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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum
Herstellen von Holzerzeugnissen aus Stammbholz
mit Vorschubmitteln zur Aufnahme eines Baum-
stammes, die zusammen mit dem Baumstamm
entlang einer im wesentlichen in Ldngsrichtung des
Baumstammes verlaufenden Vorschubbahn beweg-
bar sind, welche eine Bearbeitungsstrecke mit ei-
ner Folge von an dieser angeordneten Werkzeugen
einschlieBt, die mit einem entlang der Bearbei-
tungsstrecke bewegten Baumstamm in Bearbei-
tungseingriff bringbar sind. Gegenstand der Erfin-
dung ist auch ein in der Vorrichtung verwendbares
Vorschubmittel in spezieller Ausflihrung.

Die Erfindung betrifft ferner ein Bearbeitungs-
verfahren, welches mit einer solchen Vorrichtung
ausflhrbar ist.

Allgemein bekannt aus der &lteren Sdgewerk-
stechnik sind S#gegatter wie auch Bandségen, bei
denen ein Baumstamm zum Aufteilen des Stam-
mes in eine Folge von Brettern auf einem Wagen
positioniert gegen ein umlaufendes S&geblatt be-
wegt wird. Der Wagen ist dabei vor- und zurlickbe-
wegbar und es kann bei jeder Vorwirtsbewegung
nur ein Schnitt ausgeflihrt werden. Diese &ltere
Technik wird jedoch weitgehend verlassen, um der
moderneren Zerspanungs- und Profiliertechnik
Platz zu machen.

In Anlagen, die von der Profiliertechnik Ge-
brauch machen, wird ein Baumstamm im allgemei-
nen in einem einzigen Durchgang bis zum ange-
strebten Holzerzeugnis bearbeitet, indem der
Stamm beispielsweise zuerst entlang seiner Seiten
angeflacht, dann waldrandige Ecken ausgefrist,
Seitenbretter abgetrennt und das sich so ergeben-
de Kantholz ggf. noch in weitere Holzerzeugnisse
wie Bretter und Balken aufgeteilt wird. Solche Anla-
gen arbeiten im allgemeinen fast vollautomatisch
und sind fir einen relativ hohen Durchsatz ausge-
legt. Der Vorschub der Baumstdmme durch solche
Anlagen erfolgt weitgehend durch stationdr ange-
ordnete Vorschubrollenpaare, teilweise auch unter-
stlitzt durch F&rderer mit entsprechenden Mitneh-
mern. Der Werkzeugeingriff erfolgt in der Regel
gleichzeitig von gegeniiberliegenden Seiten.

Diese modernen Profilieranlagen haben flr
kleine Produktionsmengen nicht nur den Nachteil,
daB sie einen sehr hohen Investitionskostenauf-
wand erfordern, sie arbeiten meist auch mit einem
festgelegten Prinzip zur Positionierung und Aus-
richtung eines aufzuarbeitenden Baumstammes bei
dessen Einflihren in die Anlage. So bemiiht man
sich im allgemeinen, die Stdmme in Richtung ihrer
zentralen Achse auszurichten, wobei die Spaner
zum Anflachen des Baumstammes wegen der Ab-
holzigkeit (Konizitdt) der Stdimme umso mehr Ma-
terial abspanen miissen, je weiter sie mit dem
unteren Ende eines Baumstammes in Eingriff ge-
langen.
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Insbesondere in slidamerikanischen Lindern
entastet man den unteren Stammbereich eines
Baumes bereits in jungen Jahren, so daB das wei-
tere Dickenwachstum des Stammes astfrei erfolgt
und sich daher das beste, astfreie Holz des Baum-
stammes bei seiner spidteren Verwertung im Au-
Benbereich des Stammes befindet, wihrend der
Kern noch die Aste aus jungen Jahren enthilt.

Es ist daher in slidamerikanischen Lindern Ub-
lich, aus Qualitatsgriinden beginnend von nur einer
AuBenseite des Stammes Holzware nicht parallel
zur zentralen Achse des Stammes sondern parallel
zu dieser duBeren Mantellinie abzutrennen. Moder-
ne Profilieranlagen sind auf diese Arbeitsweise
nicht ohne weiteres eingerichtet.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung zum Herstellen von Holzer-
zeugnissen aus Stammholz zu schaffen, die einer-
seits von der modernen Profiliertechnik Gebrauch
macht, andererseits flir kleinere Unternehmen und
kleinere Durchsatzmengen investitionskostengiin-
stig ist und Uberdies auch eine Arbeitsweise zuldBt,
bei der ein Holzstamm von einer Seite oder auch
mehreren Seiten her im wesentlichen jeweils paral-
lel zur duBeren Mantellinie aufgearbeitet werden
kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB grund-
sdtzlich durch eine Vorrichtung mit den kennzeich-
nenden Merkmalen des Patentanspruches 1 geldst.

Aus der US-A-3 457 978 ist zwar bereits eine
Profilieranlage bekannt, bei der ein auf einem ent-
lang einer Bahn bewegbaren Transporimittel fest
eingespannter Baumstamm nacheinander an meh-
reren Bearbeitungsstationen vorbeigeflinrt wird, der
Sinn der vorbekannten Anlage ist aber, eine zentra-
le Endprodukt- und Abfallerfassungsmdglichkeit zu
realisieren, weswegen die Bahn in einer Art ge-
schlossenem Kreis um die Erfassungseinrichtungen
herumgeflihrt ist. Dadurch ergibt sich insgesamt
eine duBerst investitionsaufwendige Anordnung. Die
Anlage enthdlt so viele Bearbeitungsstationen wie
Bearbeitungsschritte erforderlich sind und ist somit
flr einen kontinuierlichen Durchlauf des Stammhol-
zes vorgesehen. Sie hat auch keine M&glichkeiten,
einen Baumstamm abweichend von seiner Achs-
richtung einzuspannen.

