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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Zer-
teilen eines Baumstamms gemafl dem Oberbegriff des
Anspruchs 1 der auf einem Langsférderer in einer
Langsrichtung hin und her verfahrbar ist, mit folgenden
Schritten:

a) Verfahren des Baumstamms auf dem Langsfor-
derer in einer zur Langsrichtung senkrechten Quer-
richtung zu einem Bearbeitungswerkzeug hin, bis
der Baumstamm eine Querposition zum Bearbei-
tungswerkzeug einnimmt, die einer vorgebbaren
Bearbeitungstiefe entspricht;

b) Bearbeiten des Baumstamms von seinem Um-
fang her mit dem Bearbeitungswerkzeug;

c) Zerteilen des Baumstammes in der Léngsrichtung,
indem der Baumstamm in mehreren Durchgéngen
in der Langsrichtung durch ein Bandsageblatt ge-
fuhrt wird.

[0002] Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung
zum Zerteilen eines Baumstamms gemaf dem Oberbe-
griff des Anspruchs 5 mit

a) einem Langsfoérderer, auf dem der Baumstamm
in einer Langsrichtung hin und her verfahrbar ist,

b) einem auf dem Langsforderer angeordneten
Querforderer, mit dem der Baumstamm auf dem
Langsférderer in einer zur Langsrichtung senkrech-
ten Querrichtung verfahrbar ist,

c) einem Bearbeitungswerkzeug, mit dem der
Baumstamm von seinem Umfang her bis zu einer
vorgegebenen Bearbeitungstiefe bearbeitbar ist,
wobei die Bearbeitungstiefe durch Verfahren des
Querférderers in der Querrichtung festlegbar ist,
und mit

d) einem Bandséageblatt zum Zerteilen des Baum-
stamms in der Langsrichtung, indem der Baum-
stamm in mehreren Durchgéangen in der Langsrich-
tung durch das Bandséageblatt hindurchgefihrt
wird.

[0003] Ein Verfahren und eine Vorrichtung der vorste-
hend genannten Art sind aus dem Dokument DE
7105947 U bekannt.

[0004] Umin Sagewerken Baumstdmme in Bretter zu
zerteilen, werden die Baumstamme Ublicherweise zu-
nachst auf einem in einer Langsrichtung verfahrbaren
Langsforderer befestigt und dann in mehreren Durch-
gangen mit schrittweise zunehmenden seitlichen Ver-
satz durch ein Bandsageblatt hindurchgefihrt, das Teil
eines feststehenden Bandsageaggregats ist. Um die

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Baumstamme auf dem Langsférderer schrittweise seit-
lich versetzen zu kénnen, ist ein Querférderer vorgese-
hen, der die Baumstdmme auf dem Langsforderer par-
allel in einer zur Langsrichtung senkrechten Querrich-
tung verschiebt.

[0005] Da die dadurch entstehenden Bretter noch die
Lange der Baumstdmme haben, missen sie entweder
nach dem Zerteilen oder noch vorher auf ihre Sollange
abgelangt werden. Im letztgenannten Fall wird dabei al-
lerdings nicht der gesamte Baumstamm in Querrichtung
durchtrennt, sondern es werden im Abstand der ge-
wunschten Brettlange sogenannte Kappschnitte ange-
bracht. Diese Kappschnitte verlaufen in Querrichtung
und haben eine vorgegebene Tiefe, die meist mehrere
Brettdicken betragt.

[0006] Zum Anbringen der Kappschnitte ist bei der
bekannten Vorrichtung eine Kappsage vorgesehen, die
entlang der Verfahrstrecke des Langsforderers ange-
ordnet ist. Die Kappsage weist ein vertikal verfahrbares
Kreissageblatt auf, das durch den Baumstamm hin-
durchgefiihrt werden kann. Da die Kappséage insgesamt
ortsfest ist, mul zur Festlegung der Schnittposition in
Langsrichtung und der Schnittiefe der Baumstamm
mafRgenau der Kappsage zugestellt werden. Das Ein-
stellen der Schnittposition in Langsrichtung erfolgt
durch Verfahren des Baumstamms auf dem Langsfor-
derer. Die Schnittiefe wird festgelegt, indem der Baum-
stamm auf dem Langsférderer mit Hilfe des Querfoérde-
rers in Querrichtung verfahren wird, bis die einer be-
stimmten Schnittiefe entsprechende Querposition er-
reicht ist. Da in der Regel nur Schnitte gleicher Schnit-
tiefe angebracht werden, braucht die Querposition des
Baumstamms nur einmal mit Hilfe des Querfoérderers
festgelegt zu werden. Die einzelnen Kappschnitte wer-
den dann nacheinander angebracht, indem an der er-
sten Langsposition die Kreissage vertikal durch den
Baumstamm hindurchfahrt, der Langsférderer anschlie-
Rend den Baumstamm bis zu einer zweiten Langsposi-
tion vorruckt, die Kreissdge erneut durch den Baum-
stamm hindurchféahrt usw.

[0007] Das seitliche Zustellen des Baumstamms mit
Hilfe des Querforderers setzt voraus, da® der Baum-
stamm sich dabei nicht neben dem Bandsageblatt, son-
dern in einer in Langsrichtung dazu versetzten Position
befindet. Ansonsten wirde namlich der Baumstamm
beim Zustellen am Bandsageblatt anschlagen. Folglich
mul der Abstand zwischen dem Bandséageblatt und der
Kappsége wenigstens eine Baumstammlange betra-
gen, um - bei beliebigen Langspositionen der Kapp-
schnitte - beim seitlichen Zustellen ein Anschlagen des
Baumstamms am Bandségeblatt zu vermeiden.

