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(57)  Die Vorrichtung beschreibt eine Bandsage (1)
fir das Schneiden von Stammen, bei welcher die Band-
sage in Achsrichtung des Stammes verfahrbar ist, das
Sageband im wesentlichen horizontal geflhrt ist und der
Stamm (7) wahrend des Schneidvorganges gegen axia-
le Verschiebung gesichert ist. Es ist wenigstens ein quer

M8

Bandsage fiir das Schneiden von Stammen

zur Stammachse in Héhenrichtung positionierbarer und
parallel zur Schnittflache verschiebbarer Auswerfer (9)
vorgesehen, welcher das Schnittgut in eine Position ne-
ben dem Stamm abschiebt bzw. abwirft. Der Auswerfer
(9) ist von an einem héhenverstellbaren Balken festge-
legten Fluid-Zylinderkolbenaggregaten gebildet.

FIG. 2
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Bandsage fiir
das Schneiden von Stammen, bei welcher die Bandsa-
ge in Achsrichtung des Stammes verfahrbar ist, das S&-
geband im wesentlichen horizontal gefihrt ist und der
Stamm wéahrend des Schneidvorganges gegen axiale
Verschiebbung gesichert ist, sowie ein Verfahren zum
Sagen von Stammen mit einer Bandséage.

Eine Bandsage der eingangs genannten Art ist bei-
spielsweise der US-PS- 5035166 zu entnehmen. Das
im wesentlichen horizontal laufende S&geblatt wird ge-
meinsam mit einem Schlitten an die Stimseite eines
Stammes verfahren, und es wird auf diese Weise ein
Brett gesagt. Bei der bekannten Einrichtung ist der
Stamm héhenverstellbar festgelegt, so daf nach einem
ersten Schnitt und Zurlckfahren der Bandsage durch
Anheben des Stammes ein weiterer Schnitt vorgenom-
men werden kann und ein weiteres Brett gesagt wird.
Das jeweils gesagte Brett muB3 bei der bekannten Ein-
richtung handisch abtransportiert werden. Aus der DE-
28 03097 ist eine Brettentnahme und Stapeleinrichtung
bekannt geworden, bei welcher die Blocksage mit ei-
nem Brettabstreifer auf einem Fundament fixiert und ein
Schlitten mit einem Rundholzstamm auf Schienen senk-
recht zum Sageband bewegbar ausgebildet sind. Beim
Vorschub des Schlittens in eine Richtung erfolgt nun
durch das Sageband eine Schnittbildung im Stamm, wo-
nach bei der Ruckstellung in die Ausgangsposition das
geschnittene Brett auf einen Hebetisch abgestreift, mit-
tels eines Brettaufnahmekopfes erfa3t und quer zur Be-
wegungsrichtung des Schlittens verbracht wird. Bei die-
ser aufwendigen und einen groBBen Platzbedarf erfor-
dernden Einrichtung kénnen auch anfallende Schwart-
linge oder ausgeschnittene Holzbohlen durch Kippen
der Hebetischplatte abgerdumt werden. Eine weitere
Einrichtung zum Abnehmen und Wenden von Brettern
oder Balken an einer ortsfesten Horizontalsage mit ei-
nem hin- und hergehenden Blockwagen ist in der DE
-10 99 716 offenbart. Dabei erfolgt ein Abheben des ge-
schnittenen Brettes durch beidseitig in die Schnittfuge
einfihrbare Greiferhaken und/oder eine einseitig in die
Schnittfuge einfihrbare drehbare Greiferzange, die
nach dem Abheben sowohl in als auch quer zur Vor-
schubrichtung des Blockwagens verfahrbar sind.

Bei diesen bekannten Einrichtungen ist die Block-
bandsage so ausgebildet, daB ein Schnitt immer nur in
eine Bewegungsrichtung des Schlittens bzw. der Block-
bandsage moglich ist.