Zur L8sung der gestellten Aufgabe sieht die
Erfindung eine allgemein gradlinig begrenzte Vor-
schubbahn vor, entlang der das einen Baumstamm
tragende Vorschubmittel vor- und zurlickbewegbar
ist. An einem als Bearbeitungsstrecke bezeichneten
Abschnitt sind an der Vorschubbahn von Antriebs-
einheiten getragene Werkzeuge vorgesehen, die
wahlweise mit einem vorbeibewegten Baumstamm
in Eingriff gebracht werden k&nnen, indem sie zwi-
schen einer Bearbeitungsstellung an der Bearbei-
tungsstrecke und einer von dieser entfernten Ruhe-
stellung hin- und herbewegbar sind.
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Die Vorschubmittel sind vorzugsweise als ein
gleisgebundener Wagen ausgebildet, welcher mit
einer Einspanneinrichtung flr einen Baumstamm
versehen ist. Diese Einspanneinrichtung ist vor-
zugsweise so gestaltet, daB sie mindestens zwei
voneinander beabstandete Einspannmittel aufweist,
die von einer Seite des Baumstammes her und im
wesentlichen auf dieser Seite, bezogen auf die
Achse des Baumstammes, den Baumstamm in ei-
ner Weise klammerartig von oben und unten grei-
fen, daB die andere Lingsseite des Baumstammes
ungehindert fiir den Eingriff der Bearbeitungswerk-
zeuge zur Verfligung steht. Diese sind dementspre-
chend vorzugsweise ausschlieBlich nur an einer
Seite der Vorschubbahn angeordnet, und zwar an
derjenigen Seite, an der ein eingespannter Baum-
stamm flr einen Bearbeitungseingriff frei ist.

Die Vorrichtung ist fiir eine Arbeitsweise aus-
gebildet, bei der nach Vorbeifiihren an einem
Werkzeug oder einer Folge von in Arbeitsstellung
befindlichen Werkzeugen der Baumstamm mittels
des Vorschubwagens wieder entlang der Vorschub-
bahn zuriickgeflhrt wird, um dann bei erneutem
Vorschub mit einem anderen in Arbeitsstellung ge-
brachten Werkzeug oder erneut fir weiteres Abar-
beiten mit der gleichen Folge von Werkzeugen in
Eingriff gebracht zu werden. Auf diese Weise wird
ein Baumstamm durch aufeinanderfolgende Einzel-
durchgénge durch die Bearbeitungsstrecke von ei-
ner Seite her zunehmend weiter bearbeitet bzw. in
Holzerzeugnisse aufgearbeitet. Das schlieBt natir-
lich nicht aus, daB ein Baumstamm nach einer
gewissen einseitigen Abarbeitung auf dem Vor-
schubwagen gedreht oder anders eingespannt
wird, um dann von einer anderen Seite bearbeitet
zu werden.

Die vorstehend beschriebene Arbeitsweise der
Vorrichtung gestattet es, jeden Werkzeugtyp
grundsétzlich nur einmal, d.h. an einer Antriebsein-
heit vorzusehen. Dies bedeutet nicht, daB eine An-
triebseinheit immer nur mit einem einzigen Werk-
zeug eines bestimmten Typs ausgeristet sein darf,
bei den meisten Werkzeugen ist es vielmehr Ub-
lich, sie paarweise anzuordnen, damit sie gleichzei-
tig von oben und unten an der zu bearbeitenden
Seite des Baumstammes angreifen k&nnen. So
wird beispielsweise ein Trennschnitt zum Abtren-
nen eines Brettes im allgemeinen durch zwei ver-
setzt angeordnete Kreissdgeblatter gleichzeitig von
oben und unten ausgefiihrt, wobei die Kreissdge-
bldtter sich in ihrer Eindringtiefe Uberlappen. Ent-
sprechendes gilt flr Eckenfrdser zum Freilegen
eines Seitenbrettes. Hierfir ist es erforderlich, eine
obere und eine untere Ecke auszufrdsen, was im
allgemeinen auch mit spiegelbildlichen Werkzeu-
gen gleichzeitig vorgenommen wird. Der Umstand,
daB jeder Werkzeugtyp (einzeln oder paarweise)
wegen der wiederholbaren Durchgangsmdglichkeit
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des Baumstammes durch die Vorrichtung jeweils
nur einmal vorgesehen zu werden braucht, redu-
ziert die erforderlichen Investitionskosten erheblich.
Dennoch weist die Vorrichtung eine hohe Bearbei-
tungsflexibilitat auf, da die einzelnen Werkzeuge
beliebig oft und in beliebig gednderter Einstellung
bei erneuten Bearbeitungsdurchgdngen immer wie-
der mit dem Holzstamm in Bearbeitungseingriff ge-
bracht werden k&nnen. So wird auch bei geringen
Investitionskosten eine Bearbeitung des Holzes mit
unterschiedlichen, modernen und dem jeweils er-
forderlichen Arbeitsschritt angepaBten Werkzeugen
ermoglicht.

