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(57)  Die Bundbildungseinrichtung ist fur langliche
Werkstlcke (5), insbesondere Holzteile, vorgesehen und

weist wenigstens zwei Bundbildeeinheiten auf. Sie wei-

sen wenigstens eine Transporteinrichtung (4) fir die
Werkstlicke (5) und wenigstens eine Bundbildestation
(39) mit wenigstens einer Auflage (63) fir den zu bilden-

den Bund auf. Mindestens die eine Bundbildeeinheit ist
in Langsrichtung der Werkstiicke (5) verstellbar. Beim
Bilndeln der langlichen Werkstlicke (5) arbeiten jeweils
mindestens zwei Bundbildeeinheiten gleichzeitig neben-
einander und bilden jeweils einen Bund aus den Werk-
stiicken (5).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Bundbildungseinrich-
tung fur Iangliche Werkstlicke nach dem Oberbegriff des
Anspruches 1 sowie ein Verfahren zum Biindeln von
langlichen Werkstliicken nach dem Oberbegriff des An-
spruches 16.

[0002] Mit Bundbildungseinrichtungen werden als
Werkstlicke langliche Holzteile, die mehrere Meter lang
sein kénnen, geblindelt und mittels eines Umreifungs-
bandes oder dergleichen zu einem Bund zusammenge-
halten. Die Holzteile werden mitder Transporteinrichtung
quer zu ihrer Langsrichtung bis zu einem Anschlag trans-
portiert. Der Bund besteht aus aufeinanderliegenden La-
gen, wobei jede Lage aus mehreren nebeneinanderlie-
genden Holzteilen gebildet wird. Bekannte Bundbil-
dungseinrichtungen haben eine Vielzahl von Bundbilde-
einheiten, die in festem Abstand hintereinander ange-
ordnet sind. Je nach Holzldnge stehen die Holzteile mehr
oder weniger weit Uiber die auRenseitigen Bundbildeein-
heiten (iber. Im Extremfall betragt der Uberstand etwa
dem Abstand der einzelnen Bundbildeeinheiten. Bei ei-
nem relativ groRen Uberstand kommt es bei gekrimmten
Holzteilen haufig zu Stérungen, da die Holzenden sowohl
in dem zu bildenden Bund als auch in der Transportein-
richtung nach oben oder unten stehen und kollidieren
kénnen.

[0003] AuRerdem ergibtsich durch die groRe Zahl von
Bundbildeeinheiten eine groRe Zahl von Stérkanten. Da-
durchist die Lagepositionierung von Abschubeinrichtun-
gen fur die gebildeten Bunde sowie der Umreifungssta-
tionen fur die Umreifung der Bunde eingeschrankt. Dies
hat zur Folge, dass die auRenseitigen Umreifungen hau-
fig unterschiedlichen Abstand zu den beiden Enden der
Holzteile haben, was zu einem optisch unschénen Aus-
sehen fihrt. Die Vielzahl der Bundbildeeinrichtungen
fuhrtferner dazu, dass die Bundbildungseinrichtung kon-
struktiv aufwandig und entsprechend teuer ist.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
gattungsgemaRe Bundbildungseinrichtung und das gat-
tungsgemalie Verfahren so auszubilden, dass auch un-
terschiedlich lange Werkstlicke optimal gebiindelt wer-
den kdnnen, ohne dass eine konstruktiv aufwandige Ge-
staltung der Bundbildungseinrichtung erforderlich ist.
[0005] Diese Aufgabe wird bei der gattungsgemaRen
Bundbildungseinrichtung erfindungsgema® mit den
kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 und
beim gattungsgemafRen Verfahren erfindungsgeman mit
den kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 16
gelost.

