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(54) Kappséagevorrichtung fiir Stammholz

(57) Die Erfindung betrifft eine Kappsagevorrich-
tung flr Stammholz (2) mit einem Einlaufférderer (1),
mit einer am stromabwarts gelegenen Ende des Ein-
laufférderers (1) angeordneten Zentriervorrichtung (8)
und mit einer stromabwarts folgenden Kappsageanord-
nung (3), wobei die Zentriervorrichtung (8) durch zwei
zur seitlichen Anlage am Stammholz (2) unter einer Vor-
spannung in den Férderweg des Einlaufiérderers (1)
bewegbare Walzeneinrichtungen (9, 10) aufweist, die
synchronisiert mit dem Einlaufférderer (1) antreibbar
sind und eine zum schlupffreien Transport des Stamm-
holzes (2) ausgebildete Oberflache aufweisen.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Kappsagevorrichtung far
Stammholz mit einem Einlaufférderer, mit einer am
stromabwaérts gelegenen Ende des Einlaufidrderers
angeordneten Zentriervorrichtung und mit einer strom-
abwarts folgenden Kappsageanordnung.

Eine derartige Kappségevorrichtung ist beispiels-
weise durch DE 94 01 780 U bekannt. Die Zentriervor-
richtung besteht dabei aus schwenkbar angeordneten
Klappen, die vor der Kappsageanordnung das Stamm-
holz von beiden Seiten mit gleichem Schwenkwinkel
ergreifen, um so das Stammbholz auf der Mitte des Ein-
laufférderers zu zentrieren, nachdem dieser zur Durch-
fuhrung eines Sageschnitts stillgesetzt worden ist. Die
Durchfuhrung des Schnittes erfolgt, nachdem das
Stammholz mit einer definierten Lange an der Kappsa-
geeinrichtung vorbeigefihrt worden ist, um einen
Stammholzabschnitt mit einer vorbestimmten Lange zu
erhalten. Hierzu kann das Stammholz vorher separat
vermessen und mit einem Rechner ein optimierter
Schnitt fur bendtigte Stammholzlangen bestimmten
Durchmessers ermittelt worden sein.

Eine gewisse Ungenauigkeit der durch den Sage-
schnitt hergestellten Lange des Stammholzabschnittes
entsteht dadurch, daB die Lange des abgesagten
Stammholzabschnittes durch die Vorférderlange des
Einlaufférderers bestimmt wird. Bekanntlich poltern
Stammhélzer auf Einlaufférderern, so daB ein gewisser
Schlupf zwischen dem Férderweg des Einlaufférderers
und dem tatsachlichen Férderweg des Stammholzes
entstehen kann, der zu einer Verringerung der Lange
des abgeschnittenen Stammbholzstiicks fuhrt. Dartber
hinaus besteht immer der Wunsch, die fir die Ablan-
gung der Stammholzabschnitte benétigte Zeit méglichst
zu verkirzen.

Ausgehend von der Problemstellung, eine Kappsa-
gevorrichtung hinsichtlich der genannten Nachteile zu
verbessern, ist eine Kappsagevorrichtung der eingangs
erwéhnten Art erfindungsgeman dadurch gekennzeich-
net, daB die Zentriervorrichtung durch zwei zur seitli-
chen Anlage am Stammholz unter einer Vorspannung in
den Forderweg des Einlaufférderers bewegbare Wal-
zeneinrichtungen aufweist, die synchronisiert mit dem
Einlaufférderer antreibbar sind und eine zum schlupi-
freien Transport des Stammholzes ausgebildete Ober-
flache aufweisen.

Die erfindungsgeméfe Ausbildung der Zentriervor-
richtung durch synchron mit dem Einlaufférderer ange-
triebene, einen schlupffreien Transport erméglichende
Walzeneinrichtungen vereinigt mehrere Funktionen.
Zum einen wird die Zentrierfunktion ausgefihrt, und
zwar bereits wahrend des Vorférderns des Stammhol-
zes auf dem Einlaufférderer, so daB keine separate Zeit
fir das Zentrieren des Stammholzes vor dem Séage-
schnitt und nach dem Stillsetzen des Einlaufférderers
benétigt wird. Dartber hinaus sorgt die Zentriervorrich-
tung zugleich dafiir, daB das Stammholz schlupffrei vor-
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geférdert wird, wobei die Walzeneinrichtungen nur die
Antriebskrafte zur Vermeidung des Schlupfes aufbrin-
gen mussen, da das Vorférdern des Stammholzes im
tbrigen durch den Ein-laufférderer bewirkt wird.

