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@ Anlage zum schneidenden Zerteilen von Kantholzern in diinne Bretter.

@ Fiir das schneidende Erzeugen von dinnen
Brettern aus erwdrmten Kanthdlzern wird eine An-
ordnung beschrieben, bei der die Aufheizmittel
(12,14) fir die Kanthdlzer aus mindestens zwei ge-
trennten Heizeinrichtungen bestehen, ndmlich einer
Aufheizeinrichtung (12) flr die Ausgangskanthdlzer
und mindestens einer Nachheizeinrichtung (14) fir
die Restkanthdlzer, die nach einem Durchgang
durch die Schneideinrichtung (40) wieder vor die
Schneideinrichtung (40) zurlickgefiihrt werden. Fir
einen quasi kontinuierlichen Produktionsablauf hat
diese Anordnung den Vorteil, daB die Heizleistung
und Kapazitdt der getrennten Heizeinrichtungen
(12,14) besser an das jeweilige Erfordernis an vorge-
sehener Stelle des Produktionsablaufes angepaBt
werden kann. Die Aufheizeinrichtung (12,14) ist vor-
zugsweise eine HeiBwassertaucheinrichtung.
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zum schnei-
denden Zerteilen von Kanthdlzern in diinne Bretter
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1.

Das schneidende Erzeugen von diinnen Bret-
tern, bei dem Rohmaterialverlust durch Anfall von
S3dgemehl weitgehend vermieden wird, findet zu-
nehmend Anwendung. Es werden bereits Brettdik-
ken von 10 mm und dariiber erreicht. Bei der
schneidenden Erzeugung dinner Bretter wird ein
Kantholz in seiner Ldngsrichtung gegen ein Messer
vorgeschoben, durch das ein Brett abgetrennt wird,
welches entlang der Messerschrige seitlich abge-
fuhrt wird. Zum Erzielen einer besseren Schnittqua-
litdt hat es sich als zweckmiBig und in verschiede-
nen Anwendungsfillen auch als erforderlich erwie-
sen, das Kantholz vor dem Schneiden aufzuheizen,
um dadurch das im Holz enthaltene Lignin und
weitere Bestandteile in gewissem MaBe zu erwei-
chen bzw. zu plastifizieren. In der DE-A-39 36 312
ist bereits vorgeschlagen, Bretter aus Kanthdlzern
zu schneiden, die eine Temperatur von mehr als
40°C, vorzugsweise von etwa 60°C aufweisen.
Ahnliche MaBnahmen waren bereits auch schon
aus der Technik des Furnierschidlens bekannt. So
beschreibt bereits die US-A-4 362 197 das Erwir-
men des Ausgangsholzes in einem HeiBwasserbad.

Beim Schneiden gerat das in einer Aufheizein-
richtung erwdrmte Ausgangskantholz jedoch zurlick
in den Bereich der Umgebungstemperatur, in der
es sich wieder abkihlt. Insbesondere wird nach
Abtrennen eines Brettes von einem Kantholz eine
neue AuBenfldche frei, wodurch der Abkihlvorgang
im Bereich der ndchst vorgesehenen Schnittebene
beschleunigt wird. Die Abklihlung flihrt insgesamt
dazu, daB sich bei volistindigem Aufteilen eines
Kantholzes in dinne Bretter durch aufeinanderfol-
gende Schneidvorgdnge die Temperaturen in den
nacheinander anfallenden Schnittflichen nicht
gleich sind und sich daher Bretter unterschiedlicher
Oberflachenqualitidt ergeben kdnnen.

Dieses Problem ist dann leichter beherrschbar,
wenn relativ kurze Kanthdlzer, beispielsweise bei
der Parkettherstellung, in Bretter zerteilt werden
und dies auch noch bei sehr hoher Schnittge-
schwindigkeit stattfindet. Flr ein solches Herstel-
lungsverfahren kann es anlagenmaBig wirtschaftlich
sein, eine solche Anzahl von Schneideinrichtungen
bzw. Schneidmaschinen unmittelbar hintereinander
anzuordnen, daB das Kantholz bei einem Durch-
gang durch diese Maschinenfolge vollstdndig in
diinne Bretter zerteilt wird. Kurze Kanthdlzer er-
mdglichen es auch, die Schneideinrichtungen sehr
dicht hintereinander anzuordnen, so daB die Durch-
laufzeit eines solches kurzen Kantholzes durch die
Folge von Schneideinrichtungen insgesamt so kurz
gehalten werden kann, daB die Holzabkilihlung wih-
rend dieser Zeit mdglicherweise kein qualitdtsmin-
derndes Problem darstellt.
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Anders sieht es bei der Verarbeitung relativ
langer Kanth&lzer aus. Hier ist naturgegeben be-
reits schon die Schnittzeit zum Abtrennen eines
Brettes groBer. Darliber hinaus wiirde eine Anlage
zum Aufteilen eines langen Kantholzes in dinne
Bretter auch baulich wesentlich aufwendiger, insbe-
sondere ldnger ausfallen, da im allgemeinen schon
die Zwischentransporteinrichtungen flir das Flihren
langer Kanthdlzer langer auszufiihren sind. Da-
durch bedingt, stellen sich merkbare Temperaturer-
niedrigungen nach dem Abirennen bereits eines
oder mehrerer Bretter ein.

Aus Grlinden des erforderlichen Investitionsvo-
lumens wihlt man fiir das Schneiden langer Bretter
h3ufig Anlagen mit nur einer oder zwei hintereinan-
der angeordneten Schneideinrichtungen bzw.
Schneidmaschinen und flihrt die eine solche
Schneidstation verlassenden Restkanthdlzer solan-
ge wieder zurlick und erneut durch die Schneidsta-
tion, bis sie vollstdndig in diinne Bretter aufgeteilt
sind. Da bei dieser Verfahrensweise zu dem Durch-
lauf durch die Schneidstation zumindest auch noch
die Ricklaufzeiten hinzukommen, ist das Problem
der Holzabkiihlung hierbei noch gréBer.

In der US-A-4 362 197 ist fiir das Schneiden
von Furnier bereits vorgeschlagen worden, den
Holzrohling jeweils nach Abtrennen einer Furnier-
schicht wieder in ein Wasserbad, insbesondere ein
erhitztes Wasserbad zurlickzufiihren, um die Ober-
fliche des Holzrohlings erneut zu trdnken und zu
erwédrmen, bevor dort der nichste Furnierschnitt
ausgefiihrt wird. Die in de US-A-4 362 197 in
Verbindung mit einem solchen Verfahren beschrie-
bene Vorrichtung ist fir einen kontinuierlichen Be-
trieb mit hohem Durchsatz nicht geeignet. Die Aus-
gangshdlzer werden dort offenbar in ein und die-
selbe Aufheizvorrichtung gegeben, in die auch die-
jenigen Holzer zurlickgeflihrt werden, die die Fur-
nierschneidmaschine bereits einmal durchlaufen
haben. Dies mag bei Schneiden von Furnier akzep-
tabel sein, da die Zeit zur Durchdringung der nich-
sten, im allgemeinen sehr diinnen abzutrennenden
Schicht verhaltnismaBig kurz ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Anlage der eingangs bezeichneten Art zum Schnei-
den dinner Bretter derart zu verbessern, daB sie
ein Schneiden bei mdglichst gleichbleibenden
Holztemperaturen in einem zumindest quasi konti-
nuierlichen Ablauf ermdglicht und in ihren ProzeB-
parametern insbesondere an H&lzer mit unter-
schiedlichem Verhalten anpaBbar ist.