[0006] Bei der erfindungsgemafRen Bundbildungsein-
richtung kann zumindest die eine Bundbildeeinheit in
Langsrichtung der Werkstlicke verstellt werden. Daher
kann die Bundbildeeinheit sehr einfach durch Langsver-
stellen auf die jeweilige Werkstiicklange und Umrei-
fungsposition abgestimmt werden. Diese Verstellung
kann automatisiert vorgenommen werden, so dass un-
abhangig davon, welche Lange die zu bundelnden Werk-
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stlicke haben, eine zuverldssige Biindelung der Werk-
stlicke gewahrleistet ist. Vorteilhaft lasst sich die Bund-
bildeeinheit stufenlos in die optimale Lage verstellen.
Aufgrund der Verstellbarkeit ist nur eine geringe Zahl von
Bundbildeeinheiten notwendig. Insbesondere I&sst sich
ein zu groRer Uberstand der Werkstiicke tiber die Bund-
bildeeinheit vermeiden. Die Werkstiicke kbnnen weniger
durchhangen, und Krimmungen oder Verzug der zu biin-
delnden Werkstlicke wirken sich nicht auf die Stéranfal-
ligkeit aus. Aufgrund der Verstellbarkeit der Bundbilde-
einheit ist es moglich, die Umreifung der Bunde unab-
hangig von der Léange der Werkstiicke so anzubringen,
dass sie gleichmaRigen Abstand zu den beiden Werk-
stiickenden haben und bei Bedarf zusatzlich exakt in der
Mitte der Werkstulcke liegen, so dass die umreiften Bun-
de ein optisch einwandfreies Aussehen haben.

[0007] Vorteilhaftist die Auflage flr die zu biindelnden
Werkstlicken Bestandteil einer Hubeinheit, die in Verti-
kalrichtung verstellbar ist. Mit der Auflage ist es moglich,
die jeweils gebildete Lage so weit anzuheben, dass die
nachste Lage an Werkstiicken mit der Transporteinrich-
tung zugefihrt werden kann.

[0008] Die Bundbildestation ist bei einer vorteilhaften
Ausgestaltung mit wenigstens einer Stiitzeinheit fur die
Werkstlcke versehen. Mit der Stitzeinheit kdnnen die
von der Hubeinheit angehobenen Lagen an Werksti-
cken Ubernommen und abgestutzt werden. Die Hubein-
heit bzw. die Auflage kann dann wieder abgesenkt wer-
den, so dass die ndchste Lage an Werkstlicken auf der
Auflage gebildet werden kann.

[0009] Damiteine einfache Ubergabe und Abstiitzung
der angehobenen Werkstlicklagen gewahrleistet ist,
weist die Stltzeinheit wenigstens eine Zunge auf, die
unter den jeweils gebildeten gestapelten Bund verstellt
werden kann. Diese Zunge ist so lang, dass sie die in-
nerhalb der Lage nebeneinanderliegenden Werkstiicken
sicher abstutzen kann.

[0010] Damit die Auflage der Hubeinheit nach der
Ubernahme der jeweiligen Bundlagen durch die Zunge
der Stitzeinheit wieder abgesenkt werden kann, liegen
die Auflage und der Abstitzteil in Langsrichtung der
Werkstlicke nebeneinander. Dadurch kénnen die Aufla-
ge und die Zunge ohne gegenseitige Behinderung ver-
stellt werden.

[0011] Die Stutzeinheit ist quer zur Langsrichtung der
Werkstiicke verstellbar. Dadurch ist es méglich, dass die
Zunge dann zuriickgefahren wird, wenn mit der Hubein-
heit die nachste gebildete Lage an Werkstlicken ange-
hoben wird. Beim Zurlckfahren fallen die von der Stut-
zeinheit abgestltzten Lagen auf die auf der Hubeinheit
befindliche Lage. Anschlieend kann die Zunge der Stit-
zeinheit wieder unter die letzte gebildete Lage gefahren
werden, um den jeweiligen Stapel an Werkstlicken zu
Ubernehmen. Nunmehr kann die Auflage nach unten ab-
gesenkt werden, um die nachste Lage an Werkstiicken
zu Ubernehmen.

