem Trennvorgang der in der Prefi-
kammer befindliche Block erst aus der PreBkam-
mer herausgestoBen werden muB, bevor ein weite-
rer Vorschubtakt des Langholzpaketes erfolgen
kann. Mit der Rickholung des AusstoBlers ist ein
entsprechender Zeitverlust verbunden. Nachteilig
ist ferner, daB beim takiweisen Vorschub des Lang-
holzpaketes kleine Holzabschnitte oder Stammend-
scheiben, die vor dem vorfahrenden Langholz lie-
gen, sich quer setzen oder aber nach vorn abkip-
pen k&nnen. Damit wird das Fillvolumen in der
PreBkammer vermindert; zahlreiche Reststiikke
werden mehr oder weniger senkrecht zur Faser
zermahlen anstatt faserparallel zerspant zu werden,
wodurch der Energiebedarf und der Anteil uner-
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wiinschten Feingutes erheblich ansteigen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
eingangs beschriebene Verfahren sowie die be-
schriebene Vorrichtung hinsichtlich der Zerspa-
nungsleistung zu verbessern. Dabei wird ange-
strebt, im Zerspanungsbereich eine kontinuierliche
Holzvorschubgeschwindigkeit von 5300 mm/min. zu
erreichen, die zur Erzeugung von Spédnen mit
Spandicken liber 0,6 mm bei hoher Kapazitdt not-
wendig ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB hinsicht-
lich des Verfahrens dadurch gelost, daB bei der
Ausflihrung des Trennschnitts oder unmittelbar an-
schlieBend in die Trennebene zumindest ein Ab-
stltzelement zur Abstltzung der vorlaufenden
Stirnfldche des Langholzpaketes sowie der riicksei-
tigen Stirnfliche des Kurzholzpaketes eingesteuert
wird, daB unmittelbar anschlieBend das Langholz-
paket zusammen mit dem gerade abgetrennten
Kurzholzpaket und dem dazwischen eingeschlosse-
nen Abstltzelement in gleicher Richtung um einen
Vorschubtakt vorgefordert wird, daB das Abstitzel-
ement nach AbschluB dieses oder weiterer Vor-
schubtakte wieder zurlickgef&rdert wird in den Ein-
steuerungsbereich der Trennebene, und daB jedes
Kurzholzpaket gefligeverschiebungsfrei bis zum
Zerspanungswerkzeug tragend transportiert wird.

Ausgehend von der eingangs beschriebenen
Vorrichtung wird die genannte Aufgabe dadurch
gelost, daB dem Zerspanungsférderer ein Kurz-
holzpaket-F6rderer vorgeschaltet ist, der mit der
Holzzufiihrrinne fluchtet und eine Ldnge von zumin-
dest zweimal der Lange eines Kurzholzpaketes auf-
weist, daB bei jedem takiweisen Vorschub des
Langholzpaketes zwischen dessen vorlaufender
Stirnfldche und der rlickseitigen Stirnfliche des
sich anschlieBenden Kurzholzpaketes eine Abstlitz-
platte und fir diese ein Rickférderer, vorgesehen
ist, der die am Ende des Kurzholzpaket-F&rderers
angekommene Abstitzplatte erfaBt, in den Bereich
der Trennebene zurlickférdert und dort wieder in
die Stirnseitenabstiitzposition einsteuert.

ErfindungsgemiB wird somit verhindert, daB
die beim Abldngen eines Kurzholzpaketes aufgrund
der unsortierten Ldngen im Langholzpaket unver-
meidbar anfallenden Reststlicke (Stammendschei-
ben) beim Vorschub des Langholzpaketes nach
vorn abkippen und zu den eingangs beschriebenen
Nachteilen flihren.

Da erfindungsgem3B das abgetrennte Kurz-
holzpaket zumindest noch einmal um einen Vor-
schubtakt in Langsrichtung der Holzzuflihrrinne
weitergefordert wird, kann die jeweilige Abfbrde-
rung eines Kurzholzpaketes auf den Zerspanungs-
foérderer wadhrend des Trennvorganges durchge-
fihrt werden; auBerdem kann das gerade abge-
trennte Kurzholzpaket immer gleichzeitig mit dem
Langholzpaket um einen Vorschubtakt vorgef&rdert
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werden.