Es wurden eingehende Untersuchungen vorge-
nommen, in denen beispielsweise der zeitabhdngi-
ge Temperaturverlauf in einem Kantholz bei dessen
Aufheizen und anschlieBender Rickflihrung in Um-
gebungstemperatur in verschiedenen Tiefen des
Kantholzes, auch in Abh3ngigkeit von der Holzart
und Holzfeuchte ermittelt wurde. Diese Versuche
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haben eine stark zeitabhingige Temperatur, bei-
spielsweise derjenigen Ebene in einem Kantholz
ergeben, die die nichste Schnittebene bildet. Die-
se Ergebnisse haben zu Uberlegungen gefiihrt,
eine Schneidanlage bezliglich der Temperaturbe-
einflussung des Holzes flexibler zu gestalten.

Die erfindungsgemiBe Losung der vorstehend
genannten Aufgabenstellung sieht daher in einer
grundsétzlichen Ausfihrung vor, die Aufheizmittel
fir das Holz in eine Aufheizeinrichtung und minde-
stens eine separate Nachheizeinrichtung zu ftren-
nen. Welche relative Bedeutung dabei der Aufheiz-
und der Nachheizeinrichtung zukommt, hingt u.a.
auch davon ab, wie hoch das Holz in der Aufheiz-
einrichtung vor seinem ersten Zufiihren zur
Schneidstation erwdrmt wird. Wird ndmlich ein ein-
mal aufgeheiztes Kantholz wieder der Umgebungs-
temperatur ausgesetzt, so hangt die Abklihlung in
der fur den néchsten Schnitt vorgesehenen Schnitt-
ebene nicht nur von dem Wairmeverlust der betrof-
fenen AuBenschichten gegeniiber der Umgebung
ab, sondern auch von der H6he der Temperatur im
Inneren des Kantholzes, aus dem Wé&rme in die
AuBenbereiche nachstrémen kann, wenn die Aus-
gangstemperatur im Inneren hoch war. Erhitzt man
ein Kantholz dagegen nur in seinen Oberfldchen-
schichten, ohne daB die gleiche Temperatur auch
bis zum Inneren des Kantholzes durchdringt, so
wie dies beim Verfahren der US-A-4 362 197 gege-
ben zu sein scheint, ist der Nachheizaufwand im
Verhidlinis zum ersten Aufheizaufwand gréBer, da
die hier allein nur aufgeheizten Oberflachenschich-
ten schneller abkiihlen und aus dem Inneren des
Kantholzes keine Wirme nachstrémen kann. Aus
dieser Kenntnis heraus ist das optimale Leistungs-
verhdltnis zwischen Aufheizeinrichtung und Nach-
heizeinrichtung flir einen bestimmten Anwendungs-
fall zu ermitteln.

Im folgenden seien vorerst noch einige Begriffe

definiert, wie sie im Zusammenhang dieser Be-
schreibung verstanden werden sollen:
Bei der schneidenden Erzeugung von Brettern wird
der Holzrohling im allgemeinen in Form eines Kant-
holzes zur Verfligung gestellt, weil einerseits zu-
mindest eine erste Fldche wiinschenswert ist, pa-
rallel zu welcher die Dicke des ersten abzutrennen-
den Brettes bestimmt wird und andererseits minde-
stens eine rechtwinklig zu dieser ersten Fldche
verlaufende Flidche als Flhrungsfliche sinnvoll ist.
Die Erfindung erstreckt sich aber auch auf nicht
vierseitig angeflachte Ausgangshdizer, im weitesten
Sinne auch auf ein Rundholz, so daB der hier
verwendete Begriff Kantholz in diesem weiten Sin-
ne verstanden werden soll. Auch ein vierseitig an-
geflachtes Stammholz braucht noch kein echtes
Kantholz zu sein, wenn es noch waldrandige Ecken
aufweist.
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Der Begriff Schneidstation soll einen Komplex
mit einer, aber mdglicherweise auch mehreren hin-
tereinandergeschalteten Schneideinrichtungen um-
fassen. Solche mehreren Schneideinrichtungen
k6nnen in einer gemeinsamen Vorrichtung ange-
ordnet sein, beim derzeitigen Entwicklungsstand
hat es sich jedoch als zweckmaBig erwiesen, jede
Schneideinrichtung als Einzelschneideinrichtung in
einer separaten Maschine anzuordnen. In diesem
Fall k&nnen einzelne Schneidmaschinen hinterein-
ander angeordnet sein, die durch entsprechende
F&rdermittel flr das Kantholz verbunden sind. Von
mehr als einer Schneidstation soll lediglich die
Rede sein, wenn eine Folge von Schneideinrichtun-
gen durch eine Nachheizeinrichtung gemaB dieser
Erfindung unterbrochen ist.

Transport- und F&rdermittel sollen im weitesten
Sinne des Wortes verstanden sein. Sie k&nnen
getrennte Einheiten zwischen den Behandlungs-
und Bearbeitungsaggregaten sein, k&nnen bei-
spielsweise aber auch als reine Ubergabevorrich-
tungen mit solchen Einheiten verbunden oder in sie
integriert sein. So kann beispielsweise ein Querfor-
derer einen Warmetunnel durchlaufen. Die genann-
ten Fordermittel werden im Ubrigen als dem Fach-
mann bekannt vorausgesetzt.

Bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung,
die flir unterschiedliche Anwendungsfille Vorteile
haben k&nnen, werden im folgenden erldutert.

Als Aufheizeinrichtung flr das der Anlage zu-
gefihrte Kantholz wird eine Einrichtung mit einer
HeiBwasserbehandlung bevorzugt, die genligend
Kapazitdt haben sollte, um die Kanth&lzer mdg-
lichst auch bis zu ihrem Inneren nahezu auf die
Temperatur des Heizmittels bzw. auf die im allge-
meinen etwas darunterliegende Schneidtemperatur
zu bringen. Ein Schwimmen der Kanthdlzer auf
einem HeiBwasserbad ist zwar mdoglich, flhrt aber
nicht zu der angestrebten gleichmiBigen Aufhei-
zung. Es sind daher Heiwassertaucheinrichtungen
als Aufheizeinrichtung vorzuziehen. Das Tauchen
der Kanth&lzer kann beispielsweise dadurch ge-
schehen, daB die in einem HeiBwasserbad schwim-
menden, parallel zueinander ausgerichteten und in
Querrichtung weiterbewegten Kanthdlzer durch ei-
nen auf oder unterhalb der Wasseroberfliche um-
laufenden F&rderer unter die Wasseroberfliche ge-
driickt oder mittels eines F&rderers unterhalb von
untergetauchten Flihrungskufen entlanggefiihrt wer-
den. Es sind aber auch L&sungen in Form von
Zellenrddern mdoglich, wie dies beispielsweise in
der US-A-4 362 197 angedeutet ist, wobei die
Zellenrdder auch Uber den gréBten Teil ihres Um-
fanges in das HeiBwasser eintauchen k&nnen. Eine
solche Einrichtung mit entsprechend langsamer
Drehzahl! eignet sich fiir eine gleichmiBig kontinu-
ierliche Beschickung mit Kanth&lzern und eine ent-
sprechend gleichmiBig kontinuierliche Abnahme.
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Einfache Tauchbecken kénnen dagegen besser mit
einem Puffervolumen versehen werden, wobei so-
wohl die Beschickung des Beckens mit Kanthol-
zern wie auch deren Entnahme entweder kontinu-
ierlich oder intermittierend erfolgen k&nnen.