Fiir den wiederholten Durchgang eines Baum-
stammes durch die Bearbeitungsstrecke ist es er-
forderlich, ihn als Zwischenschritt mittels der Vor-
schubmittel wieder in die Ausgangsposition zurlick-
zuflihren. Hierbei k&nnte der Baumstamm mit in
Arbeitsstellung befindlichen Werkzeugeinheiten kol-
lidieren. Durch die Mdglichkeit, jede Werkzeug-
oder Antriebseinheit in Ruhestellung zu verfahren,
kénnte der Rickweg flir die Vorschubmittel zwar
freigemacht werden, eine solche LOsung wire je-
doch zumindest dann unpraktisch, wenn fir jeden
erneuten Durchgang eine bestimmie Werkzeugfol-
ge in Eingriff gebracht werden soll. In bevorzugter
Ausflihrung ist daher die Einspanneinrichtung auf
den Vorschubmitteln derart ausgebildet, daB sie als
Ganzes quer zur Vorschubrichtung auf den Vor-
schubmitteln verfahrbar ist. Dies kann gewlinsch-
tenfalls durch eine automatische Steuerung erfol-
gen. So kann die Einspanneinrichtung nach Durch-
gang der Vorschubmittel durch die Bearbeitungs-
strecke fiir den Riickweg entlang der Bearbeitungs-
strecke in einer den Werkzeugen abgewandten
Richtung quer auf den Vorschubmitteln verschoben
werden, um bei Erreichen der Ausgangsposition flir
einen erneuten Bearbeitungsdurchgang von Hand
oder automatisch gesteuert in die richtige Stellung
flr den n#chsten Werkzeugeingriff gebracht zu
werden.

Um einen Baumstamm in einer gewiinschien
Position auf den Vorschubmitteln einspannen zu
kénnen, ist es jedoch zweckmiBig, daB die Ein-
spannmittel der Einspanneinrichtung sowohl in ihrer
H6henlage wie auch in ihrer Horizontalausrichtung
quer zur Vorschubbahn zumindest relativ zueinan-
der verstellbar ausgefiihrt sind. Soll die Bearbei-
tung eines Baumstammes parallel zu einer seiner
AuBenmantellinien vorgenommen werden, muf die
Achse des Baumstammes unter einem spitzen
Winkel zur Vorschubrichtung verlaufen, was eine
entsprechende Positionierung der Einspannmittel
erfordert.

Eine Verstellbarkeit der Einspanneinrichtung
auf einem Transportwagen in einer im wesentlichen
horizontalen Ebene ist bereits von Vorschubwagen
bei herkdmmlichen Bandsdgen bekannt. Neu bei
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der vorliegenden Erfindung ist die Verstellbarkeit
der Einspanneinrichtung auf einem Vorschubwagen
in einer vertikalen Ebene, wobei es im wesentli-
chen darauf ankommi, die Achse eines einge-
spannten Baumstammes in einer vertikalen Ebene
kippen zu k&nnen. Dies ist wichtig, um die Lage
der Langsschnittfliche des Stammes in Bezug auf
die Eingriffsbahnen der Eckenfrdser, die ein abzu-
trennendes Brett begrenzen, so festlegen zu k&n-
nen, daB sich eine optimale Fldchenausnutzung
des Stammes in seiner Langsschnittebene ergibt.

Um eine entsprechende Einstellung des Stam-
mes auf dem Transportwagen vornehmen zu kdn-
nen, ist in bevorzugter Ausflihrungsform der Erfin-
dung am Eingang der Bearbeitungsstrecke eine an
sich bekannte elektronische MeBeinrichtung vorge-
sehen, mit der auf dem Vorschubwagen die Posi-
tion des Baumstammes vermessen werden kann,
um aufgrund des Vermessungsergebnisses dessen
Position flr eine optimale Holzausnutzung zu korri-
gieren.

Auch wenn bei herkdmmlichen Bandsidgeanla-
gen die Ausrichtung des Baumstammes in einer
vertikalen Ebene flr die Holzausnutzung ohne Be-
lang ist, weil hier beim Abtrennen eines Brettes von
einem Baumstamm keine seitliche Begrenzung des
Brettes vorgenommen wird und sich die Frage der
optimalen Flachenausnutzung des waldrandigen
Brettes erst bei dessen anschlieBendem Besdumen
stellt, so ist der erfindungsgemiBe Vorschubwagen
dennoch auch bei herkdmmlichen Bandsdgeein-
richtungen aus folgenden Griinden vorteilhaft ein-
zusetzen: Bandsidgeblitter neigen zum Flattern.
Aus diesem Grunde werden am Sigeblatt vertikal
verschiebbare Flhrungseinrichtungen vorgesehen,
die jeweils von oben und unten md&glichst nahe an
den in Arbeit befindlichen Stamm herangefahren
werden. Dies kann wihrend der Bearbeitung eines
Stammes automatisch in einer Weise geschehen,
daB die Fiihrungseinrichtungen der Stammkontour
im wesentlichen folgen. Ist der Stamm krumm oder
liegt er in seiner HOhenausrichtung geneigt auf
dem Vorschubwagen, erh&ht sich die Nachstellbar-
keit der Sdgebandfihrungen. Bei Verwendung ei-
nes erfindungsgemiBen Vorschubwagens, gegebe-
nenfalls in Verbindung mit einer elektronischen
Stammvermessungseinrichtung, kann der Stamm in
seiner Horizontallage auf dem Wagen derart ausge-
richtet werden, daB die Nachstellbewegungen der
Sdgebandfilhrungen auf ein Minimum reduziert
werden.

Bei Vorsehen von nur zwei beabstandeten Ein-
spannmitteln flr einen Baumstamm auf dem Trans-
portwagen wire es prinzipiell ausreichend, eines
der Einspannmittel quer- und héhenbeweglich oder
das eine Einspannmittel querbeweglich und das
andere Einspannmittel h&henbeweglich auf dem
Vorschubwagen anzuordnen. Zum sicheren Halten,
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insbesondere eines schwereren Baumstammes, ist
es jedoch zweckmiBig, mehr als zwei Einspannmit-
tel vorzusehen, wobei eine abgestimmie Verstell-
barkeit aller Einspannmittel vorgesehen werden
miBte, was erhShten technischen Aufwand erfor-
dert.