ZweckmaBigerweise sind die Walzeneinrichtungen
mit Stachelwalzen ausgebildet, die in dauerhafter und
einfacher Weise den schlupffreien Transport ermégli-
chen.

Die erfindungsgemaBe Kappsagevorrichtung a6t
sich zugleich zur Optimierung der Stammholzschnitte
verwenden, wenn die Walzeneinrichtungen MefBgeber
fur das MaB der Bewegung in den Férderweg des Ein-
laufférderers aufweisen und eine Auswertungseinrich-
tung zur Bestimmung des Durchmessers des
Stammholzes aus den Ausgangssignalen der MefBge-
ber vorgesehen ist. In diesem Fall kann durch die Zen-
triervorrichtung der Durchmesser des Stammholzes
standig ermittelt werden, wobei die Walzeneinrichtun-
gen vorzugsweise in den Férderweg schwenkbar und
die MeBgeber zur Bestimmung des Schwenkwinkels
ausgebildet sind.

Aus der standigen Bestimmung des Durchmessers
des Stammholzes wahrend des Transports kann in
einer Auswertungseinrichtung die Konizitat des bisher
durchgelaufenen Stammholzes bestimmt und die Koni-
zitat des Stammholzes auf der noch nicht durchgelaufe-
nen Restlange prognostiziert werden. Wenn die
Restlange des Stammholzes zusétzlich bestimmt wird,
kann mit diesen Angaben durch die Auswertungsein-
richtung mit Hilfe eines Rechners die Aufteilung des
gerade vorgeférderten Stammholzes im Hinblick auf die
benétigten Stammholzabschnittslangen optimiert wer-
den. Dadurch kann eine separate Vermessung des
Stammholzes, wie sie bisher haufig durchgeflhrt wor-
den ist, entfallen.

In einer einfachen Ausflihrungsform zur Ermittlung
der Restlange des Stammbholzes ist in einem definierten
Abstand zur Kappsageanordnung ein Sensor fur das
Vorhandensein von Stammholz angeordnet und der
Auswertungseinrichtung ein Signal des Sensors flr das
Ende des Stammholzes zur Bestimmung der Restlange
zufGhrbar.

Die Erfindung soll im folgenden anhand eines in der
Zeichnung dargestellten Ausflhrungsbeispiels naher
erlautert werden.

Die Zeichnung zeigt eine schematische Draufsicht
auf eine Kappsagevorrichtung mit einem Einlaufférde-
rer 1 in Form eines Férderbandes, auf dem Stammholz
2 in seiner Langsrichtung in Richtung auf eine Kappsa-
geeinrichtung 3 vorgeférdert wird (Pfeil A). Die Kappsa-
geeinrichtung 3 enthalt in bekannter Weise eine vertikal
und/oder horizontal verfahrbare Sage 4, Ublicherweise
in Form einer verschwenkbaren Kettensége oder einer
Kreissdge. Unmittelbar hinter der Sage 4 sind konische
Fuhrungsrollen 5 zur Abstitzung des Stammholzes 2
wahrend des Sageschnitts vorgesehen, die den Uber-
gang zu einem Abférderband 6 herstellen.

Die Zeichnung laBt am Eingang des Einlaufférde-
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rers 1 eine optische Detektionseinrichtung 7, vorzugs-
weise in Form eines Lichtgitters, erkennen, mit der die
Anwesenheit bzw. Abwesenheit von Stammholz 2 auf
der Hohe der Detektionseinrichtung 7 detektierbar ist.
Zu dem Zeitpunkt, zu dem das nachlaufende Ende des
Stammholzes 2 die optische Detektionseinrichtung 7
gerade verlaBt, weist das Stammholz 2 eine Restlange
X auf, die dem Abstand X zwischen der Sage 4 und der
optischen Detektionseinrichtung 7 gleicht.