Die Erfindung zielt nun darauf ab, eine Blockband-
sage der eingangs genannten Art dahingehend weiter-
zubilden, daB ein automatischer Abtransport der
Schnittware erméglicht wird. Auf diese Weise soll die
Produktivitat verbessert werden und ein vollautomati-
scher Betrieb erméglicht werden. Zur Lésung dieser
Aufgabe besteht die erfindungsgemafe Ausbildung im
wesentlichen darin, daB wenigstens ein quer zur
Stammachse in Héhenrichtung positionierbarer und
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parallel zur Schnittflache verschiebbarer Auswerfer vor-
gesehen ist, welcher das Schnittgut in eine Position ne-
ben dem Stamm abschiebt bzw. abwirft. Dadurch, dafi
ein quer zur Stammachse in Héhenrichtung positionier-
barer und parallel zur Schnittflache verschiebbarer Aus-
werfer vorgesehen ist, wird es méglich, nach dem er-
folgten Schnitt und entsprechender Positionierung des
Auswerfers das Brett seitlich auszuschieben, wodurch
das Schnittgut in eine Position gelangt, in welcher ein
einfacher automatischer Abtransport mit konventionel-
len Transportmitteln bzw. Férdereinrichtungen méglich
ist. Prinzipiell wird bei einer derartigen Einrichtung ein
einzelner Baumstamm durch eine Férdereinrichtung in
den Aufspannbereich der Bandsé&ge transportiert und
mittels eines Blockwenders an vorgesehene Anschlage
angepreBt und damit in seiner Schnittlage festgelegt. Es
muB lediglich dafir gesorgt werden, da3 der Baum-
stamm gegen axiale Verschiebung gesichert ist. Wenn,
wie dies bei der erfindungsgeméaBen Bandsdge beson-
ders vorteilhaft ist, ein Sageblatt vorgesehen ist, wel-
ches beidseitig gezahnt ist, laBt sich sowohl beim Vor-
als auch beim Rucklauf der Blockbandsage ein Schnitt
vornehmen.

Eine besonders einfache Ausgestaltung des Aus-
werfers ist dann gegeben, wenn der Auswerfer von an
einem héhenverstellbaren Balken festgelegten Fluid-
Zylinderkolbenaggregaten gebildet ist. Eine Mehrzahl
derartiger Fluid-Zylinderkolbenaggregate kann hierbei
seitlich an das auszuschiebende, gesagte Brett ange-
stellt werden, wobei Fluid- Zylinderkolbenaggregate
den Vorteil aufweisen, daf sie sich in diesen Fallen selb-
standig an die Kontur des Brettes anpassen, solange
die ArbeitsrAume der Zylinderkolbenaggregate mitein-
ander verbunden sind. Es kann somit ein prazises,
achsparalleles Ausschieben des Schnittgutes bewirkt
werden, wobei insbesondere dann, wenn mit der glei-
chen Vorrichtung unterschiedliche Blockdurchmesser
bzw. Stammdurchmesser gesagt werden sollen, mit
Vorteil die Abwurfhdhe den jeweiligen Erfordernissen
angepaft werden kann. Zu diesem Zweck ist mit Vorteil
die Ausbildung so getroffen, daB an der dem Auswerfer
abgewandten Seite des Stammes in Auswurfrichtung
wenigstens eine schwenkbare Querférdereinrichtung
angeordnet ist, welche in eine Position absenkbar ist, in
welcher das Schnittgut auf einem Langsférderer fir das
Schnittgut aufliegt. Eine derartige schwenkbare Quer-
férdereinrichtung kann im Falle von groBen Stamm-
durchmessern beispielsweise angehoben werden, so
daB nur eine geringe Abwurfhdhe entsteht. Nach der
Abférderung in die Position, in welcher ein weiterer Ab-
transport parallel zur Langsachse des Stammes erfol-
gen kann, kénnen derartige schwenkbare Querférderer
ausgeschwenkt werden, so daf3 der Langsférderer das
Schnittgut unbehindert abférdern kann. Ein vollautoma-
tischer Schnittbetrieb, bei dem auch das Schnittbild pro-
grammiert werden kann, 148t sich im Zusammenhang
mit dem erfindungsgemaBen Auswerfer mit Vorteil da-
durch erreichen, daf3 der Auswerfer mit einer Steuerein-
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richtung verbunden ist, welche mit der Steuerung der
Bewegung der Bandsage gekoppelt ist. Eine derartige
Koppelung soll beispielsweise bewirken, daB der Aus-
stoBvorgang immer nur dann vorgenommen wird, wenn
ein Schnitt zu Ende gefihrt ist und die Blockbandsage
auBer Eingriff mit dem Stamm ist. Auf diese Weise kann
vor allen Dingen verhindert werden, daf3 der Auswerfer
bei seiner Arbeitsbewegung mit Teilen der Bandsage
kollidiert.

Um den Stamm flir den S&gevorgang in axialer
Richtung unverrlickbar festzulegen, ist mit Vorteil die
Ausbildung so getroffen, daB fur die Sicherung des
Stammes gegen axiale Verschiebung Halteklauen oder
Haltehaken vorgesehen sind, deren Betatigungsein-
richtung mit der Steuerung des Auswerfers gekoppelt
ist. Die entsprechende Greifeinrichtung ist hierbei hori-
zontal und vertikal anstellbar und ergreift den Baum-
stamm an der Unterseite. Nach erfolgter Verspannung
wird die Position des Baumstammes flr den Schneid-
vorgang auf diese Weise gesichert, wobei ein vollauto-
matischer Betrieb dadurch gewahrleistet ist, daf3 dann,
wenn das letzte Brett ausgeschoben werden soll, die
Halteklauen bzw. Haltehaken durch die entsprechende
Koppelung der Steuerung auf3er Eingriff mit dem unter-
sten Brett des Baumstammes gebracht werden, um die
Abférderung nicht zu behindern.