[0012] Damit eine einwandfreie Zufihrung der Werk-
stlicke mittels der Transporteinrichtung gewahrleistet ist,
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ist es von Vorteil, wenn im Bereich oberhalb der Trans-
porteinrichtung wenigstens ein quer zur Langsrichtung
der Werkstiicke sich erstreckender Niederhalter vorge-
sehen ist. Durch ihn wird ein unbeabsichtigtes Aufstellen
und Ubereinanderlaufen der Werkstiicke auf der Trans-
porteinrichtung verhindert.

[0013] Die Transporteinrichtung und der Niederhalter
sind in vorteilhafter Weise miteinander gekoppelt, so
dass sie bei der Verstellung langs der Werkstlicke ge-
meinsam verstellt werden.

[0014] Damit auch bei der Bundbildung die Werkstu-
cke sich nicht unbeabsichtigt aufstellen und dadurch die
Bundbildung beeintrachtigen, ist vorteilhaft im Bereich
oberhalb der Transporteinrichtung wenigstens eine An-
druckeinheit vorgesehen, mit der die Werkstiicke bei der
Bundbildung in Richtung aufdie Auflage belastetwerden.
[0015] Vorteilhaft ist auch die Andruckeinheit mit der
Transporteinrichtung so gekoppelt, dass sie bei der Ver-
stellung der Transporteinrichtung langs der Werkstiicke
gemeinsam verstellt werden.

[0016] Eine einfache Gestaltung der erfindungsgema-
Ren Einrichtung ergibt sich, wenn der Niederhalter und
die Andruckeinheit an einem gemeinsamen Trager ge-
fuhrt sind. An ihm kénnen diese Anlagenteile bei der Ver-
stellung langs der Werkstiicke gefiihrt werden.

[0017] Bei einer weiteren erfindungsgemafRen Ausbil-
dung sind bei mehreren Transporteinrichtungen alle ge-
meinsam relativ zum Niederhalter linear vertikal einstell-
bar. Dadurch ist es mdglich, die erfindungsgeméafie Ein-
richtung auf unterschiedliche Dicken der Werkstlicke ein-
zustellen. Vorteilhaft wird hierbei eine Zuflihrung, mitder
die Werkstiicke der Transporteinrichtung zugefihrt wer-
den, in entsprechendem Male in der Zuflihrhéhe ver-
stellt. Eine H6hen- bzw. Dickeneinstellung des Nieder-
halters ist nicht erforderlich.

[0018] Vorteilhaft ist der Niederhalter mit einem Sei-
tenanschlag versehen. Er bestimmt zusammen mit dem
gegenuberliegenden Anschlag die Breite des zu bilden-
den Bundes, das heil3t die Anzahl der mit der Hubeinheit
anzuhebenden Werkstuicke.

[0019] Der gegeniiberliegende Anschlag ist in Trans-
portrichtung der Werkstiicke relativ zum Seitenanschlag
verstellbar. Dadurch ist eine Einstellung auf unterschied-
liche Bundbreiten sehr einfach mdglich.

[0020] Vorteilhaft ist der verstellbare Anschlag an ei-
nem Grundkérper der Hubeinheit angeordnet, so dass
er zusammen mit der Hubeinheit 1angs der Werkstiicke
verstellt werden kann.

[0021] Damit eine einwandfreie Bundbildung erreicht
wird, liegen bei einer erfindungsgemafen Ausbildung die
Andruckeinheit, der Seitenanschlag und die Auflage in
jeder Horizontalposition der Bundbildestation im We-
sentlichen zumindest etwa fluchtend Ubereinander.
[0022] Der Bundbildeeinheit ist wenigstens eine Um-
reifungsstation nachgeschaltet, in welcher der gebildete
Bund mit einem Umreifungsband oder dergleichen um-
reift wird.