Am stromabwadrts liegenden Ende des Einlauffér-
derers 1, also unmittelbar vor der Kappségeeinrichtung
3 ist eine Zentriervorrichtung 8 angeordnet, die aus in
den Férderweg des Einlaufforderers 1 mit Hebeln 9 ein-
schwenkbaren Stachelwalzen 10 besteht. Die Stachel-
walzen 10, die in der Zeichnung in einer
ausgeschwenkten Ruhestellung und in der im Betrieb
am Stammholz 2 anliegenden Arbeitsstellung darge-
stellt sind, werden im Betrieb standig unter Vorspan-
nung an das Stammholz 2 gedrickt. Eine
Auswertungseinrichtung 11 detektiert die aktuelle Win-
kelstellung der beiden Hebel 9 und ermittelt hieraus den
Abstand zwischen den Stachelwalzen 10, der dem
aktuellen Durchmesser Dx des Stammbholzes 2 am zur
Kappsageeinrichtung 3 gerichteten Ende des Stamm-
holzes 2 entspricht.

Die Auswertungseinrichtung 11 ermittelt (in Verbin-
dung mit einem Rechner) auch die Funktion der Veran-
derung des Durchmessers Dx Uber die Lange des
Stammholzes 2 und ist somit in der Lage, aus der extra-
polierten Konizitat des Stammbholzes 2 ein Modell des
Stammholzes 2 zu erstellen, mit dem die Durchmesser
des Stammholzes 2 auf der Restlange des Stammhol-
zes 2 prognostiziert und zur Optimierung der Schnitte
durch die Kappsageeinrichtung 3 verwendet werden.

Die Stachelwalzen 10 sind synchron mit dem Ein-
laufférderer 1 durch einen Antriebsmotor 12 angetrie-
ben, so daB sichergestellt ist, daB das Stammholz 2
nach der Ermittlung des Durchmessers Dx schlupffrei
zur Kappsageeinrichtung 3 vorgeférdert wird, so daB
Abléngfehler durch einen etwaigen Férderschlupf ver-
mieden werden. Die Zentriervorrichtung 8 erfiillt somit
eine Mehrfachfunktion, die nicht nur in dem Zentrieren
des Stammholzes 2 fur die Kappsageeinrichtung 3
besteht, sondern zugleich dem schlupffreien Transport
des Stammholzes 2 und zur Ermittlung des Durchmes-
sers Dx des Stammholzes 2 dient.

Patentanspriiche

1. Kappséagevorrichtung flr Stammholz (2) mit einem
Einlaufférderer (1), mit einer am stromabwarts
gelegenen Ende des Einlaufférderers (1) angeord-
neten Zentriervorrichtung (8) und mit einer strom-
abwarts folgenden Kappsageanordnung (3),
dadurch gekennzeichnet, daB die Zentriervorrich-
tung (8) durch zwei zur seitlichen Anlage am
Stammholz (2) unter einer Vorspannung in den For-
derweg des Einlaufférderers (1) bewegbare Wal-

5

10

20

25

30

35

40

45

50

55

zeneinrichtungen (9, 10)  aufweist, die
synchronisiert mit dem Einlaufférderer (1) antreib-
bar sind und eine zum schlupffreien Transport des
Stammholzes (2) ausgebildete Oberflache aufwei-
sen.

Kappségevorrichtung nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, daB die Walzeneinrichtungen (9,
10) mit Stachelwalzen (10) ausgebildet sind.

Kappségevorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, daB die Walzeneinrich-
tungen MeBgeber fir das MaB der Bewegung in
den Férderweg des Einlaufférderers (1) aufweisen
und daB eine Auswertungseinrichtung (11) zur
Bestimmung des Durchmessers (Dx) des Stamm-
holzes (2) aus den Ausgangssignalen der MeBge-
ber vorgesehen ist.

Kappséagevorrichtung nach Anspruch 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Walzeneinrichtungen (9,
10) in den Férderweg schwenkbar und daB die
MeBgeber zur Bestimmung des Schwenkwinkels
ausgebildet sind.

Kappségevorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Auswertungsein-
richtung (11) zur sténdigen Bestimmung des
Durchmessers (Dx) des Stammholzes (2) wahrend
des Transports und zur Steuerung der Kappséage-
anordnung (3) in Abhangigkeit von den ermittelten
Durchmesserwerten (Dx) und einer zusétzlich
bestimmten Restlange des Stammholzes (2) aus-
gelegt ist.

Kappséagevorrichtung nach Anspruch 5, dadurch
gekennzeichnet, daB in einem definierten Abstand
zur Kappsageanordnung (3) ein Sensor (7) fur das
Vorhandensein von Stammholz (2) angeordnet ist
und daB der Auswertungseinrichtung (11) ein
Signal des Sensors (7) fur das Ende des Stamm-
holzes (2) zur Bestimmung der Restldnge zufiihr-
bar ist.
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