Die Abldngvorrichtung kann erfindungsgemaB
eine von unten nach oben schneidende Sige sein.
Dabei ist es zweckmiBig, wenn die Abldngvorrich-
tung bei Ausbildung als Kettensidge mit einem brei-
ten Schwert versehen ist, das eine provisorische
Stirnwandabstlitzung darstellt. Gearbeitet wird dann
also nur mit einer S&ge, der - sobald sie in Aus-
gangsposition zuriickféhrt - eine Trennwand direkt
nacheilt, die anschlieBend zusammen mit dem
Holzpaket horizontal verfahren wird. Ordnet man
die Sage unterhalb des Holzstapels an, so wiirde
zusammen mit der zurlickfahrenden S3ge eine
Trennwand von oben nach unten der S&ge in kur-
zem Abstand nacheilen. Der dazu erforderliche re-
lativ breite Sagentrennschnitt kann ohne weiteres in
Kauf genommen werden, zumal Uber die Ausbil-
dung der Sigenzdhne oder Trennelemente die
Spanform so beeinfluBt werden kann, daB brauch-
bares Nutzgut flir die Plattenproduktion entsteht.
Nachteilig bei diesem Konzept ist jedoch die ver-
hdltnism3Big groBe Trenndauer bei dem Einsatz
nur einer S4ge. Ferner kann es nachteilig sein, daB
die Verklemmungsgefahr zwischen Holz und S3ge
mit zunehmender Einschneidtiefe steigt. Normale
Kettensdgen haben sich daher in diesem Zusam-
menhang nicht bewihrt.

In einer Alternatividsung kdnnte die Abldngvor-
richtung auch eine von oben nach unten sowie eine
von unten nach oben schneidende Sdge umfassen.
In diesem Fall wiirde die obere S3ge das Holzpa-
ket nur bis etwa zur Mitte der Schichththe durch-
frennen, wobei sie von oben nach unten schneidet.
AnschlieBend schneidet dann die untere S4ge von
unten nach oben ebenfalls bis zu Mitte der Schicht-
héhe. Kurz bevor die untere Sdge ihre Endposition
erreicht hat, wird die obere Sége in ihre Ausgangs-
position zurlickgefahren, damit die untere Sige
dann im Schnellvorschub bis zur Oberkante des
Holzpaketes durchfahren kann, um den Sigenspalt
von etwaig eingedrungenen kleineren Holzstlicken
zu befreien. AnschlieBend k&nnen dann beide Si-
gen berlihrungslos gegeneinander in Mittenposition
fahren, in der sie eine provisorische Trennwand
bilden zwischen der nunmehr vorderen Stirnseite
des Holzpaketes und der riickseitigen Stirnseite
des gerade abgetrennten Kurzholzpaketes.

SchlieBllich wird erfindungsgemiB jedes Kurz-
holzpaket auf seinen beiden Stirnseiten von der
Abldngvorrichtung bis zum Zerspanungswerkzeug
stdndig abgestiitzt, so daB in Verbindung mit den
Ubrigen Abstltzungen des Kurzholzpaketes der
Transport des Kurzholzpaketes tragend und somit
gefiigeverschiebungsfrei erfolgt.

Mit der erfindungsgemiBen Losung ist erstma-
lig die M&glichkeit geschaffen, bei einer Breite der
Holzzufiihrrinne von 1500 mm etwa alle 17 Sekun-
den ein Kurzholzpaket abzutrennen und mit einer
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Vorschubgeschwindigkeit von 5300 mm/min. dem
Zerspanungswerkzeug zuzufiihren. Dies flihrt zu
einer wesentlichen Steigerung der Zerspanungska-
pazitat.

Weitere Merkmale der Erfindung sind Gegen-
stand der Unteranspriiche und werden in Verbin-
dung mit weiteren Vorteilen der Erfindung anhand
eines Ausflihrungsbeispieles ndher erldutert.

In der Zeichnung ist eine als Beispiel dienende
Ausflihrungsform der Erfindung schematisch darge-
stellt. Es zeigen:

Figur 1 - eine Zerspanungsanlage in Drauf-
sicht;

Figur 2 - die Anlage gemiB Figur 1 in Sei-
tenansicht;

Figur 3 - einen Riickférderer in Stirnansicht
und

Figur 4 - den Rickf6rderer gemiB Figur 3

in Draufsicht.