Da es im wesentlichen nur auf das Kippen der
Achse eines Baumstammes in horizontaler
und/oder vertikaler Richtung ankommt, ist der Vor-
schubwagen in bevorzugter Ausflhrungsform der-
art ausgebildet, daB die gesamte Einspanneinrich-
tung so auf dem Vorschubwagen gelagert ist, daB
sie zumindest um eine horizontale Achse kippbar
ist. Dies kann derart realisiert sein, daB alle Ein-
spannmittel auf einem gemeinsamen Grundrahmen
angeordnet sind, der in Form einer Wippe um eine
quer zur Vorschubrichtung verlaufende horizontale
Achse auf dem Vorschubwagen verschwenkbar ist.

Eine entsprechende Ausbildung mit einer senk-
rechten Drehachse 148t sich zusdtzlich zu einer
parallelen Querverfahrbarkeit der Einspanneinrich-
tung auch fur das Verschwenken eines Baumstam-
mes in einer horizontalen Ebene vorsehen.

Am Vorschubwagen k&nnen zusitzlich Mittel
vorgesehen sein, mit denen sich der Baumstamm
nach L8sen der Einspannmittel drehen und in einer
gednderten Bearbeitungsstellung wieder einspan-
nen 4Rt

An der Bearbeitungsstrecke der erfindungsge-
méBen Gesamtvorrichtung sind die die Werkzeuge
tragenden Antriebseinheiten zweckmiBigerweise
derart angeordnet, daB sie dicht bzw. llckenlos
aufeinander folgen. Vorteilhaft kann es sein, die
Antriebseinheiten bezliglich ihrer SockelmaBe oder
ihrer verfahrbaren Fihrung in Modulbauweise zu
standardisieren, damit sie wahlweise in unter-
schiedlichen Positionen an der Bearbeitungsstrecke
installiert werden bzw. ausgetauscht werden kon-
nen.

Eine sinnvolle Anordnungsfolge besteht darin,
daB die erste Antriebseinheit mit ein oder zwei
Spanerk&pfen zum Anflachen der AuBenseite eines
Baumstammes, die zweite Anfriebseinheit mit zwei,
vorzugsweise um senkrechte Wellen rotierbaren
Eckenfrdsern versehen ist, die von oben und unten
baumrandige Ecken ausfrisen k&nnen, und die
dritte Antriebseinheit mit zwei um horizontale Wel-
len rotierbaren, in Vorschubrichtung etwas versetzt
zueinander angeordneten Kreissdgebldttern, die
durch einen senkrechten Schnitt ein Brett vom
Stamm abtrennen k&nnen. Bei einem ersten Durch-
gang des Baumstammes durch die Bearbeitungs-
strecke k&nnen alle drei Antriebseinheiten in Ar-
beitsposition sein. Fir einen zweiten Durchgang
wird die erste Antriebseinheit mit den Spanern in
Ruhestellung gebracht, die Eckenfraser etwas aus-
einandergefahren und die Einspanneinrichtung auf
den Vorschubmitteln etwas dichter an die Werkzeu-
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ge gefahren, um in einem &hnlichen Bearbeitungs-
gang dann ein zweites Brett vom Stamm abzutren-
nen. Dies kann sich wiederholen.

Es ist natlirlich auch md&glich, unter Beibehal-
tung der Werkzeugeinstellung den Stamm vor dem
nidchsten Durchgang auf dem Vorschubwagen zu
drehen, um ein entsprechendes Brett beispielswei-
se in einer um 90° gedrehten Position des Stam-
mes oder an dessen gegeniberliegender Seite frei-
zulegen und abzutrennen.

Eine fir Trennsdgen vorgesehene Antriebsein-
heit kann auch mit Sigewellen ausgeristet sein,
die zur Aufnahme mehrerer in wihlbarem gegen-
seitigen Abstand anordenbarer S&geblitter zum
Abtrennen von gleichzeitig mehreren Brettern ein-
gerichtet sind. Solche Ausflihrungen sind bekannt.

Nach der erfindungsgemiBen Konzeption der
Vorrichtung ist es aber auch mdglich, bei einem
Durchgang des Baumstammes durch die Bearbei-
tungsstrecke nur eine Antriebseinheit in Arbeitsstel-
lung zu bringen, um beim ndchsten Durchgang
eine andere auszuwdhlen.

Bezliglich der Vielfalt der einzelnen Werkzeug-
typen ist es durchaus auch md&glich, eine Werkzeu-
geinheit mit einem stationdren Messer vorzusehen,
um beim Vorbeibewegen des Baumstammes an
dem Messer vom Stamm ein diinnes Brett spanlos
abzutrennen. Da ein solches Messer keines eige-
nen Antriebes bedarf, steht hier der Ausdruck
"Werkzeugeinheit" stellvertretend flir Antriebsein-
heit. Auch die mit einem Messer versehene Werk-
zeugeinheit soll entsprechend den anderen An-
friebseinheiten zwischen einer Arbeits- und einer
Ruhestellung hin- und herbewegbar sein.

Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung unter Hinweis auf die beigefligten Zeich-
nungen im einzelnen erldutert.