[0008] Nachdem alle Kappschnitte angebracht sind,
wird bei der bekannten Vorrichtung der Baumstamm mit
Hilfe des Querférderers wieder in Querrichtung von der
Kappsage weg verfahren, um den Baumstamm in die
richtige Querposition fir das Anbringen des ersten
Langsschnittes zu bringen. Ohne dieses Zurlickfiihren
wirde das erste Brett eine Dicke aufweisen, die der



3 EP 1 203 645 B1 4

Schnittiefe der Kappschnitte entspricht.

[0009] Die Querférderer weisen bei der bekannten
Vorrichtung zwei oder mehrere Spannbdécke auf, zwi-
schen deren klauenartigen Backen der Baumstamm
eingeklemmt wird. Die Spannbdcke sind auf dem
Langsforderer quer zu dessen Langsrichtung verfahr-
bar, so dal sich der zwischen den Spannbécken einge-
klemmte Baumstamm in der oben beschriebenen Weise
in der Querrichtung hin und her verfahren 1ait. Aller-
dings wird das Gewicht des Baumstamms nicht von den
Backen der Spannbdcke getragen, sondern ruht tber-
wiegend auf der Auflage des Langsférderers. Beim seit-
lichen Verfahren wird somit der Baumstamm auf der
Auflage hin und her geschoben.

[0010] Es hat sich allerdings herausgestellt, dafl
dann, wenn der zunachst seitlich zugestellte Baum-
stamm nach dem Anbringen aller Kappschnitte wieder
zuriick in die entgegengesetzte Richtung auf der Aufla-
ge verschoben wird, der Baumstamm in den Spannbdk-
ken trotz sorgfaltiger Verklammerung zwischen dessen
Backen gelegentlich verrutscht oder sich sogar aus der
Verklammerung I6st. Dies hangt damit zusammen, daR
aufgrund des hohen auf der Auflage lastenden Ge-
wichts relativ groRe Reibungskrafte zwischen dem
Baumstamm und der Auflage wirken, die beim Verschie-
ben des Baumstamms Uber die Auflage ein Drehmo-
ment auf den Baumstamm ausuiben. Bei einem Rich-
tungswechsel kehrt sich das Drehmoment um, wodurch
der Baumstamm zwischen den Backen der Spannbdécke
verrutschen oder sich vollkommen daraus |16sen kann.
Da eine gleichbleibende Fixierung des Baumstamms in
den Spannbdcken Voraussetzung fiir eine mafhaltige
Durchfihrung der am Baumstamm durchzufiihrenden
Arbeiten ist, stellen derartige Vorkommnisse beim Ver-
fahren des Baumstamms in Querrichtung mdglichst zu
vermeidende Betriebsstérungen dar.

[0011] Derartige Probleme entstehen im Gbrigen nicht
nur im Zusammenhang mit dem Anbringen von Kapp-
schnitten, sondern auch dann, wenn der Baumstamm
mit anderen Bearbeitungswerkzeugen vor dem Anbrin-
gen der Langsschnitte von seinem Umfang her mit einer
vorgegebenen Bearbeitungstiefe geritzt, profiliert, ab-
gespant oder in sonstiger Weise bearbeitet wird.
[0012] Ausder DE 198 28 238 A1 ist eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Zerteilen von Baumstammen be-
kannt, bei dem zwei oder mehrere Bandsageaggregate
mit jeweils beidseitig gezahnten Bandséageblattern in
Verfahrrichtung eines Langsférderers nebeneinander
angeordnet sind. In der dazu senkrechten Querrichtung
sind die beiden Bandsageaggregate um eine Brettdicke
zueinander versetzt, so dal} bei einem Hindurchflihren
des Baumstamms durch die beiden Bandsageblatter
zwei Bretter abgetrennt werden. Nach jedem Hindurch-
fihren werden die beiden Bandsageaggregate mit Hilfe
einer Verfahreinrichtung gegenlaufig derart zum Baum-
stamm hin vorgertckt, dald sich der Versatz zwischen
den beiden Bandsageaggregaten in seiner Richtung
umkehrt. Dadurch werden beim Zurtckfihren des
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Baumstamms auf dem Langsforderer erneut zwei Bret-
ter gleichzeitig vom Baumstamm abgetrennt. Dieses
wechselseitige Verstellen der Bandsdgeaggregate wie-
derholt sich bei jedem Richtungswechsel des Langsfor-
derers. Zusatzlich oder alternativ kann auerdem der
Baumstamm mit Hilfe eines Querférderers in der Quer-
richtung verfahren werden.

[0013] Aufgabe der Erfindungist es, ein Verfahren so-
wie eine Vorrichtung der eingangs genannten Art derart
weiterzubilden, daf} die Fixierung des Baumstamms auf
dem Langsforderer mdoglichst zuverlassig erhalten
bleibt, wenn vor dem Anbringen der Langschnitte der
Baumstamm mit einem Bearbeitungswerkzeug, insbe-
sondere einer Kappsage, von seinem Umfang her bis
zu einer vorgegebenen Bearbeitungstiefe bearbeitet
wird.

[0014] Hinsichtlich des Verfahrens, wird diese Aufga-
be durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelést, dall das
Bandsageblatt vor oder gleichzeitig mit dem Verfahren
des Baumstamms auf dem Langsférderer nach Schritt
a) wenigstens so weit weg vom Baumstamm in Quer-
richtung verfahren wird, da} der Baumstamm auf dem
Langsférderer an dem Bandsageblatt vorbei bewegt
werden kann, ohne dabei das Bandsageblatt zu berih-
ren.