Fir eine vollautomatische Arbeitsweise, bei wel-
cher vorprogrammierte Schnittbilder in beliebiger Weise
ausgefihrt werden, ist mit Vorteil die Ausbildung so ge-
troffen, daB im Bereich der absenkbaren Halteklauen
bzw. Haltehaken wenigstens ein schwenkbarer Quer-
férderer vorgesehen ist, wobei vorzugsweise die Antrie-
be der Querférderer als reversierbare Antriebe ausge-
bildet sind. Damit ist ein sicherer Abtransport der
Schnittware bei kleinen Stammdurchmessern auf den
nachfolgenden Langsférderer gegeben. Mit Hilfe einer
weiters vorgesehenen Blockwendeeinrichtung kann der
Block in der Schneidposition um seine Achse gedreht
werden, so daB3 beispielsweise Kanthdlzer geschnitten
werden kénnen. Durch die reversierbare Ausbildung der
Antriebe kénnen auch bereits abgelegte Bretter wieder-
um zuriick in eine Schneidposition geférdert werden, so
daf3 ein beliebiges Schnittbild realisiert werden kann,
solange entsprechende Halteeinrichtungen flr die Fest-
legung des Stammes bzw. der bereits geschnittenen
Bretter in der Schneidposition vorgesehen sind.

Das erfindungsgegeméaBe Verfahren zum Zersagen von
Stdmmen mit einer Bandséage ist hierbei dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 die Bandsage reversierbar in Langs-
richtung des Stammes verfahrbar ist, da3 nach einem
Schnitt in Richtung der Achse des Stammes die Band-
sage abgesenkt wird und nach einer Bewegungsum-
kehr ein weiterer Schnitt vorgenomen wird und dafB Aus-
werfer in Abhangigkeit von der Absenkung der Bandsa-
ge positioniert werden und im Zeitbereich der Bewe-
gungsumkehr der Bandsage betéatigt werden. Eine der-
artige Verfahrensfuhrung erméglicht einen vollautoma-
tischen Betrieb einer Blockbandsage bei gleichzeitig ho-
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her Wirtschaftlichkeit, da ein Schnitt in beide Richtun-
gen vorgenommen werden kann.

Die Erfindung wird nachfolgend an eines in der
Zeichnung schematisch dargestellten Ausfihrungsbei-
spieles naher erlautert. In dieser zeigen Fig. 1 eine
schematische Seitenansicht der Gesamtanlage mit den
Zuférdereinrichtungen, Fig. 2 eine Seitenansicht der
Bandsage mit Details, Fig. 3 einen Grundri3 der Band-
sage ohne die Schneideinrichtung und Fig. 4 eine Sei-
tenansicht im Detail mit weiteren Abférdereinrichtun-
gen.

In Fig. 1 ist eine Blockbandsage 1 dargestellt, wel-
cher Uber Zuférdereinrichtungen 2 ein Stamm bzw. ein
Block zugefihrt wird. Die Bandsage mit ihrer Antriebs-
station ist mit 3 bezeichnet und relativ zu einem Grund-
rahmen 4 in Richtung des Doppelpfeiles 5 héhenver-
stellbar am Rahmen 4 festgelegt. Mit 6 ist schematisch
eine Vereinzelungseinrichtung bezeichnet, welche da-
fur Sorge tragt, daB der Blockbandsage 1 jeweils nur
ein Baumstamm 7 zugefihrt wird. Die Blockbandsage
1 ist in Langsrichtung des Stammes 7 verfahrbar am
Rahmen 4 abgestitzt. Die Abférdereinrichtung fiir das
Schnittgut ist schematisch mit 8 angedeutet. Mit 9 sind
hydraulische Zylinderkolbenaggregate angedeutet,
welche nach Positionierung in der entsprechenden Hb-
henlage entsprechend dem Doppelpfeil 5 in horizontaler
Richtung ausgefahren werden kénnen, sodaB ein jeweil
geschnittenes Brett des Stammes 7 auf die Abférder-
einrichtung 8 gelangen kann.

Wie in Fig. 2 ersichtlich, gelangt das Schnittgut 10
Uber eine mehr oder minder groBe Abwurfhéhe auf die
Transportrollen 11 der Abférdereinrichtung 8. Mit 12 ist
eine Blockwendeeinrichtung mit einem entsprechenden
Querhub 13 ersichtlich, wobei Klauen 14 auf einem
Schlitten in einer Position verfahren werden kénnen, in
welcher der Block 7 sicher gehalten ist.