In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 eine Kompaktanlage zum Herstellen
von Holzerzeugnissen aus Stammbholz
in schematischer Seitenansicht,
eine schematische Draufsicht auf die
Anlage nach Fig. 2,
eine Draufsicht entsprechend Fig. 2,
bei der sich der Vorschubwagen flr
das Stammholz in der Bearbeitungs-
strecke befindet,
eine schematische Stirnseitenansicht
gegen die Schnittlinie A-A in Fig. 3,
eine schematische Stirnseitenansicht
gegen die Schnittlinie B-B in Fig. 3,
eine schematische Stirnseitenansicht
gegen die Schnittlinie C-C in Fig. 3,
eine schematische Stirnseitenansicht
gegen die Schnittlinie D-D in Fig. 3,
und
eine andere Ausflihrungsform eines
Vorschubwagens.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4
Fig. 5
Fig. 6

Fig. 7

Fig. 8
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Die in Fig. 1 in schematischer Seitenansicht
und in Fig. 2 in schematischer Draufsicht darge-
stellte Kompaktanlage zum Herstellen von Holzer-
zeugnissen aus Stammbholz weist eine Vorschub-
bahn 2 auf, die im Ausflhrungsbeispiel als ein
geradliniger Gleisschienenabschnitt ausgebildet ist.
Auf diesem Gleisschienenabschnitt 3 ist ein Vor-
schubwagen 4 hin und zurlick verfahrbar angeord-
net, der zur Aufnahme eines zu bearbeitenden
Baumstammes 6 vorgesehen ist. Ein Teil der Vor-
schubbahn 2 bildet eine Bearbeitungssirecke 8,
entlang der seitlich von der Vorschubbahn 2 eine
Folge von Antriebs- bzw. Bearbeitungseinheiten 10-
16 angeordnet ist, die auf ihrer der Vorschubbahn
2 zugewandten Vorderseite mit unterschiedlichen
Bearbeitungswerkzeugen bestlickt sind. Die einzel-
nen Anfriebseinheiten sind quer zur Richtung der
Vorschubbahn 2 einzeln zwischen einer Arbeitsstel-
lung an der Vorschubbahn und einer von der Vor-
schubbahn entfernten Ruhestellung verfahrbar sind,
was in Fig. 2 schematisch durch Pfeile 18 ange-
deutet ist. In der Darstellung der Fig. 2 befinden
sich alle Antriebseinheiten in Arbeitsstellung.

Im Ausflihrungsbeispiel ist die in Vorschubrich-
tung des Vorschubwagens 4 zuerst angeordnete
Antriebseinheit 10 mit zwei Zerspanungsk&pfen 20
versehen, die in horizontaler Richtung zueinander
versetzt und in ihren Arbeitsbereichen in vertikaler
Richtung Uberlappend angeordnet sind. Solche
Zerspanungskdpfe sind bekannt und dienen dem
Anflachen einer Seite des Baumstammes, wobei
das abgearbeitete Holzmaterial in Form von Hack-
schnitzeln anfillt. Die ndchste Antriebseinheit 12 ist
mit zwei vertikal Ubereinander angeordneten Ek-
kenfrisern 22 ausgerlstet, die um vertikale Wellen
rotierbar sind. Die beiden Fréser sind in ihrem
Abstand relativ zueinander verstellbar. Sie dienen
dazu, im Holzstamm zwei Eckbereiche auszufrd-
sen, die die Schmalseiten eines nachfolgend abzu-
trennenden Seitenbrettes freilegen. Die Eckenfriser
sind an ihrem Umfang mit (nicht dargestellten)
Hackmessern versehen, mit denen auch das aus-
gearbeitete Eckenmaterial in Hackschnitzel Uber-
fihrt werden kann. Sie k&nnen zusétzlich an ihren
einander zugewandten Seiten noch ein Feinbear-
beitungswerkzeug aufweisen, mit dem die Seitenk-
anten des freigelegten Brettes unmittelbar eine
Fein- oder Sdgeschnittbearbeitung erfahren. Auch
diese Werkzeugausbildung und -anordnung ist be-
kannt.

Die Antriebseinheit 14 ist mit zwei Kreissdge-
blattern 24 versehen, die ebenfalls in horizontaler
Richtung versetzt und in ihren Eingriffsbereichen
vertikal leicht Uberlappend angeordnet sind, damit
ein vom Stamm abzutrennendes Seitenbrett voll-
stdndig geldst wird. Die Wellen der Kreissdgebldt-
ter k&nnen auf bekannte Art und Weise auch mit
mehreren im Abstand voneinander positionierten
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Kreissdgebldttern versehen sein, um gleichzeitig
mehrere Seitenbretter abzutrennen. Die letzte an-
triebslose und daher als Bearbeitungseinheit 16
bezeichnete Einheit trdgt ein stationdres Schneid-
messer 26, mit dem durch reines Schneiden ein
Seitenbrett von einem vorbeibewegten Baumstamm
abgetrennt werden kann.

Der Vorschubwagen 4 ist mit einer Einspann-
einrichtung fir einen Baumstamm versehen, die
insgesamt mit der Bezugsziffer 28 bezeichnet ist.
Die Einspanneinrichtung 28 weist einen Grundrah-
men 30 auf, der auf dem mit Rddern 32 versehe-
nen Chassis 34 in einer Richtung quer zur Vor-
schubbahn verfahrbar ist, was durch die Pfeile 36
in Fig. 2 angedeutet ist. Die Querverstellbarkeit des
Grundrahmens 30 kann durch einen (nicht gezeig-
ten) am Vorschubwagen 4 vorgesehenen motori-
schen oder fluidbetriebenen Antrieb erfolgen.