[0015] Hinsichtlich der Vorrichtung wird diese Aufga-
be durch die Merkmale des Anspruchs 5 gel6st, dal ei-
ne Steuereinrichtung zur Steuerung des Langsforde-
rers, des Querforderers, des Bearbeitungswerkzeugs
und des Bandsageblatts vorgesehen ist, wobei die
Steuereinrichtung derart ausgefiihrt ist, dall sie das
Bandsageblatt vor oder gleichzeitig mit dem Verfahren
des Baumstamms auf dem Langsférderer wenigstens
so weit weg vom Baumstamm in Querrichtung verfahrt,
dafl der Baumstamm auf dem Langsférderer an dem
Bandsageblatt vorbei bewegt werden kann, ohne dabei
das Bandsageblatt zu berthren.

[0016] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird auf diese Weise jeweils vollkommen gelést.
[0017] Anstelle zusatzliche MaRRnahmen zur Veran-
kerung des Baumstamms auf der Auflage des Langs-
forderers zu ergreifen, geht die Erfindung einen anderen
Weg. Sie stellt ndmlich auf iberraschend einfache Wei-
se sicher, dafl der Baumstamm vor dem Anbringen der
Langsschnitte Uberhaupt nicht mehr zurtickverfahren
werden muf3, um die gewtiinschte Brettdicke zu erhal-
ten. Statt dessen verbleibt der Baumstamm in der vor-
deren Querposition, in die er zur Durchfiihrung der
Kappschnitte 0.a. gebracht worden ist, und das Band-
sageblatt wird um die erforderliche Strecke zurlickge-
zogen, um den Weg fiir den Baumstamm freizugeben.
[0018] DadasBandsageblatt noch vor oder gleichzei-
tig mitdem Verfahren des Baumstamms aufdem Langs-
férderer zum Bearbeitungswerkzeug hin in Querrich-
tung verfahren wird, kann nun auch das Bearbeitungs-
werkzeug in unmittelbarer Nachbarschaft zum Bandsa-
geblatt angeordnet sein. Das Bandsageblatt weicht
namlich so rechtzeitig aus, daf} Beriihrungen zwischen
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dem Baumstamm und dem Bandsé&geblatt bereits beim
seitlichen Zustellen des Baumstamms zuverlassig ver-
mieden werden. Die gesamte Vorrichtung wird dadurch
raumlich wesentlich kompakter, was sich u.a. auch auf
die erforderlichen Verfahrzeiten auf dem Langsférderer
auswirkt.

[0019] Bei dem sich an die Bearbeitung mit Hilfe des
Bearbeitungswerkzeugs anschlieBenden Zerteilen des
Baumstamms in Bretter kann der Baumstamm vor je-
dem Durchgang nach Schritt c) so weit zur Bandsage
hin in der Querrichtung verfahren werden, dall beim
Fihren des Baumstamms durch das Sageblatt ein Brett
mit der gewlinschten Brettdicke vom Baumstamm ab-
getrennt wird. Nach dem Verfahren des Baumstamms
in Querrichtung nach Schritt a) wird dann also der
Baumstamm weiter schrittweise in der gleichen Rich-
tung zum Bandsageblatt hin vorgerickt, um den Baum-
stamm in die richtige Querposition zum Abtrennen der
Bretter zu bringen.

[0020] Bei einer bevorzugten Ausflihrung der Erfin-
dung ist hingegen vorgesehen, daf} das Bandsageblatt
vor jedem Durchgang nach Schritt ¢) so weit zum Baum-
stamm hin in der Querrichtung verfahren wird, dal beim
Fihren des Baumstamms durch das Sageblatt ein Brett
mit einer gewiinschten Brettdicke vom Baumstamm ab-
getrennt wird.

[0021] Dadurch wird die Anzahl der erforderlichen
Verfahrschritte des Baumstamms in Querrichtung wei-
ter verringert. Unter Brettern werden hier und im folgen-
den im Ubrigen auch Balken oder sonstige Teile verstan-
den, deren Herstellung sowohl Schnitte in Langs- als
auch in Querrichtung erfordern.

[0022] Bei einer anderen bevorzugten Ausfiihrung
der Erfindung wird das Bands&geblatt nach jedem Ab-
trennen eines Brettes so weit vom Baumstamm weg in
der Querrichtung verfahren, dal® der Baumstamm auf
dem Langsférderer an dem Bandsageblatt vorbei be-
wegt werden kann, ohne dabei das Bandséageblatt zu
berthren.

[0023] Aufgrund dieser MalBnahme erlibrigt sich ein
ansonsten notwendiges Zurlickverfahren des Baum-
stamms in Querrichtung vom Bandsageblatt weg um ei-
ne kurze Strecke, um eine Beriihrung der Schnittkante
mit dem Bandsageblatt beim Zurlickverfahren des
Langsférderers am Bandséageblatt vorbei zuverlassig zu
vermeiden. Zusammen mit der vorstehend genannten
MaRnahme wird es dadurch mdglich, den Baumstamm
auf dem Langsforderer nur einmalig in Querrichtung zu
bewegen, namlich um die Bearbeitungstiefe des Bear-
beitungswerkzeuges festzulegen. Die beim Zerteilen
des Baumstamms in Bretter erforderlichen Querpositio-
nierungen zwischen dem Bandséageblatt und dem
Baumstamm erfolgen hingegen nur durch Verfahren
des Bandsageblatts in Querrichtung.