Dargestellt ist eine Anlage zum kontinuierlichen
Zerspanen von Langh&lzern, insbesondere Rund-
holz. Die wesentlichen Komponenten der Anlage
sind eine Holzzuflhrrinne 1, eine diese stirnseitig
begrenzende Abldngvorrichtung 2, ein mit der
Holzzuflihrrinne 1 fluchtender Kurzholzpaket-F&rde-
rer 3, ein sich rechtwinklig an diesen anschlieBen-
der Zerspanungsférderer 4 sowie ein letzteren
stirnseitig abschlieBendes Zerspanungswerkzeug 5,
das im Ausflhrungsbeispiel als Messerwelle darge-
stellt ist, aber auch ein Scheibenzerspaner sein
kdnnte.

Die Holzzufihrrinne 1 dient zur Aufnahme der
weitgehend in Langsausrichtung Uber- und neben-
einander zumindest in angendhert faserparaller
Lage zueinander geschichteten und so zu einem
Langholzpaket bestimmten Querschnitts zusam-
mengefaBten HOlzer 6. Der Boden der Holzzuflihr-
rinne 1 ist ein taktweise angetriebenes Plattenband
7, dessen vorderer Umlenkung eine Holzabschie-
beplatte 8 nachgeordnet ist, die fest mit den Sei-
tenwdnden 9 der Holzzuflihrrinne 1 verbunden ist
und Verklemmungen der HBlzer 6 im Bereich der
Umlenkung des Plattenbandes 7 verhindern soll.

Die der Holzzuflihrrinne 1 nachgeordnete Ab-
ldngvorrichtung 2 umfaBt in dem dargestellten Aus-
fUhrungsbeispiel eine obere, von unten nach oben
arbeitende S3ge 10. Beidseitig der durch die Ab-
ldngvorrichtung 2 gebildeten Trennebene 12 sind
lotrechte Druckkréfte auf das Langholzpaket aus-
Ubende Druckeinrichtungen 14,15 vorgesehen. Die-
se sind stationdr angeordnet und weisen druckab-
hingig einzeln betitigbare verzahnte Stachelwal-
zen 16 auf. Diese als Holzniederdriicker arbeiten-
den Druckeinrichtungen 14,15 k&nnen grundsitz-
lich gleich ausgebildet sein, wobei zumindest die
der Trennebene 12 nachgeordnete Druckeinrich-
tung 15 aus dem Holzvorschub aussteuerbar ist.
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Der Kurzholzpaket-F&rderer 3 weist einen
durch ein takiweise angetriebenes Plattenband 17
gebildeten Boden auf und hat in dem dargestellten
Ausfihrungsbeispiel eine Linge, die zweimal der
Ldnge eines Kurzholzpaketes 13 entspricht. Die
Seitenwandungen des sich an den letzten Abschnitt
des Kurzholzpaket-F&rderers 3 anschlieBenden
Zerspanungsférderers 4 sind durch angetriebene
verzahnte Walzen 18 gebildet, von denen zumin-
dest die in Forderrichtung vorn liegenden Walzen
einem Eilvorschub unterliegen. Bei gemeinsamem
Antrieb aller Walzen (18) ist in deren Antrieb eine
Uberholkupplung (Freilauf) vorgesehen. Der Zer-
spanungsforderer 4 weist ferner eine in SchlieBstel-
lung seinen Fo&rderquerschnitt abdeckende und in
der SchlieBstellung mit der benachbarten Seiten-
wand 19 des Kurzholzpaket-F&rderers 3 fluchtende
Schwenkklappe 20 auf, die nach ihrer Entriegelung
aus ihrer SchlieBstellung um eine obere horizontale
Schwenkachse verschwenkbar ist.

Zur Abfbrderung der Kurzholzpakete 13 vom
Kurzholzpaket-F&rderer 3 auf den Zerspanungsfor-
derer 4 ist ein AusstoBer 21 vorgesehen. Aus Zeit-
grinden kann jedoch eine tragend ausgebildete
Richtungsdnderung flir die Kurzholzpakete 13
zweckmaBiger sein.