Bei Ricklaufbetrieb der Restkanthdlzer wird
die Schneidstation vorzugsweise derart betrieben,
daB im Ruicklauf nicht nur ein einziges Kantholz bis
zur endglltigen Aufarbeitung sondern eine be-
stimmte Gruppe oder Charge von Kanthdlzern ge-
fihrt wird, bis sie vollkommen aufgearbeitet ist und
durch eine neue Charge ersetzt wird. Dies erfordert
Md&glichkeiten zur Zwischenspeicherung minde-
stens einer Ublicherweise in der Schneidstation in
Arbeit befindlichen ChargengréBe, bis eine in Um-
lauf befindliche Charge aufgearbeitet ist.

Bei Aufheizvorrichtungen, beispielsweise in
Form von HeiBwassertaucheinrichtungen, die erfin-
dungsgemiB so ausgebildet sind, daB ihnen inter-
mittierend bei Bedarf weitere Chargen an Kanth&l-
zern entnommen werden kdnnen, bereitet dieses
Erfordernis kein Problem. Erreicht werden kann
eine solche Arbeitsweise dadurch, daB auch die
Beschickung des Tauchbeckens in gleicher Weise
intermittierend chargenweise erfolgt, indem vor der
Aufheizeinrichtung jewsils eine neue Charge von
Kanthdlzern bereitgehalten und bei Abgabe einer
Charge aus der Aufheizeinrichtung in die Heizein-
richtung nachgeladen wird. Zwischen diesen Ent-
nahme- und Beschickungsvorgdngen erfolgt kein
Weitertransport der in der Aufheizeinrichtung be-
findlichen Kanthd&lzer. Bei kontinuierlicher Beschik-
kung der Aufheizeinrichtung muB diese ein entspre-
chend verfligbares Puffervolumen fiir Kanthdlzer
enthalten.

Ist eine Aufheizeinrichtung mit vollkontinuierli-
chem Durchlauf vorgesehen, sind hinter der Auf-
heizeinrichtung gesonderte Mittel flir die Zwischen-
speicherung mindestens einer Kantholzcharge vor-
zusehen, auf die weiter unten noch eingegangen
wird.

In ihrer allgemeinsten Form sieht die Erfindung
eine Anlage vor, bei der fiir die Restkanthdlzer, von
denen beim Durchgang durch eine Schneidstation
mindestens ein diinnes Brett abgetrennt wurde, an
beliebiger Stelle der Anlage eine Nachheizeinrich-
tung vorgesehen ist, in der die Restkanthdlzer ei-
ner Nacherwdrmung unterworfen werden kdnnen,
bevor sie wieder der gleichen oder einer weiteren
Schneidstation zugefiihrt werden. Selbst wenn eine
Folge von Schneideinrichtungen vorgesehen ist,
die ein vollstdndiges Aufteilen der Kanthdlzer in
diinne Bretter in einem Durchgang gestattet, kann
erfindungsgemiB diese Folge von Schneideinrich-
tungen in zwei oder mehr Schneidstationen unter-
teilt werden, zwischen denen dann je eine Nach-
heizeinrichtung vorgesehen werden kann. Derartige
Nachheizeinrichtungen erfordern ein bestimmies
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Puffervolumen, um geniigende Aufheizverweilzeit
im kontinuierlichen Durchlauf zur Verfligung zu
stellen. Im allgemeinen wird jedoch bei Nacherwar-
mung von Restkanthdlzern im Kreislauf gearbeitet
werden, wobei es ebenfalls eine Frage der Anlage-
nauslegung ist, nach wieviel Schneidvorgdngen
eine Nacherwdrmung vorgesehen wird. Es kdnnen
auch beide Vorgehensweisen kombiniert werden.

Fir die erfindungsgemiBe Anlage mit Rick-
laufbetrieb sind u.a. zwei grundsiizlich unter-
schiedliche Anordnungen mdglich. Bei einer ersten
bevorzugten Anordnung schlieBt sich die Nachheiz-
einrichtung an die Aufheizeinrichtung an und jede
neue Charge von Kanth&lzern aus der Aufheizein-
richtung gelangt zuerst in die Nachheizeinrichtung,
von wo aus die Kanthdlzer dieser Charge mittels
ZufUhrmitteln nacheinander der Schneidstation zu-
gefiihrt werden. Der Riicklauf der Restkanthdlzer
erfolgt mittels der Ruckflhrmittel vor die Nachheiz-
einrichtung. Erfolgt der letzte Durchgang einer
Kantholzcharge aus der Nachheizeinrichtung durch
die Schneidstation und Verlassen die Restkanthdl-
zer nacheinander die Nachheizeinrichtung, ohne
wieder in diese zurlickzugelangen, kann die Nach-
heizeinrichtung in gleichem MaBe mit neuen Kant-
hdlzern aus der Aufheizeinrichtung beschickt wer-
den.

Bei der vorstehend beschriebenen Anordnung
ist auch die mindestens eine Nachheizeinrichtung
zweckmaBigerweise als HeiBwassertauchbad aus-
gebildet. Im Transportweg der Riicklaufmittel kann
gewlinschtenfalls aber auch noch eine weitere
Nachheizeinrichtung vorgesehen werden. Diese
kann als Warmetunnel ausgebildet sein. Die weite-
re Nachheizeinrichtung kann vorteilhafterweise zur
Zwischenaufnahme der Restkanthdlzer ohne Tem-
peraturverlust dienen, wenn in der ersten Nachheiz-
einrichtung voriibergehend Beschickungs- oder
Transportprobleme auftreten.

Eine zweite bevorzugte Anordnung der erfin-
dungsgemiBen Anlage mit Riicklaufbetrieb sieht
vor, daB8 die Kanth&lzer aus der Aufheizeinrichtung
durch Zuflhrmittel direkt der Schneidstation zuge-
leitet werden und die mindestens eine Nachheiz-
einrichtung im Transportweg der Rickflhrmittel an-
geordnet ist, welche an ihrem Ende wieder mit den
Zuflhrmitteln in Verbindung stehen. Bei dieser An-
ordnung muB eine neue Charge von Kanth&lzern
nicht zuerst die mindestens eine Nachheizeinrich-
tung durchlaufen.

Die Ruckflhrmittel fUr die Restkanth&lzer, wel-
che die Schneidstation verlassen, bestehen bei die-
ser zweiten Anordnungsform zweckmiBigerweise
aus einem Querférderer, der die Kanthdlzer vom
Austritt der Schneidstation Ubernimmt, einem sich
an diesen anschlieBenden L3ngsf&rderer, der die
Kanth&lzer in Gegenrichtung zur Durchlaufrichtung
durch die Schneidstation zurlckflhrt, und einem
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weiteren Querférderer, der die Kanthdlzer wieder
den die Schneidstation versorgenden Zuflihrmitteln
zuflhrt. Die mindestens eine Nachheizeinrichtung
ist zweckmiBigerweise im Bereich eines der Quer-
férderer angeordnet, da flir eine bestimmte Ver-
weilzeit der HOlzer in einer solchen Einrichtung
deren Querlage nebeneinander am geeignetsten
ist. Es kann weiterhin zweckmiBig sein, um etwa
bei gleichem Grundflichenbedarf die Verweilzeit zu
erhdhen, Nachheizeinrichtungen im Bereich beider
Querférderer der Rickflihrmittel vorzusehen.