Die Blockwendevorrichtung 12 ist als Querférderer
mit Mitnehmern ausgebildet und kann Uber ein hydrau-
lisches Zylinderkolbenaggregat 15 in Hdéhenrichtung
verschwenkt werden, wodurch jede beliebige Schnittpo-
sition sicher eingenommen werden kann.

Das hydraulische Zylinderkolbenaggregat 9 des
Auswerfers ist mit einem vertikalen Anstellzylinder 16
verbunden, wodurch die jeweilige Héhenlage exakt ein-
genommen werden kann. Mit 17 ist ein hdhenverstell-
barer Anschlag flr den Block 7 angedeutet. Die hydrau-
lischen Zylinderkolbenaggregate 9 des Auswerfers kén-
nen in die unterste Position 9' abgesenkt werden, bei
welcher der seitlichen Zufihrung eines Blockes 7 keine
wie immer gearteten Hindernisse im Wege stehen.

Wie sich aus der Draufsicht nach Fig. 3 ergibt, sind
die hydraulischen Zylinderkolbenaggregate 9 mit einer
gemeinsamen Abwurfleiste 18 verbunden, und es sind
in der Draufsicht im Bereich, der Abférdereinrichtung 8
zusatzliche Querforderer 19 ersichtlich, welche in Ho-
henrichtung angestellt werden kénnen, wie sich dies
aus Fig. 4 ergibt.

In Fig. 4 sind diese zuséatzlichen Querférderer 19im
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Bereich der Abférdereinrichtung 8 mittels eines hydrau-
lischen Zylinderkolbenaggregates 20 in Héhenrichtung
schwenkbar, so daf3 die Abwurfhéhe flr das Schnittgut
10 entsprechend eingestellt werden kann. Im Fall ex-
trem kleiner Durchmesser kann dieser zuséatizliche
Querférderer 19 in seiner abgesenkten Position verblei-
ben, und es erfolgt der Abwurf auf die Querférderer 22
im Bereich der Halteeinrichtungen 14. Durch entspre-
chende Anstellung dieser Querférdereinrichtung 22
durch das hydraulische Zylinderkolbenaggregat 15
kann eine entsprechende Ubergabe an die Abférderein-
richtung 8 sichergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Bandsage (1) fir das Schneiden von Stdmmen, bei
welcher die Bands&ge in Achsrichtung des Stam-
mes verfahrbar ist, das Sageband im wesentlichen
horizontal gefihrt ist und der Stamm wahrend des
Schneidvorganges gegen axiale Verschiebung ge-
sichert ist, dadurch gekennzeichnet, daB wenigsten
ein quer zur Stammachse in Héhenrichtung positio-
nierbarer und parallel zur Schnittflache verschieb-
barer Auswerfer (9) vorgesehen ist, welcher das
Schnittgut (10) in eine Position neben dem Stamm
(7) abschiebt bzw. abwirft.

2. Bandsage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daf3 der Auswerfer (9) von an einem hdéhenver-
stellbaren Balken festgelegten Fluid-Zylinderkol-
benaggregaten gebildet ist.

3. Bandsage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB an der dem Auswerfer (9) abge-
wandten Seite des Stammes (7) in Auswurfrichtung
wenigstens eine schwenkbare Querférdereinrich-
tung (19) angeordnet ist, welche in eine Position ab-
senkbar ist, in welcher das Schnittgut auf einem
Langsférderer (8) flr das Schnittgut (10) aufliegt.

4. Bandsage nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 der Auswerfer (9) mit einer Steu-
ereinrichtung verbunden ist, welche mit der Steue-
rung der Bewegung der Bandsé&ge (1) gekoppelt ist.

5. Bandsage nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB fiir die Sicherung des
Stammes (7) gegen axiale Verschiebung Halteklau-
en oder Haltehaken (14) vorgesehen sind, deren
Betatigungseinrichtung mit der Steuerung des Aus-
werfers (9) gekoppelt ist.

6. Bandsage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daf3 im Bereich der absenk-
baren Halteklauen (14) bzw. Haltehaken wenig-
stens ein schwenkbarer Querférderer (22) vorgese-
hen ist.
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7.

Bandsage nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daf3 die Antriebe der Quer-
férderer (19, 22) als reversierbare Antriebe ausge-
bildet sind.

Verfahren zum S&gen von Stdmmen mit einer
Bandséage, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Band-
sage (1) reversierbar in Langsrichtung des Stam-
mes (7) verfahrbar ist, daB nach einem Schnitt in
Richtung der Achse des Stammes die Bandsage
abgesenkt wird und nach einer Bewegungsumkehr
ein weiterer Schnitt vorgenommen wird und daf3 der
Auswerfer (9) in Abhangigkeit von der Absenkung
der Bandsage positioniert werden und im Zeitbe-
reich der Bewegungsumkehr der Bands&ge betétigt
werden.
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