Die Figuren 3 und 4 zeigen einen Riickf&rderer
flir Abstltzplatten 22. Figur 2 148t erkennen, daB im
Bereich der Trennebene 12 eine Abstltzplatte 22
zwischen die vorlaufende Stirnfliche des Langholz-
paketes und die riickseitige Stirnfliche des sich
anschlieBenden Kurzholzpaketes 13 eingesteuert
wird und mit ihrem unteren Lingsrand in den
Langsschlitzen zwischen zwei Platten des Platten-
bandes 17 eingeschoben wird. Diese Abstlizplatte
22 wird bei jedem Taktvorschub mit vorgeschoben
und stltzt dabei die beiden genannten Paketstirn-
flichen ab. Die auf diese Weise an dem Ende des
Kurzholzpaket-F&rderers 3 angelangte Abstitzplat-
te 22 wird von dem genannten Rickf&rderer erfaBt
und wieder in den Bereich der Trennebene 12
zurlickgefordert. In dem Ausflihrungsbeispiel ist
eine vertikale Ein- und Aussteuerung der Abstlitz-
platten 22 und ein horizontaler Riicktransport der
Abstlitzplatten 22 vorgesehen. Fir die Vertikalbe-
wegung der Abstiitzplatten 22 ist an einer Tragkon-
struktion 23 ein horizontaler Linearantrieb 24 in
Form einer Zahnstange oder dergleichen angeord-
net, der eine horizontale Verfahrbarkeit eines Re-
versierzylinders 25 mit Kolben 26 ermdglicht, der
in eine Klemmvorrichtung 27 einmiindet. Letztere
umgreift eine obere Klemmlasche 28, mit der jede
Abstlitzplatte 22 ausgertistet ist.

Fiir die Horizontalbewegung bei der Ruickflih-
rung der Abstlitzplatten 22 sind zwei beidseitig der
Seitenwidnde 19 umlaufende Transportketten 29
vorgesehen, die um Kettenrdder 30 umgelenkt wer-
den. Die Transportketten 29 sind mit Mitnehmern



7 EP 0 584 527 A1 8

31 bestlickt, die mit an den Abstlitzplatiten 22 vor-
gesehenen Mitnehmerbiigeln 32 verriegelbar sind.
Diese Verriegelung erfolgt, sobald eine Abstiitzplat-
te 22 im Bereich der Trennebene 12 eingefahren
worden ist; die Entriegelung erfolgt, sobald die
Abstiitzplatte 22 an einer stationdren Endwand 33
des Kurzholzpaket-F&rderers 3 angelangt ist. Der
Antrieb der beiden Transportketten 29 erfolgt Uber
einen Motor 34 und zwei Winkelgetriebe 35, die
Uber eine Verbindungswelle 36 miteinander verbun-
den sind.

Dieser Rickférderer fiir die Abstlitzplatten 22
beansprucht aufgrund der vertikalen Ein- und Aus-
steuerung der Abstltzplatten 22 einen in der
Grundfliche nur geringen Platzbedarf. Steht auf-
grund der rtlichen Bedingungen in der H6he kein
ausreichender Raum zur Verfligung, kann die Ein-
und Aussteuerung der Abstltzplatten 22 auch hori-
zontal erfolgen. Die an der Endwand 33 angelangte
Abstiitzplatte 22 kdnnte dann durch einen in der
Seitenwand 19 vorgesehenen Schlitz horizontal
herausgefiihrt und im rechten Winkel hierzu bis in
die Einschiebeposition im Bereich der Trennebene
12 zurlickgeflihrt werden.

Die dargestellte Anlage arbeitet wie folgt:

Bei gedffneter Sdge 10 wird das Holzpaket 6 durch
das Plattenband 7 um einen Vorschubtakt an der
Abldngvorrichtung 2 vorbei vorgefdrdert, wobei die-
se takiweise Vorschubstrecke jeweils der Linge
des dann abgetrennten Kurzholzpaketes 13 und
damit auch der nutzbaren Zerspanungsldnge des
Zerspanungswerkzeuges 5 entspricht. Bei diesem
Vorschub ist die vorlaufende Stirnfliche des Holz-
paketes 6 und zugleich auch die rlickseitige Stirn-
fliche des zuvor abgetrennten Kurzholzpaketes 13
von einer eingefahrenen Abstltzplatte 22 abge-
stlitzt, so daB ggf. vor dem vorfahrenden Holzpaket
6 liegende kleine Holzabschnitte der Stammend-
scheiben sich nicht quer setzen oder nach vorn
abkippen k&nnen. Nach Beendigung des Vorschu-
bes werden die Druckeinrichtungen 14,15 akiiviert,
die von oben lotrechte Druckkréfte auf die obere
Lage der Holzer ausliben und sie somit wdhrend
des Trennschnitts festhalten. Die Sdge 10 trennt
nun das Holzpaket 6. Wihrend die vor der Abldng-
vorrichtung 2 angeordnete Druckeinrichtung 14 das
Holzpaket 6 weiterhin mit Druck beaufschlagt, wird
bei der nachgeordneten Druckeinrichtung 15 der
AnpreBdruck etwas zurlickgenommen, damit das
abgetrennte Kurzholzpaket 13 um einige Zentime-
ter von den S3gen 10,11 vorgefordert werden
kann. Da hierbei kleine Holzstiicke in den Spalt
fallen kdnnen, wird dieser mit Druckluft kurz ausge-
blasen. AnschlieBend wird dann eine in Warteposi-
tion befindliche Abstltzplatte 22 in den Trennspalt
eingefahren und Uber ihre Mitnehmerbligel 32 mit
den an den Transportketten 29 vorgesehenen Mit-
nehmern 31 verriegelt. Das abgetrennte Kurzholz-
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paket 13 ist nunmehr auf fiinf Seiten umschlossen:
an den L&ngsseiten von den Seitenwdnden 19, an
den beiden Stirnflichen von den beiden Abstiitz-
platten 22 und auf der Unterseite von der umlau-
fende Rollenkette 17.