Die Einspanneinrichtung 28 weist weiterhin
zwei in Richtung der Vorschubbahn voneinander
beabstandete und auf dem Grundrahmen 30 ange-
brachte Einspannmittel 38 auf, die mit einer HO-
henverstellung versehen sind, welche in Fig. 1
durch die Pfeile 40 angedeutet ist. Wie die Ein-
spannmittel 38 im Ausflihrungsbeispiel grundsitz-
lich ausgebildet sind, ergibt sich aus den Fig. 4-6.
Die Anspannmittel 38 weisen jeweils einen Stinder
40 auf, der mit einem in vertikaler Richtung schlieB-
baren Greiferpaar 44 versehen ist, dessen beide
Arme mittels Fluidzylindern 46 betitigbar sind. Da-
durch, daB im Ausflihrungsbeispiel flr jeden Arm
des Greiferpaares 44 ein getrennter Zylinder 46
vorgesehen ist, lassen sich die Arme des Greifer-
paares nicht nur gemeinsam schlieBen sondern
auch einzeln bewegen, wodurch eine gezielte H6-
heneinstellung des Baumstammes 6 mdglich ist.
Zu diesem Zweck k&nnen die Zylinder 46 mit
(nicht dargestellten) Positionssteuereinrichtungen
versehen sein. Der Fluidantrieb kann beispielswei-
se derart vorgesehen sein, daB das Greiferpaar
mittels der Fluidzylinder 46 geschlossen wird, zu-
sdtzlich aber auch noch eine Vertikalbewegung des
Greiferpaares als ganze Einheit mdglich ist.

Mittels der Hohenverstellbarkeit 40 (Greiferpaa-
re 44) laBt sich die Achse eines eingespannten
Baumstammes 6 in einer vertikalen Ebene in ge-
wiinschter Weise ausrichten. Um flir eine solche
Ausrichtung optimale Vorgaben zu ermitteln, ist am
Eingang der Bearbeitungsstrecke 8, also vor der
ersten Antriebseinheit 10, eine elektronische MeB-
einrichtung 48 vorgesehen, mit der der Baum-
stamm 6 wihrend seiner Vorbeibewegung auf dem
Vorschubwagen 4 in seiner Lage vermessen wird.
Die elekitronische MeBeinrichtung 48 kann auch an
anderer Stelle der Vorschubbahn 2, insbesondere
in groBerem Abstand von der Bearbeitungsstrecke
8 angeordnet sein. MeBeinrichtungen der hierflr
geeigneten Art sind bekannt. Das MeBergebnis

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

kann ausgenutzt werden, um automatisch auf die
Hohenverstellbarkeit der Einspannmittel 38 einzu-
wirken.

Die Fig. 3-7 zeigen den Arbeitseinsatz der ein-
zelnen Werkzeuge am Baumstamm 6. Unter Hin-
weis auf Fig. 4 sei vorab erwdhnt, daB der Baum-
stamm 6 durch die Greiferpaare 44 im wesentli-
chen seitlich von seiner Mittelachse gehalten ist,
und zwar auf derjenigen Seite, die der flir den
Werkzeugeingriff vorgesehenen Seite abgewandt
ist. In der Draufsicht der Fig. 3 befindet sich der
Vorschubwagen 4 mit dem Baumstamm 6 in der
Bearbeitungsstrecke, d.h., eine Anzahl von Werk-
zeugen befindet sich in Eingriff mit dem Baum-
stamm. Der Fig. 3 ist auch zu entnehmen, daB der
Baumstamm, bezogen auf eine horizontale Ebene,
nicht so eingespannt ist, daB seine Achse in Rich-
tung der Vorschubbahn 2 verlduft, sondern daB
vielmehr seine in Bearbeitung befindliche Seite pa-
rallel zur Vorschubbahn 2 ausgerichtet ist. Die Ver-
stelim&glichkeiten auf dem Vorschubwagen 4 se-
hen eine solche Ausrichtbarkeit absichtlich vor. Auf
die Griinde dafiir wurde in der Beschreibungsein-
leitung hingewiesen. In der Darstellung der Fig. 3
befindet sich die Bearbeitungseinheit 18 mit dem
Schneidmesser 26 in Ruhestellung. Die Antriebs-
einheiten 10, 12 und 14 befinden sich alle in Ar-
beitsstellung und ihre Werkzeuge freten in dieser
Folge nacheinander mit dem Baumstamm 6 wih-
rend dessen Vorschubbewegung entlang der Gleis-
schienen 3 in Bearbeitungseingriff.

Die stirnseitigen Ansicht der Fig. 4-6 zeigen die
einzelnen, aufeinanderfolgenden  Bearbeitungs-
schritte. Aus Fig. 4 ist zu erkennen, daB8 dort der
Baumstamm mittels der Spaner 20 an seiner der
Antriebseinheit 10 zugewandten Seite angeflacht
wird. Fig. 5 stellt den nachfolgenden Eingriff der
Eckenfrdser 22 der Antriebseinheit 12 dar. Von
oben und unten werden je eine baumrandige Ecke
aus dem Stamm ausgefrist, wodurch ein abzutren-
nendes Seitenbrett 50 an seinen Kanten freigelegt
wird. Fig. 6 zeigt schlieBlich, wie dieses Seitenbrett
50 mittels der Kreissdgebldtter 24 vom Baum-
stamm 6 abgetrennt wird.

Dieser Vorgang kann sich flir ein weiteres Sei-
tenbrett wiederholen, wobei die Antriebseinheit 10
mit den Spanern jedoch in Ruhestellung verfahren
und die Eckenfrdser 22 der Antriebseinheit 12 auf
einen groBeren Abstand einzustellen sind. Der Be-
wegungsablauf des Grundrahmens 30 der Einstell-
einrichtung 28 ist in Fig. 2 durch die Pfeilfolge 52
angedeutet. Nach einer Entlangbewegung des
Baumstammes 6 an den Werkzeugen wird die Ein-
spanneinrichtung 28 flir den Riickiransport des
Wagens 4 auf diesem in Querrichtung um eine
bestimmte Strecke von den Werkzeugen wegbe-
wegt, um fir einen erneuten Vorschub zuerst wie-
der den Werkzeugen genéhert zu werden.