[0024] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrung
der Erfindung ist das Bandsageblatt in beiden Richtun-
gen gezahnt, so dal jede Léangsbewegung in eine der
beiden méglichen Orientierungen einen Durchgang dar-
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stellt, bei dem ein Brett abgeséagt wird.

[0025] Durch diese an sich bekannte MaRnahme laft
sich die Anzahl der pro Zeiteinheit abgetrennten Bretter
annahernd verdoppeln.

[0026] Bei einer bevorzugten Ausfihrung der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung weist die Steuereinrichtung
eine Recheneinheit und ein Speichermittel mit einem
darin gespeicherten Computerprogramm auf, wobei
das Computerprogramm derart ausgefihrt ist, dal® es
beim Laden des Computerprogramms aus dem Spei-
chermittel in die Recheneinheit die Vorrichtung das Ver-
fahren in der vorstehend beschriebenen Weise aus-
fuhrt.

[0027] Eine derartige programmierbare Steuerein-
richtung ist wesentlich einfacher und flexibler zu hand-
haben als fest verschaltete Steuereinrichtungen.
[0028] Das Verfahren des Bandsageblatts in Quer-
richtung kann bspw. dadurch erfolgen, dal® das Band-
sageblatt mittels zusatzlicher, in Querrichtung verfahr-
barer Umlenkrollen ausgelenkt wird.

[0029] Vorzugsweise jedoch ist das Bandsageblatt
Teil eines Bandsageaggregats, das insgesamt in der
Querrichtung verfahrbar ist.

[0030] Dies hat den Vorteil, dal die bislang verwen-
deten Bandsdgeaggregate im wesentlichen ohne gro-
Rere Modifikationen verwendet werden kdnnen. Es ist
lediglich dafiir Sorge zu tragen, dafl} die Bandsageag-
gregate in Querrichtung verfahrbar aufgestellt und mit
einem geeigneten elektrischen oder hydraulischen An-
trieb versehen werden.

[0031] Es versteht sich, daf’ die vorstehend genann-
ten und die nachstehend noch zu erlduternden Merkma-
le nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination,
sondern auch in anderen Kombinationen oder in Allein-
stellung verwendbar sind, ohne den Rahmen der vorlie-
genden Erfindung zu verlassen.

[0032] Ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung ist in
der Zeichnung dargestellt und wird in der nachfolgen-
den Beschreibung néher erldutert. Es zeigen:

eine aulerst schematisierte Draufsicht
auf ein Ausfiihrungsbeispiel einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung, in einer er-
sten Arbeitsstellung;

Fig. 1

Fig. 2a eine Seitenansicht der Vorrichtung aus
Fig. 1, wobei der Ubersichtlichkeit halber
ein in Fig. 1 gezeigtes Bandsageaggre-
gat nicht dargestellt ist;

Fig. 2b eine Seitenansicht des in Fig. 2a nicht
gezeigten Bandsageaggregats;

Fig. 3bis 7  weitere Arbeitsstellungen der in Fig. 1
gezeigten Vorrichtung, wobei der Uber-
sichtlichkeit halber eine in Fig. 1 gezeigte
Steuerungseinrichtung nicht dargestellt
ist.
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[0033] In Fig. 1 ist ein Ausfihrungsbeispiel einer er-
findungsgemaRen Zerteilvorrichtung in Draufsicht dar-
gestellt und insgesamt mit 10 bezeichnet. Die Zerteil-
vorrichtung 10 ist Teil einer Sagewerksanlage, in der
Baumstamme entrindet, in Bretter zerteilt und die Bret-
ter gestapelt sowie ggf. verpackt werden.

[0034] Die Zerteilvorrichtung 10 weist zwei ein Gleis
bildende Schienen 12 auf, auf denen ein Langsférderer
14 zusammen mit einem darauf befestigten Baum-
stamm 16 in einer durch den Pfeil 18 angedeuteten
Langsrichtung hin und her verfahrbar ist. Die Zerteilvor-
richtung 10 weist zu diesem Zweck einen in Fig. 1 nicht
dargestellten Kettenantrieb fiur den Langsférderer 14
auf.

[0035] Aufdem Langsforderer 14 ist ein Querférderer
20 angeordnet, mit dessen Hilfe sich der Baumstamm
16 in der durch den Pfeil 22 angedeuteten Querrichtung
auf dem Langsférderer 14 verfahren 1aRt. Wie in der Sei-
tenansicht von Fig. 2a gut erkennbar ist, weist der Quer-
forderer 20 eine Riickwand 24 auf, an deren Vorderseite
mehrere Spannbdcke mit jeweils zwei Ubereinander an-
geordneten und vertikal verschiebbaren Backen 26 an-
gebracht sind. Die abstehenden Enden der Backen 26
sind mit Krallen versehen, die den Baumstamm 16 zwi-
schen sich einklemmen, wenn die Backen 26 mit Hilfe
eines nicht dargestellten Antriebes aufeinander zu be-
wegt werden. Wie in Fig. 2a erkennbar ist, ruht der
Baumstamm 16 im wesentlichen auf der Auflage 28 des
Langsfoérderers 14.

[0036] In die Auflage 28 des Langsforderers 14 sind
Querfuhrungen 30 eingelassen, auf denen die Riick-
wand 24 des Querférderers 20 auf dem Langsférderer
14 in der Querrichtung 22 verfahren werden kann. Bei
einer solchen Querbewegung der Rickwand 24 wird
auch der zwischen den Backen 26 festgeklemmte
Baumstamm 16 in der Querrichtung 22 Gber die Auflage
28 des Langsforderers 14 geschoben.