AnschlieBend fahren die beiden Druckeinrich-
tungen 14,15 sowie die Sige 10 wieder in Aus-
gangsposition zurlick. Es erfolgt ein weiterer Vor-
schubtakt des Langholzpaketes. Wahrend bzw. be-
vor die Druckeinrichtungen 14,15 sowie die Sige
10 ihre Arbeit wieder aufnehmen, driickt der Aus-
stoBer 21 das vor ihm liegende Kurzholzpaket 13
auf den Zerspanungsf&rderer 4 und zwar um eine
Wegstrecke, die der Breite des Kurzholzpaket-For-
derers 3 entspricht. Hierbei st6Bt das abgef&rderte
Kurzholzpaket 13 die zuvor entriegelte Schwenk-
klappe 20 nach und nach aufwirts, die das Kurz-
holzpaket 13 freigibt, sobald es beidseits von den
verzahnten Walzen 18 erfaBt worden ist, die das
Kurzholzpaket 13 im Eilvorschub vorférdern, bis es
an der Riickseite der sich vor dem Zerspanungs-
werkzeug 5 stauenden Kurzholzpakete 13 anliegt.

Die bei jedem Vorschubtakt zur Anlage an die
Endwand 33 des Kurzholzpaket-Forderers 3 anlan-
gende Abstlitzplatte 22 wird in der vorstehend be-
schriebenen Weise von dem Riickférderer erfaBt
und in eine Warteposition im Bereich der Trenne-
bene 12 zurlickbefbrdert.

Grundsdtzlich ist es nicht erforderlich, nach
dem durchgefiihrten Trennschnitt durch geringflgi-
ges Vorférdern des gerade abgetrennten Kurzholz-
paketes 13 einen ausreichend groBen Trennspalt
zur Aufnahme einer Abstltzplatte 22 zu schaffen.
So ist es z. B. mdglich, ein Abstlitzelement unmit-
telbar hinter dem vorlaufenden Trennwerkzeug syn-
chron mit diesem in den Trennschnitt einzufahren.
Die Schnittbreite der S8ge muB dann etwa 20 mm
betragen, die Stdrke der Abstlitzplatte 22 etwa 18
mm. Man erhdlt dann etwa 2 % Feingut, das dem
Kesselhaus zur Verbrennung zugefiihrt werden
kann.

Zur Erreichung sehr kurzer Takizeiten mit ent-
sprechender Leistung kann die als Kettensdge aus-
gebildete S&ge 10 auch um einen Drehpunkt
schwenkbar um 360 ° gelagert werden. Gleichzeitig
ist in diesem Fall die Sdge 10 um die maximale
Hohe des Holzpaketes 13 vertikal verfahrbar anzu-
ordnen. Der hierbei von oben nach unten frennen-
den Sige 10 eilt die Abstitziplatte 22 unmittelbar
nach.