11 EP 0 634 254 A1 12

Es ist selbstverstandlich mdglich, den Baum-
stamm 6 vor einem erneuten Bewegen durch die
Bearbeitungsstrecke 8 in der Einspanneinrichtung
28 zu drehen, um den nichstfolgenden Bearbei-
tungsschritt an einer anderen Seite des Baumstam-
mes vorzunehmen. Auch ist die Bearbeitungsfolge
keineswegs darauf festgelegt, in der in den Fig. 3-6
dargestellten Reihenfolge abzulaufen. Vielmehr
kénnen alle Antriebs- und Bearbeitungseinheiten
einzeln oder in ausgewdhlter Folge in Arbeitsstel-
lung gebracht werden. In Fig. 7 ist der Fall gezeigt,
daB sich die Bearbeitungseinheit 16 mit dem
Schneidmesser 26 in Eingriff mit dem Holzstamm 6
befindet, um ein Seitenbrett abzuschneiden anstatt
zu ségen. Die vorangehenden Bearbeitungsstufen
kénnen wie in Fig. 3 dargestellt erfolgen, namlich
zuerst Anflachen und Eckenausfrdsen. Die Ecken
kénnen von Anfang an auch so tief gehalten wer-
den, daB aus dem freigelegten Stammabschnitt
nacheinander mehrere diinne Bretter abgeschnitten
oder mehrere Bretter gleichzeitig durch S&ge-
schnitt abgetrennt werden. Es ist beispielsweise
auch mdoglich, durch mehrmaligen, aufeinanderfol-
genden Einsatz der Eckenfrdser in unterschiedli-
chen Abstandsstellungen Stufenecken auszuarbei-
ten, um so unter besserer Ausnutzung des Stamm-
querschnittes mehrere Bretter unterschiedlicher
Breite gleichzeitig abzutrennen.

Wie aus den Beispielen erkennbar ist, bietet
die beschriebene Kompaktanlage eine sehr hohe
Flexibilitdt in den Bearbeitungsmdoglichkeiten, ohne
den Investitionsaufwand einer groBen Anlage zu
erfordern.

In Fig. 8 ist schlieBlich eine abgewandelte und
bevorzugte Ausflhrungsform eines Vorschubwa-
gens 4 dargestellt, bei dem ein Grundrahmen 54
einer Einspanneinrichtung um eine horizontale und
quer zur Vorschubbahn verlaufende Achse 56 kipp-
bar auf dem Chassis des Wagens gelagert ist,
wodurch sich die horizontale Ausrichtung der Ach-
se des Baumstammes 6 auf einfache Weise korri-
gieren 14Bt. Als Stellantrieb fiir die Kippbewegung
ist lediglich einseitig ein Fluidzylinder 58 vorgese-
hen, der mit entsprechenden Ansteuereinrichtun-
gen ausgerUstet sein kann. Bei dieser Ausfih-
rungsform ist es ohne weiteres mdglich, zur siche-
reren und festeren Haltung eines Baumstammes 6
mehr als zwei Einspannmittel 38 vorzusehen, deren
Greifarme dann lediglich fiir eine SchlieBbewegung
vorgesehen zu werden brauchen, ohne hier auch
eine Steuerung fiir die H8henlage zu integrieren.

Der Antrieb des Vorschubwagens 4 entlang der
Vorschubbahn 2 kann auf bekannte Art und Weise
erfolgen, beispielsweise auch durch einen Zahnst-
angenantrieb, wie er von Zahnradbahnen her be-
kannt ist. Die Antriebsmittel flir den Vorschubwa-
gen 4 sind in den Zeichnungen nicht dargestellt.
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Wie den Zeichnungen zu entnehmen ist, sind
die Anfriebs- und Bearbeitungseinheiten schema-
tisch in gleicher GroBe dargestellt. Sie sind bevor-
zugt modulartig ausgebildet, so daB sie problemlos
durch andere ersetzt und auch in ihrer Reihenfolge
entlang der Bearbeitungsstrecke 8 in unterschiedli-
cher Anordnung positioniert werden k&nnen.

Grundsdtzlich lieBe sich die Vorrichtung auch
so ausbilden, daB Bearbeitungsschritte ebenfalls
beim Rickholweg des Vorschubwagens ausgefiihrt
werden k&nnen. Wegen eventueller Richtungsab-
hingigkeit der Werkzeuge wiren dann entspre-
chend ausgebildete Antriebseinheiten jeweils in Ar-
beitsstellung zu verfahren.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zum Herstellen von Holzerzeugnis-
sen aus Stammholz mit Vorschubmitteln zur
Aufnahme eines Baumstammes, die zusam-
men mit dem Baumstamm entlang einer im
wesentlichen in Ldngsrichtung des Baumstam-
mes verlaufenden Vorschubbahn bewegbar
sind, welche eine Bearbeitungsstrecke mit ei-
ner Folge von an dieser angeordneten Werk-
zeugen einschlieBt, die mit einem entlang der
Bearbeitungsstrecke bewegten Baumstamm in
Bearbeitungseingriff bringbar sind, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Vorschubmittel entlang
der allgemein gradlinig und begrenzt ausgebil-
deten Vorschubbahn vor- und zurlickbewegbar
sind und daB die Werkzeuge jeweils einzeln
oder - bei Eingriff in den Baumstamm von zwei
Seiten mit gleichen Werkzeugen - gegebenen-
falls auch paarweise von entlang der Bearbei-
tungsstrecke angeordneten Antriebseinheiten
getragen sind, die quer zur Vorschubbahn
zwecks wahlweisen Einsatzes zwischen einer
Arbeitsstellung an der Bearbeitungsstrecke und
einer von der Bearbeitungsstrecke beabstande-
ten Ruhestellung verfahrbar sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Vorschubmittel fir die Auf-
nahme eines Baumstammes mit einer Ein-
spanneinrichtung versehen sind, die einen ein-
gespannten Baumstamm an einer seiner
Langsseiten flir den Bearbeitungseingriff der
Werkzeuge frei 14Bt, und daB die Werkzeuge
ausschlieBlich an einer Seite der Bearbeitungs-
strecke angeordnet und von dieser Seite her
mit der freien Seite des Baumstammes in Ein-
griff bringbar sind.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Vorschubbahn ein
Gleisabschnitt ist und die Vorschubmittel als
gleisgebundener Transportwagen ausgebildet
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sind.