[0037] IndenFig. 1und 2aistauRerdem ein Bearbei-
tungswerkzeug in Form einer Kappsage 32 schemati-
siert dargestellt. Die Kappsége 32 weist ein Kreissage-
blatt 34 auf, das an einem Arm 36 an einem Sténder 38
befestigt ist. Der Arm 36 ist zusammen mit dem Kreis-
sageblatt 34 in der durch den Pfeil 40 angedeuteten Ver-
tikalrichtung am Stander 38 verfahrbar. Auf diese Weise
lassen sich am Baumstamm 16 umfangsseitig senk-
rechte Schnitte durchfiihren, wenn das Kreissageblatt
34 in der Vertikalrichtung 40 durch den Baumstamm 16
hindurchgefiihrt wird.

[0038] SchlieRlich istin Fig. 1 ein Bandsageaggregat
42 dargestellt, dessen grundséatzlicher Aufbau in der in
Fig. 2b gezeigten Seitenansicht erkennbar ist. Das
Bandsageaggregat 42 weist zwei Ubereinander ange-
ordnete Rollen 44 auf, auf denen ein rundum geschlos-
senes Bandsageblatt 46 aufgespannt ist. Das Bandsa-
geaggregat 42 kann mit Hilfe eines Hydraulikantriebs 48
in der Querrichtung 22 verfahren werden. Das Bands&-
geaggregat 42 weist hierzu an seiner Unterseite in der
Zeichnung nicht dargestellte Rader auf, die von in der
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Querrichtung 22 ausgerichteten Flhrungsschienen 50
geflhrt werden.

[0039] Zur Steuerung des Langsforderers 14, des
Querférderers 20, der Kappsage 32 sowie des Hydrau-
likantriebs 48 ist eine Steuereinrichtung vorgesehen,
die eine Recheneinheit 52 sowie eine daran ange-
schlossene Ein-/Ausgabeeinheit 54 aufweist. Der Re-
cheneinheit 52 ist ein Speicher 56 zugeordnet, in dem
ein Computerprogramm gespeichert ist, das beim La-
den in die Recheneinheit 52 das Zusammenwirken der
aufgeflihrten Bauteile der Zerteilvorrichtung 10 steuert.
[0040] Im folgenden wird anhand der in Fig. 1 sowie
3 bis 7 gezeigten Arbeitsstellungen die Funktion der
Zerteilvorrichtung 10 erlautert.

[0041] Die in Fig. 1 gezeigte Arbeitsstellung ent-
spricht einer Ausgangsstellung, wie man sie nach dem
Befestigen des Baumstamms 16 auf dem Langsfoérderer
14 erhalt. In dieser Ausgangsstellung ist der Baum-
stamm 16 noch so weit vom Kreisségeblatt 34 der Kapp-
sage 32 entfernt, daR bei einem Verfahren des Kreissa-
geblatts 34 in der Vertikalrichtung 40 ein Schnittin Quer-
richtung 22 durch den Baumstamm 16 noch nicht még-
lich ist.

[0042] Daher wird, wie dies in Fig. 3 gezeigt ist, der
Baumstamm 16 auf dem Langsforderer 14 in Richtung
der Pfeile 58 zum Kreisségeblatt 34 hin verfahren, und
zwar so weit, bis der Baumstamm eine Querposition zu
dem Kreissageblatt 34 einnimmt, die einer vorgegebe-
nen Schnittiefe entspricht. Wenn sich nun das Kreissa-
geblatt 34 in der in Fig. 2a gezeigten oberen Anschlag-
stellung oder auch in der unteren Anschlagstellung be-
findet, so kann der Baumstamm 16 auf dem Langsfor-
derer 14 an der Kappséage 32 vorbei gefihrt werden, bis
die gewlinschte Langsposition erreicht ist, an der ein
Schnitt mit der Kappséage 32 angebracht werden soll. In
dieser Position wird der Langsférderer 14 zum Stehen
gebracht und das Kreissageblatt 34 in der Vertikalrich-
tung 40 durch den Umfang des Baumstamms 16 hin-
durchgefiihrt. Nach dem Anbringen dieses ersten
Schnittes kdnnen nun weitere Schnitte angebracht wer-
den, indem der Langsférderer 14 um die entsprechende
Strecke vorgeriickt wird und das Kreissageblatt 34 er-
neut in vertikaler Richtung durch den Umfang des
Baumstamms 16 hindurchgefuhrt wird.

[0043] Um das Vorbeifiihren des Baumstamms 16 am
Bandsageblatt 46 zu ermdglichen, wird das Bandsage-
aggregat 42 in Richtung des Pfeiles 60 weg vom Baum-
stamm 16 verfahren. Vorzugsweise erfolgt dies syn-
chron zum Verfahren des Baumstamms 16 zur Kappsa-
ge 32 hin. Das Bandsageaggregats 42 muf® zumindest
so weit in Richtung des Pfeiles 60 zuriickgezogen wer-
den, dal® der Baumstamm 16 auf dem Langsférderer 14
an dem Bandséageblatt 46 vorbei bewegt werden kann,
ohne dieses dabei zu berihren.