Um eine Kontizerspanung fiir Strands durch-
flihren zu k6nnen, muB etwa alle 20 Sekunden ein
Kurzholzpaket 13 bereitgestellt werden. Dabei muB
ein gefligeverschiebungsfreier Transport des Kurz-
holzpaketes 13 bis in den Zerspanungsbereich hin-
ein sichergestellt werden. Die im Paket zusammen-
gefaBiten Stdmme dirfen also nicht gegeneinander
abrollen; kleine Stiicke dirfen sich nicht in Hohl-
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rdumen quer legen. Jedes einzelne Holzstlick muB
daher in der Position fixiert bleiben, die es beim
Abtrennen des Kurzholzpaketes 13 eingenommen
hat. Hinsichtlich der Zeiteinsparung ist es daher
wesentlich, daB synchron mit dem taktweisen Vor-
schub des Langholzpaketes zugleich auch das zu-
vor abgetrennte Kurzholzpaket 13 fragend vorge-
fordert werden kann; Totzeiten k&nnen dadurch
vermieden werden. Um zusitzlich auch noch eine
etwaige durch den AusstoBer 21 bedingte Totzeit
hinsichtlich der Vorférderung zu vermeiden, kann
der AusstoBer durch eine abrol-lende Richtungsin-
derung ersetzt werden. Oder aber es ist vorzuse-
hen, daB der AusstoBer 16 nur wihrend des Trenn-
vorganges tétig ist und nach AbschluB des Trenn-
vorganges seine Ausgangsstellung wieder einge-
nommen hat.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum kontinuierlichen Zerspanen von
Holzern unterschiedlicher Ldnge und Formge-
bung, insbesondere von Rundholz, das weitge-
hend in Ldngsausrichtung Uber- und nebenein-
ander zumindest in angendhert faserparalleler
Lage zueinander geschichtet und so zu einem
Langholzpaket bestimmten Querschnitts zu-
sammengefaBt in Langsrichtung taktweise vor-
geschoben, nach jedem Vorschubtakt um eine
der Vorschubstrecke und zugleich der nutzba-
ren Zerspanungsldnge entsprechende Paket-
ldnge zu jeweils gleichlangen Kurzholzpaketen
abgeldngt und dabei beidseitig der Trenne-
bene mit lotrechten Druckkridften beaufschlagt
wird, wobei die so gebildeten Kurzholzpakete
in kontinuierlicher Aufeinanderfolge quer zu ih-
rer Faserausrichtung vorgefdrdert, dabei zu-
mindest auf ihrer Unterseite und den beiden
Stirnseiten abgestitzt und schlieBlich faserpa-
rallel zerspant werden, dadurch gekenn-
zeichnet, daB bei der Ausflhrung des Trenn-
schnitts oder unmittelbar anschlieBend in die
Trennebene zumindest ein Abstlitzelement zur
Abstlitzung der vorlaufenden Stirnfliche des
Langholzpaketes sowie der rlickseitigen Stirn-
fliche des Kurzholzpaketes eingesteuert wird,
daB unmittelbar anschlieBend das Langholzpa-
ket zusammen mit dem gerade abgetrennten
Kurzholzpaket und dem dazwischen einge-
schlossenen Abstitzelement in gleicher Rich-
tung um einen Vorschubtakt vorgefdrdert wird,
daB das Abstlitzelement nach Abschlu8 dieses
oder weiterer Vorschubtakte wieder zuriickge-
férdert wird in den Einsteuerungsbereich der
Trennebene, und daB jedes Kurzholzpaket ge-
fligeverschiebungsfrei bis zum Zerspanungs-
werkzeug tragend transportiert wird.
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10

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das die Abldngung bewirkende
Werkzeug zur zumindest vorldufigen Abstut-
zung der beiden Paket-Stirnflichen verwendet
wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB das Abstlitzelement un-
mittelbar hinter dem vorlaufenden Trennwerk-
zeug synchron mit diesem in den Trennschnitt
eingefahren wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, da-
durch gekennzeichnet, daB unmittelbar nach
Abtrennung des Kurzholzpaketes dieses in
Vorschubrichtung des Langholzpaketes gering-
fligig vorgefbrdert und in den so geschaffenen
Zwischenraum das Abstlitzelement eingesteu-
ert wird, das zugleich die vordere stirnseitige
Abstlitzung des nachfolgenden Langholzpake-
tes bildet, das bei seinem takiweisen Vorschub
dieses Stitzorgan zusammen mit dem sich an
ihm abstlitzenden Kurzholzpaket um die ge-
nannte Vorschubstrecke vorschiebt.