Vorrichtung nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Einspanneinrichtung
auf den Transportmitteln quer zur Vorschub-
bahn, insbesondere gesteuert, verfahrbar ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriiche 2-4, dadurch gekennzeichnet, daB als
Vorschubmittel ein Vorschubwagen mit den
Merkmalen von mindestens einem der Anspri-
che 10 bis 12 vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Einspannmittel als zangenar-
tige Greiferpaare ausgebildet sind, die von der
den Woerkzeugen gegeniberliegenden Seite
der Bearbeitungsstrecke aus von oben und un-
ten mit einem Baumstamm in Eingriff bringbar
sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriiche 1-6, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Antriebseinheiten jeweils mit einem speziellen
Werkzeugtyp ausgeriistet sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriiche 1-7, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Antriebseinheiten bezliglich ihrer Sockel mo-
dulartig ausgebildet und in wahlweisen Positio-
nen entlang der Bearbeitungsstrecke installier-
bar sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriche 1-8, dadurch gekennzeichnet, daB
eine Folge von mindestens drei Arbeitseinhei-
ten mit unterschiedlichen Werkzeugtypen vor-
gesehen ist, von denen in Vorschubrichtung
der Vorschubmittel gesehen die erste Antriebs-
einheit mit ein oder zwei Spanern zum Anfla-
chen einer Baumstammseite, die zweite An-
triebseinheit mit Eckenfrdsern zum Ausfridsen
von baumrandigen Ecken und die dritte An-
friebseinheit mit mindestens einem Paar von
Sdgeblidttern zum Abtrennen eines oder meh-
rerer durch ausgefrdste Ecken begrenzter
Bretter ausgeristet sind.

Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriche 1-9, dadurch gekennzeichnet, daB in
mindestens einer Position an der Bearbei-
tungsstrecke eine antriebslose Bearbeitungs-
einheit mit einem Messer zum schneidenden
Erzeugen dlnner Bretter vorgesehen ist.

Vorschubwagen, insbesondere flir schienenge-
bundene, geradlinige Verfahrbarkeit, zur Ver-
wendung flr den Vorschub eines zu bearbei-
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12,

13.

14.

14

tenden Baumstammes in dessen L3ngsrich-
tung in einer Stammbholzbearbeitungsanlage,
mit einer Einspanneinrichtung flr einen Baum-
stamm, die mindestens zwei beabstandete Ein-
spannmittel aufweist, wobei mindestens eines
der Einspannmittel und/oder die gesamte Ein-
spanneinrichtung in einer horizontalen Ebene
derart verstellbar ist/sind, daB sich die Achse
eines eingespannten Baumstammes in einer
horizontalen Ebene in Bezug auf die Vorschub-
richtung des Wagens ausrichten 148t, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens eines der
Einspannmittel und/oder die gesamte Ein-
spanneinrichtung zusitzlich h6henverstellbar in
einer Weise ausgebildet ist, daB die Achse
eines eingespannten Baumstammes in ihrer
Neigungslage in einer vertikalen Ebene ver-
stellbar ist.

Vorschubwagen nach Anspruch 11, dadurch
gekennzeichnet, daB8 die Einspannmittel auf ei-
nem gemeinsamen Grundrahmen angeordnet
sind, welcher um eine quer zur Vorschubrich-
tung des Wagens verlaufende, horizontale
Schwenkachse kippbar auf dem Wagen gela-
gert ist.

Vorschubwagen nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB flir die Verstell-
barkeit der Einspannmittel und/oder der Ein-
spanneinrichtung positionssteuerbare Stellan-
triebe auf dem Wagen vorgesehen sind.

Verfahren zum Herstellen von Holzerzeugnis-
sen aus Stammholz, bei dem ein oder mehrere
Seiten eines Baumstammes angeflacht, parallel
zu einer dieser Anflachflichen gegebenenfalls
baumrandige Ecken ausgearbeitet und dann
ebenfalls parallel zu dieser Anflachfliche min-
destens ein Holzerzeugnis abgetrennt wird, da-
durch gekennzeichnet, daB der Baumstamm an
einer Seite mantellinienparallel angeflacht wird
und eine weitere Bearbeitung, ndmlich gege-
benenfalls Ausarbeiten baumrandiger Ecken
und das Abtrennen von Holzerzeugnissen pa-
rallel zu dieser mantellinienparallelen Anflach-
flache ausschliellich an einer Seite des Baum-
stammes von dieser Anflachfliche ausgehend
erfolgt, und dieser Vorgang nach Abitrennen
einer gewissen Anzahl von Holzerzeugnissen,
ausgehend von einer anderen Seite des Baum-
stammes, vorzugsweise ausgehend von des-
sen dieser einen Seite gegeniiberliegenden
Seite aus wiederholt wird.
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