Die Nachheizeinrichtungen bestehen hier vor-
zugsweise aus Wirme-Durchlauftunneln, die eine
Atmosphéire erhShter Temperatur aufweisen, wobei
die Beheizung elektrisch oder mittels Gas, insbe-
sondere unter Verwendung von Infrarotstrahlern,
aber auch durch Dampf oder HeiBluft erfolgen
kann. Je nach Anwendungszweck kann es sinnvoll
sein, auch hierflir die Nachheizeinrichtung eine
HeiBwassertaucheinrichtung zu verwenden. Insbe-
sondere wenn zwei Nachheizeinrichtungen vorge-
sehen sind, kdnnte die im Riicklaufweg zuerst an-
geordnete Nachheizeinrichtung eine HeiBwasser-
taucheinrichtung sein, wahrend die zweite ein in
seiner Atmosphire beheizter Wirmetunnel ist. Hier
kénnen Mittel vorgesehen sein, die Oberfldche der
Kanthdlzer zu entfeuchten, damit in der Schneid-
station eine bessere Reibhaftung beim Vorschub
der Kanth&lzer gewéhrleistet ist.

Insbesondere, wenn bei der zweiten bevorzug-
ten Anordnung eine Aufheizeinrichtung mit kontinu-
ierlichem Kantholzdurchlauf vorgesehen und hinter
dieser eine Zwischenspeicherung mindestens einer
Kantholzcharge flir den Umlauf durch die Schneid-
station erforderlich ist, ist erfindungsgemiB in be-
vorzugter Ausflhrungsform im AnschluB an die
Aufheizeinrichtung eine Temperaturhalteeinrichtung
vorgesehen, die jedoch auch noch aus anderen
Griinden sinnvoll sein kann.

Die Temperaturhalteeinrichtung ist zweckmBi-
gerweise als ein Wirme-Durchlauftunnel ausgebil-
det, der aus einem beheizten, soweit wie mdglich
geschlossenen Raum besteht. Die Beheizung kann
beispielsweise elekirisch oder durch Gas erfolgen,
insbesondere unter Verwendung von Infrarotstrah-
lern, es kann aber auch eine Beheizung mit Dampf
oder Warmluft erfolgen. Je nach Arbeitsweise der
verwendeten Schneidmaschinen kann es sinnvoll
sein, das Kantholz in der Temperaturhalteeinrich-
tung an seiner Oberfliche mdoglichst nicht noch
weiter zu befeuchten, im Gegenteil, sogar eher von
anhaftendem Wasser zu befreien, um den Rei-
bungskontakt mit den in der Schneidmaschine am
Kantholz ansetzenden Vorschubmitteln nicht zu be-
eintrdchtigen. Eine solche Oberflachentrocknung
kann in der Temperaturhalteeinrichtung beispiels-
weise mittels Warmluftgebldsen erfolgen.
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Giéngige Schneidmaschinen sind derart ausge-
bildet, daB das Kantholz auf einem Auflagetisch
gefiihrt und durch insbesondere an seiner Obersei-
te angreifende Vorschubmittel gegen ein horizonta-
les Messer gedriickt wird. Diese Vorschubmittel
weisen bei gebrduchlichen Ausflhrungsformen ei-
nen mit der Oberseite des Kantholzes in Berlihrung
befindlichen, umlaufend angetriebenen Gummigurt
auf, der von innerhalb des Gurtes angeordneten
Andruckrollen gegen das Kantholz geprefit wird.
Wahrend an der auf dem Auflagetisch aufliegenden
Unterseite des Kantholzes eine md&glichst geringe
Reibung erwilinscht ist und diese Unterseite daher
nach wie vor mit Wasser behaftet sein darf, ist es
insbesondere die Oberseite des Kantholzes in der
Schneidmaschine, die von gleitenden Fllssigksits-
schichten befreit sein soll.

Da die Kanthdlzer ohnehin in einer bestimmten
Ausrichtung der Schneidstation zugeflihrt werden
mussen, ist es zweckmiBig, diese Ausrichtung be-
reits in der Temperaturhalteeinrichtung vorzuneh-
men. Die Abtrocknung mittels HeiBluft kann dann
speziell an der Oberseite der Kanthdlzer erfolgen.
Fir das Aufnehmen der Kanthdlzer innerhalb des
Warme-Durchlauftunnels ist daher zweckméiBiger-
weise ein Horizontalférderer vorgesehen, auf dem
eine Anzahl von Kanthdlzern aufliegen kann, und
der fir das Aufnehmen einer Kantholzcharge in
den Kanal und flir das Abgeben einer solchen
Charge intermittierend betrieben werden kann. Der
Horizontalférderer kann beispielsweise ein Ketten-
oder Plattenband sein. M&glich wdre auch ein fe-
ster Auflagetisch, auf den die Kanthdlzer mittels
Mitnehmerketten aufgeschoben werden. Derartige
F&rdermittel sind dem Fachmann geldufig.

Nach Aufarbeiten einer Kantholzcharge in der
Schneidstation werden der Temperaturhaltesinrich-
tung nach und nach die Kanthdlzer einer weiteren
Charge entnommen und der Schneidstation Uber
die Transportmittel zugefiihrt. Diese Transportmittel
k&nnen im AnschluB an die Temperaturhaltesinrich-
tung aus einem QuerfOrderer bestehen, von dem
aus die Kanthdlzer dann durch einen rechtwinklig
dazu verlaufenden Langsf&rderer vereinzelt und in
unverdnderter Ausrichtung der Schneidstation zu-
gefihrt werden.

Wie bereits weiter oben ausgefiihrt, hdngt die
erforderliche Nachheizzeit flir ein einzelnes Kant-
holz neben anderen Parametern u.a. davon ab, ob
die Ausgangskanthdlzer in der Aufheizeinrichtung
bereits im wesentlichen durchgeheizt worden sind.

Die ChargengrdBe der im Umlauf durch die
Schneidstation befindlichen Kanthdlzer bestimmt
sich im wesentlichen durch die Durchlaufzeit eines
Kantholzes durch die Schneidstation und die Auf-
heizzeit, welche erforderlich ist, um dieses Kant-
holz fiir den nidchsten Durchgang genligend zu
erwdrmen. Dividiert man diese Aufheizzeit ein-
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schlieBlich der F&rderzeit auf den Ricklaufmitteln
durch die Durchlaufzeit eines Kantholzes durch die
Schneidstation, so ergibt sich grob die Anzahl der
Kanth&lzer einer umlaufenden Charge. Flr die Zwi-
schenspeicherung dieser Anzahl von Kanth&lzern
missen dann auch die Nachheizeinrichtungen aus-
gelegt sein.