[0044] Nach dem Anbringen des letzten Kappschnit-
tes (siehe Fig. 4) wird der Langsférderer 14 wieder zu-
rick in Richtung seiner Ausgangsposition verfahren
(siehe Fig. 5). Das Bandsageaggregat 42 wird nun in
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Richtung des Pfeiles 62 zum Baumstamm hin verfah-
ren, und zwar so weit, daf3 bei einem nun folgenden Hin-
durchfihren des Baumstamms 16 durch das Bandsa-
geblatt 46 ein Brett mit der gewiinschten Brettdicke vom
Baumstamm 16 abgetrennt wird. AnschlieRend wird der
Langsforderer 14 wieder zuriick in Richtung des Pfeiles
64 bewegt, wobei zuvor das Bandségeaggregat 42 ge-
ringfligig in Richtung des Pfeiles 66 vom Baumstamm
16 weg verfahren wird (siehe Fig. 6), um eine Beriihrung
des Bandsageblatts 46 mit der zuvor am Baumstamm
16 erzeugten Schnittkante zu vermeiden.

[0045] Nachdem der Langsférderer 14 das Bandsa-
geaggregat 42 passiert hat, wird letzteres wieder in
Richtung des Pfeiles 68 zum Baumstamm hin verfah-
ren, und zwar wiederum so weit, dal® beim Fihren des
Baumstamms durch das Bandsageblatt 46 ein Brett mit
der gewlinschten Brettdicke vom Baumstamm 16 abge-
trennt wird (siehe Fig. 7).

[0046] Der zuvor geschilderte Durchgang wird nun so
oft wie erforderlich wiederholt, wobei dann, wenn etwa
die Halfte vom Baumstamm 16 abgetrennt wurde, die-
ser zwischen den Backen 26 um 180° um seine Langs-
achse gedreht werden kann. AuRerdem ist es mdglich,
auch zwischen den Durchgéangen, bei denen ein Brett
vom Baumstamm 16 abgetrennt wird, erneut Kapp-
schnitte mit Hilfe der Kappsage 32 anzubringen. Der
Langsférderer 14 ist dazu lediglich wieder in die geeig-
nete Langsposition zu bewegen und der Baumstamm
16 mit Hilfe des Querférderers 20 nahe genug an die
Kappsage 32 heran zu verfahren.

[0047] Bei dem soeben geschilderten Verfahren er-
folgt die Festlegung der Brettdicke ausschlieRlich liber
das Verfahren des Bandsageaggregats 42. Alternativ
oder auch zuséatzlich hierzu kann vorgesehen sein, den
Baumstamm 16 mit Hilfe des Querforderers 20 zum
Bandsageaggregat 42 hin zu bewegen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Zerteilen eines Baumstamms (16),
der auf einem Langsférderer (14) in einer Langs-
richtung (18) hin und her verfahrbar ist, mit folgen-
den Schritten:

a) Verfahren des Baumstamms (16) auf dem
Langsforderer (14) in einer zur Langsrichtung
(18) senkrechten Querrichtung (22) zu einem
Bearbeitungswerkzeug (32) hin, bis der Baum-
stamm (16) eine Querposition zum Bearbei-
tungswerkzeug (32) einnimmt, die einer vor-
gebbaren Bearbeitungstiefe entspricht;

b) Bearbeiten des Baumstamms (16) von sei-
nem Umfang her mit dem Bearbeitungswerk-

zeug (32);

c) Zerteilen des Baumstamms (16) in der
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Langsrichtung (22), indem der Baumstamm
(16) in mehreren Durchgangen in der Langs-
richtung (18) durch ein Bandséageblatt (46) ge-
fUhrt wird;

dadurch gekennzeichnet, daR das Bandsageblatt
(46) vor oder gleichzeitig mit dem Verfahren des
Baumstamms (16) auf dem Langsforderer (14)
nach Schritt a) wenigstens so weit weg vom Baum-
stamm (16) in Querrichtung (22) verfahren wird,
daf’ der Baumstamm (16) auf dem Langsférderer
(14) an dem Bands&geblatt (46) vorbei bewegt wer-
den kann, ohne dabei das Bandséageblatt (46) zu
berthren.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Bandsageblatt (46) vor jedem
Durchgang nach Schritt ¢) so weit zum Baumstamm
(16) hin in der Querrichtung (22) verfahren wird,
dafR beim Fuhren des Baumstamms (16) durch das
Bandsageblatt (46) ein Brett mit einer gewlinschten
Brettdicke vom Baumstamm (16) abgetrennt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB das Bandsageblatt
(46) nach jedem Abtrennen eines Brettes so weit
vom Baumstamm (16) weg in der Querrichtung (22)
verfahren wird, dal® der Baumstamm (16) auf dem
Langsférderer (14) an dem Bandséageblatt (46) vor-
bei bewegt werden kann, ohne dabei das Bandsa-
geblatt (46) zu berthren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daR das Bandsa-
geblatt (46) in beiden Richtungen gezahnt ist, so
daf jede Langsbewegung in eine der beiden mdg-
lichen Orientierungen einen Durchgang darstellt,
bei dem ein Brett abgesagt wird.