[0023] Vorteilhaft ist die Umreifungsstation unabhan-
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gig von der Bundbildeeinheit in Langsrichtung der Werk-
stiicke verstellbar. Dadurch kann die Umreifung an der
optimalen Stelle des Bundes angebracht werden.
[0024] Beim erfindungsgemaflen Verfahren arbeiten
jeweils mindestens zwei Bundbildeeinheiten parallel ne-
beneinander. So kann die Bundbildungseinrichtung bei-
spielsweise vier Bundbildeeinheiten aufweisen, von de-
nen jeweils zwei bei der Bundbildung zusammenarbei-
ten. In der Bundbildungseinrichtung kénnen daher
gleichzeitig zwei Bunde von Werkstlicken erzeugt wer-
den. Die Bundbildeeinheiten arbeiten in diesem Fall zu-
mindest im Doppelspurbetrieb, wodurch eine sehr hohe
Produktivitat erreicht wird.

[0025] Die Bundbildeeinheiten sind in einer vorteilhaf-
ten Ausfliihrung unabhangig voneinander ein- bzw. aus-
schaltbar. Daher kdnnen diejenigen Bundbildeeinheiten,
die bei der Bundbildung nicht bendétigt werden, abge-
schaltet werden, wodurch der Verschlei und der Ener-
gieverbrauch gering gehalten werden.

[0026] Der Anmeldungsgegenstand ergibt sich nicht
nur aus dem Gegenstand der einzelnen Anspriiche, son-
dern auch durch alle in den Zeichnungen und der Be-
schreibung offenbarten Angaben und Merkmale. Sie
werden, auch wenn sie nicht Gegenstand der Anspriiche
sind, als erfindungswesentlich beansprucht, soweit sie
einzeln oder in Kombination gegentber dem Stand der
Technik neu sind.

[0027] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich
aus den weiteren Anspriichen, der Beschreibung und
den Zeichnungen.

[0028] Die Erfindung wird anhand eines in den Zeich-
nungen dargestellten Ausfiihrungsbeispieles naher er-
lautert. Es zeigen

Fig. 1 in Seitenansicht einen Teil einer erfindungsge-
mafRen Bundbildungseinrichtung,

Fig.2 die Bundbildungseinrichtung gemafR Fig. 1 in
einer anderen Betriebsstellung,

Fig. 3 in Vorderansicht die erfindungsgemafe Bund-
bildungseinrichtung in einem Doppelspurbe-
trieb,

Fig.4 in Vorderansicht die erfindungsgemafe Bund-
bildungseinrichtung in einer Stellung zum Sta-
peln von langen Holzteilen in einer Spur,

Fig. 5 in vergroRerter Darstellung und in Vorderan-
sicht eine Bundbildeeinheit der erfindungsge-
mafRen Bundbildungseinrichtung,

Fig. 6 in perspektivischer Darstellung einen Teil der
erfindungsgemafRen Bundbildungseinrichtung.

[0029] Dieim Folgenden beschriebene Bundbildungs-
einrichtung dient dazu, als Werkstlicke langliche Holz-
teile (Holzlatten, Kanthdlzer) zu stapeln und die gesta-
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pelten Holzteile mitBandern und dergleichen zu umreifen
und sie so zu sichern. Solche Holzteile fallen beispiels-
weise in Hobel- oder Sdgewerken an.

[0030] Die Einrichtung hat einen Grundrahmen 1, der
Uber Beine 2 auf dem Untergrund abgestutzt ist (Fig. 6).
Der Grundrahmen 1 hat vorteilhaft eckigen Umriss und
ist an seinen Langsseiten mit jeweils einem Trager 3 ver-
sehen, der beispielhaft als Hohltrager ausgebildet ist und
sich Uber die Lange des Grundrahmens 1 erstreckt. Bei-
de Trager sind durch mit Abstand hintereinander liegen-
de Quertrager 3a miteinander verbunden.