Wesentlich bei der Konzeption der Anlage ist
auch, daB bei Unterbrechungen des Arbeitsablau-
fes, beispielsweise durch Stbrungen in der
Schneidstation, die umlaufenden Kanth&lzer jeweils
von einer Nachheizeinrichtung aufgenommen wer-
den k&nnen, um sie bis zur Wiederaufnahme der
Schneidtétigkeit auf Temperatur zu halten. Auch
aus diesem Grunde kann es sinnvoll sein, die Spei-
cherkapazitdt dadurch flexibler zu halten, daB zwei
Nachheizeinrichtungen vorgesehen werden.

Um die Temperatur in der Schneidebene des
Holzes jeweils bei etwa 60 ° C halten zu k&nnen, ist
es zweckmiBig, die Ausgangskanthdlzer in einem
Medium, insbesondere HeiBwasser mit einer Tem-
peratur von etwa 80-90°C aufzuheizen. Aus Zeit-
grinden wird man dabei nicht abwarten, bis auch
der innere Kern des Kantholzes die Temperatur
des Heizmediums erreicht hat, sondern man wird
vielmehr einen gewissen Temperaturabfallgradien-
ten zum Inneren des Kantholzes in Kauf nehmen.
ZweckmiBig ist es aber, das Holz soweit aufzuhei-
zen, daB die Temperatur im Inneren noch oberhalb
der als Mindesttemperatur angestrebten Schneid-
temperatur liegt, so daB auch vom Inneren des
Holzes her ein Wiarmerlicktransport in die Schneid-
ebene mdoglich ist. Wihrend die Aufheizzeiten bei
Kanth&lzern von 50-70 mm Dicke zwischen 20 und
50 Minuten liegen k&nnen, kénnen die Nachheiz-
zeiten im Bereich von wenigen Minuten liegen. Die
genaue kapazitdtsmiBige Auslegung der einzelnen
bendtigten Einrichtungen in diesem Sinne ist Sa-
che des Fachmannes, der eine Anlage unter Zu-
grundelegung bestimmter Ausgangsgegebenheiten
optimiert.

Eine fir die erfindungsgemiBe Anlage geeig-
nete HeiBwassertaucheinrichtung flr Kanth&lzer be-
steht beispielsweise aus einem im wesentlichen
rechteckig-langlichen Becken fiir die Beflillung mit
heiBem Wasser, dessen lichte Breite gréBer als die
Ldnge der zu tauchenden Kanthdlzer ist, minde-
stens einem in L3ngsrichtung durch das Becken
bewegbaren KantholzfGrdermittel und im Abstand
vom Arbeitstrum jedes KantholzfGrdermittels ange-
ordnete Flhrungsmittel flr die Aufnahme von Kant-
hdlzern zwischen einem Kantholzf6rdermittel und
den zugehdrigen FUhrungsmitteln unterhalb der
Wasseroberfliche. Die Fihrungsmittel k6nnen ih-
rerseits endlos umlaufend ausgebildet sein, es
reicht aber im allgemeinen aus, wenn sie in Form
von im wesentlich stationdren Filhrungsschienen
oder dergl. ausgebildet sind. Es ist denkbar, die
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Flihrungsmittel, insoweit sie dann noch erforderlich
sind, unterhalb der KantholzfGrdermittel anzuord-
nen, wobei die F&rdermittel die Kanthdlzer mittels
Mitnehmern, Taschen oder dergl. an ihrer Untersei-
te mitfihren. Fir das Beschicken und Entladen der
Kantholzfrdermittel, die zu diesem Zweck an den
Enden des Beckens nach oben Uber dessen End-
kanten hinausgefihrt sein k&nnen, ist es jedoch
zweckmdBiger, die Flihrungsmittel jeweils oberhalb
des F&rdermittels im Becken anzuordnen, so daB
die Kanth&lzer auf das Fordermittel aufgelegt und
wieder von ihm nach oben entnommen werden
kénnen. Die Fihrungsmittel miissen das F&rder-
mittel dann begleiten, sobald dieses mit seinem
Arbeitstrum unter die Wasseroberflache taucht, da-
mit die auf ihm befindlichen Kanth&lzer nicht auf-
schwimmen k&nnen. Die Fihrungsmittel kdnnen
aus einzelnen Elementen bestehen, die unter Ge-
wichtsbelastung beschrdnkt h&henbeweglich sind,
so daB sie je nach verwendeter Kantholzdicke die
Kanth&lzer immer in Auflagekontakt mit dem Kant-
holzf&rdermittel halten.

Fir den Fall, daB ein Forderstau oder Verklem-
mungen im Becken auftreten, ist es zweckmaBig,
die gesamte Fordereinrichtung mittels einer Hub-
vorrichtung aus dem Becken aushebbar zu gestal-
ten, damit der Fdrderstau beseitigt werden kann,
ohne das Becken jeweils ablassen zu miissen. Aus
Warmewirtschaftlichkeitsgriinden ist das gesamte
Becken vorzugsweise mit einer Abdeckhaube ver-
sehen. Bei aushebbarer F&rdereinrichtung kann die
Abdeckhaube an der gleichen Hubeinrichtung an-
gebracht sein, um sie zusammen mit den F&rder-
mitteln anzuheben.

Ein solches Becken eignet sich flr intermittie-
renden Betrieb. Am Beschickungsende des Bek-
kens kann ein Aufgabetisch flir eine Charge von
Kanthlzern vorgesehen sein, welche bei Ingangs-
etzen der Kantholzf&rdermittel mit in das Becken
genommen wird, wihrend gleichzeitig am anderen
Ende eine Charge erwdrmter Kanth&lzer beispiels-
weise auf einem Ausgabetisch abgelegt und einer
Vereinzelungseinrichtung flir die Schneidstation zu-
gefihrt wird.

Ein solches HeiBwassertauchbecken kann bei-
spielsweise eine Ldnge von 25 m aufweisen.

Nachfolgend werden bevorzugte Anordnungen
der erfindungsgemiBen Anlage zum schneidenden
Zerteilen von Kanthdlzern anhand der Figuren aus-
flihrlich erldutert. Dabei zeigt:

Figur 1 eine Prinzipskizze einer ersten be-
vorzugten Anordnung einer Anlage
zum schneidenden Zerteilen von
Kanthdlzern,

Figur 2 eine Prinzipskizze einer zweiten be-

vorzugten Anordnung einer Anlage
zum schneidenden Zerteilen von
Kanth&lzern,
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Figur 3 eine schematische Schnittdarstellung
einer ersten HeiBwassertaucheinrich-
tung zur Verwendung in einer Anlage
zum schneidenden Zerteilen von
Kanthdlzern,

eine schematische Schnittdarstellung
einer zweiten HeiBwassertauchein-
richtung zur Verwendung in einer
Anlage zum schneidenden Zerteilen
von Kanthd&lzern.

In Figur 1 ist eine erste bevorzugte Anordnung
10 einer Anlage zum schneidenden Zerteilen von
Kanth&lzern in einer Draufsicht schematisch darge-
stellt. Als Kernstlick weist diese Anlage eine
Schneidstation mit einer einzelnen Schneideinrich-
tung 40 auf. Weiterhin sind Zuflhrmittel 20, 30,
Rickflhrmittel 32, 22 sowie eine Aufheizeinrich-
tung 12 und eine Nachheizeinrichtung 14 vorgese-
hen.