Vorrichtung (10) zum Zerteilen eines Baumstamms
(16), mit

a) einem Langsférderer (14), auf dem der
Baumstamm (14) in einer Langsrichtung (18)
hin und her verfahrbar ist,

b) einem auf dem Langsférderer (14) angeord-
neten Querfoérderer (20), mit dem der Baum-
stamm (16) auf dem Langsférderer (14) in einer
zur Langsrichtung (18) senkrechten Querrich-
tung (22) verfahrbar ist,

c¢) einem Bearbeitungswerkzeug (32), mit dem
der Baumstamm (16) von seinem Umfang her
bis zu einer vorgegebenen Bearbeitungstiefe
bearbeitbar ist, wobei die Bearbeitungstiefe
durch Verfahren des Querférderers (20) in der
Querrichtung (22) festlegbar ist, und mit
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d) einem Bandséageblatt (46) zum Zerteilen des
Baumstamms (16) in der Langsrichtung (22),
indem der Baumstamm (16) in mehreren
Durchgangen in der Langsrichtung durch das
Bandsageblatt (46) hindurchgefihrt wird,
dadurch gekennzeichnet, daf

e) das Bandséageblatt (46) in der Querrichtung
(22) verfahrbar ist, und daf}

f) eine Steuereinrichtung (52, 54, 56) zur Steue-
rung des Langsforderers (14), des Querforde-
rers (20), des Bearbeitungswerkzeugs (32) und
des Bandségeblatts (46) vorgesehen ist, wobei
die Steuereinrichtung (52, 54, 56) derart aus-
gefiihrt ist, daR sie das Bandséageblatt (46) vor
oder gleichzeitig mit einem Verfahren des
Baumstamms (16) auf dem Langsférderer (14)
zum Bearbeitungswerkzeug (32) hin wenig-
stens so weit weg vom Baumstamm (16) in
Querrichtung (22) verfahrt, dall der Baum-
stamm (16) auf dem Langsférderer (14) an dem
Bandsageblatt (46) vorbei bewegt werden
kann, ohne dabei das Bandsé&geblatt (46) zu
berthren.

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Steuereinrichtung eine Rechen-
einheit (52) und ein Speichermittel (56) mit einem
darin gespeicherten Computerprogramm aufweist,
wobei das Computerprogramm derart ausgefihrt
ist, dal beim Laden des Computerprogramms aus
dem Speichermittel (56) in die Recheneinheit (52)
die Vorrichtung (10) das Verfahren nach einem der
Anspriiche 1 bis 4 ausfiihrt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 oder 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Bandsageblatt
(46) Teil eines Bandsageaggregats (42) ist, das ins-
gesamt in der Querrichtung (22) verfahrbar ist.

Claims

A method for dissecting a log (16), the log (16) being
adapted to be reciprocally displaced on a longitudi-
nal conveyor (14) in alongitudinal direction (18), the
method comprising the steps of:

a) displacing the log (16) on the longitudinal
conveyor (14) in a transversal direction (22) ex-
tending under right angles relative to the longi-
tudinal direction (18) towards a working tool
(32), until the log (16) assumes a transversal
position relative to the working tool (32) corre-
sponding to a predetermined working depth;

b) working the log (16) from its periphery with
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the working tool (32);

c) dissecting the log (16) in the longitudinal di-
rection (22) by feeding the log (16) in several
passes through a band saw blade (46) in the
longitudinal direction (18),

characterized in that after step a) before or simul-
taneously with the displacement of the log (16) on
the longitudinal conveyor (14), the band saw blade
(46) is displaced at least as much away from the log
(16) in the transversal direction (22) that the log (16)
may be displaced on the longitudinal conveyor (14)
past the band saw blade (46) without coming in con-
tact with the band saw blade (46).

The method of claim 1, characterized in that prior
to each pass the band saw blade (46) after step c)
is displaced as much towards the log (16) in the
transversal direction that during the feeding of the
log (16) through the band saw blade (46) a board
of predetermined thickness is dissected from the
log (16).

The method of claim 1 or 2, characterized in that
after each dissecting of a board, the band saw blade
(46) is displaced as much away from the log (16) in
the transversal direction (22) that the log (16) may
be moved on the longitudinal conveyor (14) past the
band saw blade (46) without coming in contact with
the band saw blade (46).

The method of any of the preceding claims, char-
acterized in that the band saw blade (46) is toothed
in both directions such that each longitudinal move-
ment along one of the two possible orientations con-
figurates a pass in which a board is dissected.

An apparatus (10) for dissecting a log (16) compris-
ing:

a) a longitudinal conveyor (14) on which a log
(14) may be displaced reciprocally in a longitu-
dinal direction;

b) a transversal conveyor (20) arranged on the
longitudinal conveyor (14) for displacing the log
(16) on the longitudinal conveyor (14) in a
transversal direction (22) extending under right
angles relative to the longitudinal direction (18);

¢) a working tool (32) for working the log (16)
from its periphery down to a predetermined
working depth, the working depth being adapt-
ed to be set by displacing the transversal con-
veyor (20) in the transversal direction (22); and

d) a band saw blade (46) for dissecting the log
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(16) in the longitudinal direction (22) by feeding
the log (16) in several passes through the band
saw blade (46) in the longitudinal direction (22);
characterized in that

e) the band saw blade (46) is adapted to be dis-
placed in the transversal direction (22); and that

f) a control unit (52, 54, 56) is provided for con-
trolling the longitudinal conveyor (14), the
transversal conveyor (20), the working tool (32)
and the band saw blade (46), the control unit
(52, 54, 56) being configurated such that it dis-
places the band saw blade (46) before or simul-
taneously with the displacement of the log (16)
on the longitudinal conveyor (14) towards the
working tool (32) at least as much away from
the log (16) in the transversal direction (22) that
the log (16) may be displaced on the longitudi-
nal conveyor (14) past the band saw blade (46)
without coming in contact with the band saw
blade (46).

The apparatus of claim 5, characterized in that the
control unit (52, 54, 56) comprises a computer unit
(52) and a memory means (56) with a computer pro-
gram stored therein, the computer program being
configurated such that the apparatus (10) executes
the method of any of claims 1 to 4 when the com-
puter program is loaded from the memory means
(56) into the computer unit (52).