Vorrichtung zum kontinuierlichen Zerspanen
von H&lzern unterschiedlicher Linge und
Formgebung, insbesondere zur Durchflihrung
des Verfahrens nach einem der vorhergehen-
den Ansprliche, mit einer Holzzuflhrrinne (1)
zur Aufnahme der weitgehend in Ldngsausrich-
tung Uber- und nebeneinander zumindest in
angendhert faserparalleler Lage zueinander ge-
schichteten und so zu einem Langholzpaket
bestimmten Querschnitts zusammengefaBten
Langh&lzer (6), mit Vorschubelementen zum
taktweisen Vorschub dieses Langholzpaketes
vorbei an einer Abldngvorrichtung (2), mit beid-
seitig der Trennebene (12) angeordneten, lot-
rechte Druckkrifte auf das Langholzpaket aus-
Ubenden Druckeinrichtungen (14,15) und mit
einem Zerspanungsf&rderer (4), dessen Breite
der L&nge des Kurzholzpaketes (13) bzw. der
nutzbaren Linge eines Zerspanungswerkzeu-
ges (5) entspricht, und der die Kurzholzpakete
(13) zumindest auf ihrer Unterseite und ihren
beiden Stirnseiten abstlitzt und quer zu ihrer
Faserrichtung dem Zerspanungswerkzeug (5)
zur faserparallelen Zerspanung =zufiihrt, da-
durch gekennzeichnet, daB dem Zerspa-
nungsférderer (4) ein Kurzholzpaket-F&rderer
(3) vorgeschaltet ist, der mit der Holzzuflihrrin-
ne (1) fluchtet und eine Ldnge von zumindest
zweimal der Lange eines Kurzholzpaketes (13)
aufweist, daB bei jedem takitweisen Vorschub
des Langholzpaketes zwischen dessen vorlau-
fender Stirnfliche und der rlickseitigen Stirn-
fliche des sich anschlieBenden Kurzholzpake-
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tes (13) eine Abstlitzplatte (22) und flr diese
ein Rickfdrderer (23 bis 36), vorgesehen ist,
der die am Ende des Kurzholzpaket-FOrderers
(3) angekommene Abstlitzplatte (22) erfaBt, in
den Bereich der Trennebene (12) zuriickf&r-
dert und dort wieder in die Stirnseitenabstiitz-
position einsteuert.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Boden der Holzzuflihr-
rinne (1) als taktweise angetriebenes Platten-
band (7) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, gekennzeich-
net durch eine der vorderen Umlenkung des
Plattenbandes (7) unmittelbar nachgeordnete
Holzabschiebeplatte (8).

Vorrichtung nach Anspruch 5,6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, daB die beidseitig
der Trennebene (12) vorgesehenen Druckein-
richtungen (14,15) stationdr angeordnete,
druckabhidngig einzeln betétigbare verzahnte
Stachelwalzen (16) aufweisen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
8, dadurch gekennzeichnet, daB die hinter
der Trennebene (12) angeordnete Druckein-
richtung (15) aus dem Holzvorschub aussteuer-
bar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Ablang-
vorrichtung (2) eine von unten nach oben
schneidende Sdge (10) umfaBt.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abldngvorrichtung (2)
bei Ausbildung als Kettensdge mit einem brei-
ten Schwert versehen ist, das eine provisori-
sche Stirnwandabstiitzung darstelit.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB der Boden
des Kurzholzpaket-Férderers (3) durch ein
taktweise angetriebenes Plattenband (17) ge-
bildet ist, und daB jede eingesteuerte Abstiitz-
platte (22) mit ihrem unteren Langsrand zwi-
schen zwei Plattenabschnitte eingeschoben ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
12, dadurch gekennzeichnet, daB jede Ab-
stiitzplatte (22) an ihrer Oberkante Mitnehmer-
blgel (32) aufweist, denen am Kreisf&rderer
(23 bis 36) sitzende Mitnehmer (31) zugeord-
net sind.
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15.
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Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB sich der
Zerspanungsférderer (4) rechtwinklig an den
Kurzholzpaket-F&rderer (3) anschlieBt und eine
seinen Forderquerschnitt abdeckende, mit der
benachbarten Seitenwand (19) des Kurzholzpa-
ket-F&rderers (3) fluchtende Schwenkklappe
(20) aufweist, die um eine obere horizontale
Schwenkachse verschwenkbar und in ihrer
SchlieBstellung verriegelbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Seiten-
wandungen des Zerspanungsfbrderers (4)
durch vertikal angeordnete Kettenstringe
und/oder verzahnte Walzen (18) gebildet sind.
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