Die zu schneidenden Kanth&lzer 52 werden als
Charge in Form eines Stapels 50 angeliefert. Die
Kanthdlzer 52 dieser Charge werden in die Auf-
heizeinrichtung 12 geladen, die als HeiBwasser-
tauchbad mit einem KantholzfGrdermittel in Form
eines Zellenrades gemdB der Figur 4 oder als
HeiBwassertauchbad mit einem Kantholzf&rdermit-
tel in Form eines Transportbandes gemiB der Fi-
gur 3 ausgebildet sein kann. Wenn die im Kreislauf
befindliche Charge volistdndig abgearbeitet ist,
werden die Kanthdizer 52 mittels des als Querfdr-
dereinrichtung ausgebildeten Ubergabemittels 30
von der Aufheizeinrichtung 12 in die Nachheizein-
richtung 14 Uberflhrt, wihrend gleichzeitig eine
neue Charge von Kanthdlzern in die Aufheizeinrich-
tung 12 geladen wird. Diese ist ebenfalls vorzugs-
weise als HeiBwassertauchbad mit einem Kantholz-
férdermittel ausgebildet, kann aber auch in Form
eines Wirmedurchlauftunnels ausgebildet sein.
Von dieser Nachheizeinrichtung 14 gelangen die
Kanthdlzer 52 dann nacheinander mittels des als
Langsférdereinrichtung ausgebildeten Zuflihrmittels
20 zur Schneideinrichtung 40, in der von den Kant-
hdlzern 52 Bretter der jeweiligen gewlinschten Dik-
ke abgeschnitten werden. Von der Schneideinrich-
tung 40 werden die Restkanth&lzer 53, von denen
die Bretter der gewlinschten Dicke abgetrennt wor-
den sind, durch Ruckflhrmittel wieder zur Nach-
heizeinrichtung 14 befbrdert. Dazu ist hinter der
Schneidmaschine 40 eine zweite Querférderein-
richtung 32 angeordnet, die die Restkanthdlzer 53
vom Ausgang der Schneidmaschine 40 zu einer
zweiten L3ngsfdrdereinrichtung 22 férdert, welche
sie wiederum zur ersten QuerfSrdereinrichtung 30
fordert, die dann die Restkanthdlzer 53 in die
Nachheizeinrichtung 14 1adt. Die Restkanthdlzer 53
durchlaufen diesen Kreislauf so lange, bis sie voll-
stdndig in Bretter der gewiinschten Dicke aufgeteilt
worden sind. Daraufhin wird eine neue Charge von

Figur 4
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Kanthdlzern 52 von der Aufheizeinrichtung 12 in
die Nachheizeinrichtung 14 Uberflhrt.

In Figur 2 ist eine zweite bevorzugte Anord-
nung 60 einer Anlage zum schneidenden Zerteilen
von Kanth&lzern in einer schematischen Draufsicht
dargestellt. Kernstlick dieser Anordnung ist eine
Schneidstation mit einer einzelnen Schneideinrich-
tung 40. Weiterhin weist diese Anlage eine Aufheiz-
einrichtung 12, eine Temperaturhalteeinrichtung 18
und eine Nachheizeinrichtung 14 sowie Zuflihrmit-
tel 20 und Ruckfihrmittel 30, 22, 32 auf.

Die Kanthdlzer 52 werden als Charge in Form
eines Kantholzstapels 50 angeliefert und einzeln
nacheinander in die kontinuierlich arbeitende Auf-
heizeinrichtung 12 geladen. Diese ist vorzugsweise
als Heifwassertauchbad mit einem Kantholzférder-
mittel in Form eines Zellenrades gemiB der Figur
4 oder als HeiBwassertauchbad mit einem Kant-
holzférdermittel in Form eines Transportbandes ge-
maB der Figur 3 ausgebildet. Aus der Aufheizein-
richtung 12 werden die Kanthdlzer einzeln in die
als Puffer dienende Temperaturhalteeinrichtung 18
Uberflihrt und dort chargenweise zwischengelagert,
bis die im Kreislauf befindliche Charge vollstidndig
abgearbeitet ist. Daraufhin werden die Kanthdlzer
52 Uber das als Ladngsfordereinrichtung ausgebilde-
te Zufiuhrmittel 20 nacheinander von der Tempera-
turhalteeinrichtung 18 der Schneideinrichtung 40
zugefiihrt. In dieser werden von den Kanth&lzern
52 Bretter der jeweils gewlinschten Dicke abge-
trennt. Die Restkanthdlzer 53 werden dann mit
Rickflhrmitteln zu der Nachheizeinrichtung 14 ge-
fordert. Dazu ist direkt am Ausgang der Schneid-
einrichtung 40 eine erste Querfdrdereinrichtung 30
angeordnet, mit der die Restkanthdlzer 53 zu einer
zweiten Langsfdrdereinrichtung 22 gefrdert wer-
den. Diese Langsfordereinrichtung 22 f&rdert die
Restkanthdlzer 53 zu einer zweiten Querfrderein-
richtung 32, welche dann die Restkanthdlzer 53 zur
Nachheizeinrichtung 14 f&rdert. Von der Nachheiz-
einrichtung 14 gelangen die Restkanthdlzer 53
dann wieder zur ersten Langsfrdereinrichtung 20,
die sie zur Schneideinrichtung 40 transportiert. Die-
ser Kreislauf wird so lange durchlaufen, bis die
Restkanthdlzer 53 vollstdndig in Bretter der ge-
wiinschten Dicke aufgeteilt sind, woraufhin eine
neue Charge aufgeheizter Kanthdlzer in den Kreis-
lauf eingefiihrt wird. Die Nachheizeinrichtung 14 ist
hierbei vorzugsweise als HeiBwassertauchbad mit
einem Kantholzf&rdermittel ausgebildet, kann aber
auch in Form eines Wirmedurchlauftunnels ausge-
bildet sein.

In Figur 3 ist eine flr eine Anlage zum schnei-
denden Zerteilen von Kanth&lzern geeignete HeiB3-
wassertaucheinrichtung 70 fir Kanthdlzer in einem
schematischen Langsschnitt dargestellt. Diese
HeiBwassertaucheinrichtung 70 weist ein Wasser-
becken 72 auf, in das eine Hubeinrichtung 74 teil-
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weise hineinragt. Das Wasserbecken 72 weist eine
rechteckig-langliche Grundform auf, wobei die lich-
te Breite groBer ist als die Lidnge der zu tauchen-
den Kanth&lzer, ist mit HeiBwasser geflllt und mit
einer Isolierung 90 wirmeisoliert.