The apparatus of claim 5 or 6, characterized in
that the band saw blade (46) is part of a band saw
assembly (42), the band saw assembly (42) being
adapted to be displaced in the transversal direction
(22).

Revendications

Procédé destiné a débiter un tronc d'arbre (16), qui
peut se déplacer vers l'avant et I'arriere dans une
direction longitudinale (18) sur un convoyeur longi-
tudinal (14), comportant les étapes suivantes :

a) déplacement du tronc d'arbre (16) sur le con-
voyeur longitudinal (14) dans une direction
transversale (22), perpendiculaire a la direction
longitudinale (18), vers un outil d'usinage (32),
jusqu'a ce que le tronc d'arbre (16) soit posi-
tionné par rapport a I'outil (32) dans une posi-
tion transversale, qui correspond a une profon-
deur d'usinage prédéfinissable ;

b) usinage du tronc d'arbre (16) a partir de sa
périphérie avec l'outil d'usinage (32) ;

c) sciage du tronc d'arbre (16) dans la direction
longitudinale (18) en guidant le tronc d'arbre
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(16) en plusieurs passes dans la direction lon-
gitudinale (18) a travers une lame de scie a ru-
ban (46) ;

caractérisé en ce que lalame de scie a ruban (46),
avant ou en méme temps que le déplacement du
tronc d'arbre (16) sur le convoyeur longitudinal (14)
selon I'étape a), est déplacée dans la direction
transversale (22) pour s'éloigner du tronc d'arbre
(16) au moins sur une distance telle que le tronc
d'arbre (16) sur le convoyeur longitudinal (14) peut
étre déplacé le long de la lame de scie a ruban (46)
sans entrer en contact avec la lame de scie a ruban
(46).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la lame de scie a ruban (46) avant chaque
passe selon I'étape c) est déplacée dans la direction
transversale (22) pour se rapprocher du tronc d'ar-
bre (16) a une distance telle qu'une planche est
sciée avec une épaisseur souhaitée dans le tronc
d'arbre (16), pendant le guidage du tronc d'arbre
(16) a travers la lame de scie a ruban (46).

Procédé selon l'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que, aprés chaque sciage d'une
planche, la lame de scie (46) est déplacée dans la
direction transversale (22) pour s'écarter du tronc
d'arbre (16) sur une distance telle que le tronc d'ar-
bre (16) sur le convoyeur longitudinal (14) peut étre
déplaceé le long de la lame de scie (46) sans entrer
en contact avec la lame de scie (46).

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la lame de scie a ruban
(46) est dentée dans les deux directions, de telle
sorte que chaque mouvement longitudinal dans
I'une des deux orientations possibles constitue une
passe pendant laquelle une planche est sciée.

Dispositif (10) destiné a débiter un tronc d'arbre
(16), comportant

a) un convoyeur longitudinal (14), sur lequel un
tronc d'arbre (16) peut étre déplacé en va-et-
vient dans une direction longitudinale (18),

b) un convoyeur transversal (20), qui est dispo-
sé sur le convoyeur longitudinal (14) et par le-
quel le tronc d'arbre (16) peut étre déplacé sur
le convoyeur longitudinal (14) dans une direc-
tion transversale (22), perpendiculaire a la di-
rection longitudinale (18),

¢) un outil d'usinage (32), par lequel le tronc
d'arbre (16) peut étre usiné a partir de sa péri-
phérie jusqu'a une profondeur prédéfinie, la
profondeur d'usinage pouvant étre définie par
le déplacement du convoyeur transversal (20)
dans la direction transversale (22), et
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d) une lame de scie a ruban (46) destinée a
scier le tronc d'arbre (16) dans la direction lon-
gitudinale (18), dans la mesure ou le tronc d'ar-
bre (16) est guidé en plusieurs passes a travers
la lame de scie a ruban (46) dans la direction
longitudinale (18),

caractérisé en ce que

e) la lame de scie a ruban (46) est déplacgable
dans la direction transversale (22), et en ce
que

f) il est prévu un dispositif de commande (52,
54, 56) destiné a commander le convoyeur lon-
gitudinal (14), le convoyeur transversal (20),
I'outil d'usinage (32) et la lame de scie a ruban
(46), le dispositif de commande (52, 54, 56)
étant congu de telle sorte que la lame de scie
a ruban (46), avant ou en méme temps qu'un
déplacement du tronc d'arbre (16) sur le con-
voyeur longitudinal (14), est déplacée dans la
direction transversale (22) vers I'outil d'usinage
(32) pour s'éloigner du tronc d'arbre (16) au
moins sur une distance telle que le tronc d'arbre
(16) sur le convoyeur longitudinal (14) peut étre
déplaceé le long de la lame de scie a ruban (46)
sans entrer en contact avec la lame de scie a
ruban (46).

Dispositif selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le dispositif de commande comporte une
unité de calcul (52) et une mémoire (56) dans la-
quelle est stocké un programme informatique, le
programme informatique étant configuré de telle
sorte qu'en cas de chargement du programme in-
formatique a partir de la mémoire (56) dans l'unité
de calcul (52), le dispositif (10) exécute le procédé
selon I'une des revendications 1 a 4.

Dispositif selon I'une des revendications 5 ou 6, ca-
ractérisé en ce que la lame de scie a ruban (46)
est une partie d'un groupe de scies a ruban (42),
qui est mobile dans son ensemble dans la direction
transversale (22).
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