Die Hubeinrichtung 74 besteht im wesentlichen
aus einem Gestell 76, in dem die Kantholzférder-
mittel und die Flhrungsmittel angeordnet sind. Das
Kantholzférdermittel ist hier als Kettenband 78 aus-
gebildet, welches mit der Antriebsrolle 80 angetrie-
ben wird. Die Flhrungsmittel bestehen im wesentli-
chen aus stationdr angeordneten Fihrungsschie-
nen 84, die mittels der Stangen 86 gelenkig am
Gestell 76 gelagert sind und mit Federn 88 gegen
das Kettenband 78 gedriickt werden. Die Hubein-
richtung 74 ist nach oben hin mit einer Abdeckhau-
be 77 versehen, die ebenfalls zur Reduzierung der
Wiarmeverluste eine Isolierung 90 aufweist. An der
Oberseite der Hubeinrichtung 74 sind Osen 75
angeordnet, mittels derer die gesamte Hubeinrich-
tung 74 mit den Kantholzfrdermitteln und Fih-
rungsmitteln aus dem Wasserbecken 72 ausgeho-
ben werden kann, beispielsweise wenn ein Forder-
stau oder Verklemmungen im Becken aufireten.
Zur Erleichterung des Beschickens des Beckens
mit Kanth&izern und der Entnahme von Kanth&l-
zern ist das Gestell 76 der Hubeinrichtung 74 in
seiner Ldngserstreckung ldnger als das Wasser-
becken 72 ausgebildet, so daB das Kettenband 78
sowohl am Beschickungsende 79 als auch am Ent-
nahmeende 81 liber den Rand des Wasserbeckens
72 hinausragt. Gleichzeitig ist das Gestell 76 so
ausgebildet, daB es mit seinem mittleren Bereich,
wie in Figur 3 deutlich zu sehen ist, tief in das
Becken 72 hineinragt und sich von den Uberste-
henden Bereichen stetig zu diesem tieferen Be-
reich hin erstreckt, so daB das im Gestell 76 ge-
fihrte Kettenband 78 vom Beschickungsende 79 in
das Becken 72 hinein und unter die Wasseroberfl3-
che 73 geflhrt wird, unter der Wasseroberfliche
73 entlang in Richtung auf das Entnahmeende 81
und dort vor dem Beckenende wieder aus dem
Wasser und dem Becken 72 herausgefiihrt wird.

Zur Beschickung der Heiwassertaucheinrich-
tung 70 werden Kanth&lzer 52 am Beschickungs-
ende 79 auf das Kettenband 78 abgelegt. Dieses
Kettenband 78 ist im Wasserbecken 72 mittels des
Gestells 76, wie oben beschrieben, unterhalb der
Wasseroberfliche 73 gefiihrt. Damit die auf dem
Kettenband 78 abgelegten Kanthdlzer 52 beim
Transport durch das Wasserbecken 72 unterhalb
der Wasseroberfliche 73 nicht aufschwimmen,
werden die Kanthdlzer 52 mit den Filhrungsschie-
nen 84 gegen das Kettenband 78 gedriickt und
somit auf diesem unterhalb der Wasseroberfldche
73 durch das Wasserbecken 72 gefiihrt. Durch die
Federbelastung und gelenkige Lagerung der Flih-
rungsschienen 84 sind diese beschrankt hdhenbe-
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weglich und kdnnen so je nach verwendeter Kant-
holzdicke die Kanthdlzer 52 immer in Auflagekon-
takt mit dem Kettenband 78 halten. Vorzugsweise
sind die Flihrungsschienen 84 mit ihrem gegen die
Bewegungsrichtung gerichteten Ende nach oben
weggebogen, so daB sich die auf dem Kettenband
78 herantransportierten Kanthdlzer 52 unter die
Filihrungsschienen 84 schieben und diese gegen
die Federkraft der Federn 88 nach oben drlicken
kénnen.

In Figur 4 ist eine fur die erfindungsgemiBe
Anlage zum schneidenden Zerteilen von Kanthol-
zern geeignete HeiBwassertaucheinrichtung 100 in
einer schematischen Schnittansicht dargestelit.

Die HeiBwassertaucheinrichtung 100 weist ein
Wasserbecken 102 auf, in dem ein Zellenrad 110
so angeordnet ist, daB es mit einem Abschnitt
unter die Wasseroberfliche 104 ragt. Uber dem
Wasserbecken 102 ist eine Abdeckhaube 103 an-
geordnet, die ebenso wie das Wasserbecken 102
zur Reduzierung von Wirmeverlusten eine Isolie-
rung 106 aufweist. Am Beschickungsende 111 ragt
ein Zufiuhrtransportband 112 Uber den Rand des
Wasserbeckens 102, auf der Entnahmeseite 113
ragt ein Entnahmetransportband 114 ebenfalls Uber
den Rand des Beckens 102, ist nach unten geneigt
und bis unter die Wasseroberfliche 104 gefiihrt.

Die aufzuheizenden Kanthdlzer 52 werden Uber
das zuflhrtransportband 112 herangefiihrt und in
das Wasserbecken 102 abgeladen. Dort werden sie
von den Fligeln 120 des sich drehenden Zellenra-
des erfaBt und durch langsames Drehen des Zel-
lenrades 110 in den zwischen den Fligeln 120
gebildeten Zellen unter der Wasseroberfliche 104
durch das heifle Wasser des Wasserbeckens 102
gefihrt und auf diese Weise aufgeheizt. Durch
weiteres Drehen des Zellenrades 110 gelangen die
Kanthdlzer 52 dann auf der anderen Seite des
Zellenrades 110 wieder zur Wasseroberfliche 104
und schwimmen dort auf das Entnahmetransport-
band 114 auf, welches dazu mit einem Ende unter
die Wasseroberfliche 104 ragt, und werden auf
diesem aufgeheizt aus der HeiBwassertaucheinrich-
tung 100 herausgefiihrt.

Bezugszeichenliste
10 Schneidanlage

12 Aufheizeinrichtung
14 Nachheizeinrichtung

18 Temperaturhalteeinrichtung
20 erste Langsfrdereinrichtung
22 zweite Langsférdereinrichtung
30 erste Querf&rdereinrichtung
32 zweite Querf&rdereinrichtung

40 Schneideinrichtung
50 Kantholzstapel
52 Kantholz
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53 Restkantholz
60 Schneidanlage

70 HeiBwassertaucheinrichtung
72 Wasserbecken

73 Wasseroberflache

74 Hubeinrichtung

75 Ose

76 Gestell

77 Abdeckhaube
78 Kettenband

79 Beschickungsende
80 Antriebsrolle

81 Entnahmeende

84 Fiihrungsschiene
86 Stange

88 Federn

90 Isolierung

100 HeiBwassertaucheinrichtung
102 Wasserbecken

103 Abdeckhaube

104 Wasseroberflache

106 Isolierung
110 Zellenrad
111 Beschickungsende

112 Zufiihrtransportband
113 Entnahmeende

114 Entnahmetransportband
120 Fllgel

Patentanspriiche

Anlage zum schneidenden Zerteilen von Kant-
h&lzern in diinne Bretter mit
- mindestens einer ersten Schneidstation
mit einer (oder mehreren hintereinander
angeordneten) Schneideinrichtung(en)
zum Abtrennen (jeweils) eines Brettes in
(jeder) der Schneideinrichtung(en) beim
Durchlauf eines Kantholzes durch die
Schneidstation, und
- einer Aufheizeinrichtung zum Aufheizen
der Kanthdlzer vor deren Zerteilen in
dinne Bretter auf eine Temperatur zwi-
schen der Umgebungstemperatur und
der Siedetemperatur von Wasser,
gekennzeichnet durch
- mindestens eine, zusdtzlich zu der Auf-
heizeinrichtung vorgesehene Nachheiz-
einrichtung zum Nachheizen von Rest-
kanthSlzern, von denen bereits minde-
stens ein diinnes Brett abgetrennt wurde,
vor deren Rickfihren in die erste
Schneidstation oder Weiterflhrung in
eine weitere Schneidstation zum Abtren-
nen mindestens eines weiteren diinnen
Brettes.
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Anlage nach Anspruch 1 mit einer Schneidsta-
tion und Transportmitteln zum Zuflhren von
Kanthdlzern zum Eingang der Schneidstation
und zum Riickflihren die Schneidstation verlas-
sender Restkanthdlzer im Kreislauf durch die
Schneidstation, dadurch gekennzeichnet, daB
die mindestens eine Nachheizeinrichtung im
AnschluB an die Aufheizeinrichtung angeordnet
und mit dieser durch Ubergabemittel fiir das
Kantholz verbunden ist und die Transportmittel
ZuflUhrmittel und Rickflihrmittel einschliefen,
wobei die Zuflihrmittel den Ausgang der Nach-
heizeinrichtung mit dem Eingang der Schneid-
station und die Rickflhrmittel des Ausgang
der Schneidstation mit den Ubergabemitteln
verbinden.

Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB eine zweite Nachheizeinrichtung
im Transportweg der Rickflihrmittel angeord-
net ist.

Anlage nach Anspruch 1 mit einer Schneidsta-
tion und Transportmitteln zum Zuflhren von
Kanthdlzern zum Eingang der Schneidstation
und zum Riickfiihren die Schneidstation verlas-
sender Restkanthdlzer im Kreislauf durch die
Schneidstation, dadurch gekennzeichnet, daB
die Transportmittel Zuflihrmittel einschlieBen,
zum Zuflhren der aus der Aufheizeinrichtung
kommenden Kanthdlzer zum Eingang der
Schneidstation und Rduckflihrmittel zum Rick-
flihren die Schneidstation verlassender Kant-
hdlzer, wobei die Riickfihrmittel den Ausgang
der Schneidstation mit den Zufihrmitteln ver-
binden und die mindestens eine Nachheizein-
richtung im Transporiweg der Rickflhrmittel
angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Ruckflhrmittel eine im An-
schluB an die Schneidstation angeordnete er-
ste Querfbrdereinrichtung flir die Restkanthdl-
zer, eine sich an die erste Querf&rdereinrich-
tung anschlieBende erste Langsfdrdereinrich-
tung und eine sich an letztere anschlieBende
zweite Querfbrdereinrichtung aufweisen, wel-
che mit den Zuflihrmitteln verbunden ist, und
die mindestens eine Nachheizeinrichtung im
Bereich der ersten oder zweiten Querférderein-
richtung angeordnet ist.

Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB im Bereich der ersten Querfor-
dereinrichtung eine erste Nachheizeinrichtung
und im Bereich der zweiten Querf&rdereinrich-
tung eine zweite Nachheizeinrichtung angeord-
net ist.
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Anlage nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nachheizein-
richtungen mit taktweise betitigbaren F&rder-
mitteln versehene beheizbare Durchlauftunnel
sind, die eine Pufferkapazitdt flir eine be-
stimmte Anzahl Kanthdlzer aufweisen.

Anlage nach mindestens einem der Anspriliche
1-6, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufheiz-
einrichtung und/oder die mindestens eine
Nachheizeinrichtung eine HeiBwassertauchein-
richtung ist.

Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Aufheizeinrichtung
und/oder die mindestens eine Nachheizeinrich-
tung flr eine kontinuierliche Beschickung mit
und eine kontinuierliche Abgabe von Kanth&l-
zern ausgebildet ist.

Anlage nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Aufheizeinrichtung flr
den Durchlauf von Kanth&lzern und die inter-
mittierende Abgabe von Gruppen von Kanth{l-
zern ausgebildet ist.

Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufheizeinrichtung flr eine
kontinuierliche Beschickung mit Kanthdlzern
ausgebildet ist und fir die intermittierende Ab-
gabe von Gruppen von Kanth&lzern ein Puffer-
volumen aufweist.

Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufheizeinrichtung flr eine
intermittierende Beschickung mit Gruppen von
Kanth&lzern ausgebildet und flir den Durchlauf
der Kanthdlzer taktweise betreibbar ist.

Anlage nach mindestens einem der Anspriliche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB der
Aufheizeinrichtung eine Temperaturhalteein-
richtung zur Zwischenbevorratung einer be-
stimmten Anzahl von Kanth&lzern nachgeord-
net ist, deren Ausgang mit den Transportmit-
teln verbunden ist.

Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Temperaturhalteeinrichtung
ein beheizter Warme-Durchlauftunnel flr takt-
weisen Betrieb ist, der elekirisch oder mit Gas,
insbesondere mit Infrarotbestrahlungsmittel
und/oder mit Dampf beheizbar ist.

Anlage nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Warme-Durchlauftunnel ei-
nen Horizontalférderer zur Aufnahme von Kant-
hdlzern enthdlt, daB Mittel vorgesehen sind,
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16.

17.

18.

19.

20.

21,

22,

die Kanth&lzer in einer ausgerichteten Lage auf
den Horizontalférderer zu bringen, in der sie
der Schneidstation zugefihrt werden, und daB
die Zufuhrmittel ausgebildet sind, die Kanthdl-
zer in dieser ausgerichteten Lage aus dem
Wirme-Durchlauftunnel zu Ubernehmen und
der Schneidstation zuzufiihren.

Anlage nach mindestens einem der Anspriliche
14 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daB der
Warme-Durchlauftunnel mit Einrichtungen zur
Oberflachenanfeuchtung der Kanthdlzer, insbe-
sondere mit einer Blaseinrichtung oder einer
HeiBluftblaseinrichtung versehen ist.

HeiBwassertaucheinrichtung flir Kanthdlzer zur
Verwendung in einer Anlage nach einem der
Anspriiche 1 bis 16, gekennzeichnet durch

- ein im wesentlichen rechteckig-langliches
Becken flir die Beflillung mit Wasser,
dessen lichte Breite groBer als die Lange
der zu tauchenden Kanthdlzer ist,

- mindestens ein in Langsrichtung durch
das Becken bewegbares Kantholz-For-
dermittel und

- im Abstand von Arbeitstrum jedes Kant-
holzférdermittels angeordnete Flhrungs-
mittel flr die Aufnahme von Kanthdlzern
zwischen einem Kantholzférdermittel und
den zugehdrigen Flihrungsmitteln unter-
halb der Wasseroberflache.

HeiBwassertaucheinrichtung nach Anspruch 17,
dadurchgekennzeichnet, daB das mindestens
eine Kantholzférdermittel an den Enden des
Beckens aus dem Becken heraus Uber dessen
Endkanten geflihrt ist.

HeiBwassertaucheinrichtung nach Anspruch 17
oder 18, dadurch gekennzeichnet, daB die
Flhrungsmittel im wesentlichen stationdre
Flihrungsschienen sind.

HeiBwassertaucheinrichtung nach mindestens
einem der Anspriiche 17 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das mindestens eine Kant-
holzférdermittel flr die Aufnahme der Kanthdl-
zer an seiner Oberseite ausgebildet ist und die
zugehdrigen Flhrungsmittel oberhalb des
Kantholzférdermittels angeordnet sind.

HeiBwassertaucheinrichtung nach mindestens
einem der Anspriiche 17 bis 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daB sie mit einer Dunsthaube
versehen ist.

HeiBwassertaucheinrichtung nach mindestens
einem der Anspriiche 17 bis 21, dadurch ge-
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kennzeichnet, daB das mindestens eine Kant-
holzférdermittel und die zugehdrigen Fih-
rungsmittel, gegebenenfalls zusammen mit der
Dunsthaube mittels einer Hubeinrichtung aus
dem Becken aushebbar sind.
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