[0031] Im Bereich oberhalb des Grundrahmens 1 sind
nebeneinander wenigstens zwei Transporteinrichtungen
4 angeordnet, von denenin Fig. 6 nur eine Transportein-
richtung dargestellt ist und mit denen die Holzteile 5 (Fig.
1) quer zu ihrer Langsrichtung bis zu Anschlédgen 6’ (Fig.
1 und 5) transportiert werden kénnen. Die Anschlage 6’
sind Bestandteil wenigstens zweier, spater noch zu be-
schreibender Bundbildestationen 39 und damit tber die
Lange des Grundrahmens 1 mit Abstand hintereinander
angeordnet. Zum Transport der Holzteile 5 werden die
Transporteinrichtungen 4 mittels Getriebemotoren 59
synchron angetrieben, so dass die Holzteile 5 zuverlas-
sig bis zu den Anschlagen 6’ transportiert werden.
[0032] Die Transporteinrichtungen 4 werden vorteil-
haft durch Kettenbahnen gebildet. Sie haben wenigstens
ein endlos umlaufendes Kettenband 7, das Gber Umlen-
krollen 8, 9 gefihrt ist. Die Transporteinrichtungen 4 ha-
ben wenigstens einen Quertrager 10, an dem die Um-
lenkrollen 8, 9 drehbar gelagert sind.

[0033] Die Transporteinrichtungen 4 sind auf einem
Tragrahmen 11 gelagert, der im Bereich oberhalb des
Grundrahmens 1 angeordnet ist und vorteilhaft rechte-
ckigen Umriss hat (Fig. 6).

[0034] Der Tragrahmen 11 kann in Vertikalrichtung
verstellt werden. Hierzu sind Uber die Lange des Tra-
grahmens 11 verteilt angeordnete Héhenverstelleinrich-
tungen 12 vorgesehen, die beispielsweise Hubzylinder
oder Gewindespindelantriebe sind, mit denen der Tra-
grahmen 11 stufenlos in der Hohe verstellt werden kann.
Da auf dem Tragrahmen 11 die Transporteinrichtungen
4 gelagert sind, werden auch die Transporteinrichtungen
4 beider Héhenverstellung des Tragrahmens 11 entspre-
chend vertikal verstellt. An dem einen Trager 3 des
Grundrahmens 1 sind vertikale Linearflihrungen 60 vor-
gesehen, die langs des Tragers 3 verteilt angeordnet
sind. Mittels der Linearfihrungen 60 kann der Tragrah-
men 11 in der Héhe gefiihrt werden.

[0035] Die Transporteinrichtungen 4 kdnnen auch
langs des Tragrahmens 11 verstellt werden, um diese
an verschiedene Holzlangen oder Umreifungspositionen
anzupassen. Wie aus Fig. 6 hervorgeht, erstrecken sich
die Transporteinrichtungen 4 rechtwinklig zum Trager 3
des Grundrahmens 1 und stehen tiber beide Langsseiten
des Grundrahmens 1 vor.

[0036] Im Bereich neben der Transporteinrichtung 4
befindet sich eine Hubeinheit 13, mit der die Holzteile 5
in noch zu beschreibender Weise angehoben werden
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kénnen. Die Hubeinheit 13 ist mittels eines Antriebes 14
(Fig. 1) in Vertikalrichtung verstellbar. Im Ausfiihrungs-
beispiel wird der Antrieb 14 durch einen Kurbeltrieb ge-
bildet, dessen Motor 15 an einem nach unten ragenden
Lagerschild 16 gelagert ist.

[0037] Die Hubeinheit 13 hat als Auflage einen hori-
zontalen Anhebeteil 17 (Fig. 1 und 5), auf dem die anzu-
hebenden Holzteile 5 beim Anhebevorgang aufliegen.
Der Anhebeteil 17 ist leistenférmig ausgebildet und er-
streckt sich Uber einen Teil der Lange der benachbarten
Transporteinrichtung 4.

[0038] Am Lagerschild 16 ist ein weiterer Antrieb 18
fur eine Stiitzeinheit 19 vorgesehen, die mittels des An-
triebes 18 in horizontaler Richtung verstellt werden kann.
Der Antrieb 18 ist beispielhaft ein Kurbeltrieb, der einen
Motor 20 aufweist, der am Lagerschild 16 gelagert ist.
Die Stiitzeinheit 19 hat an ihrem oberen Ende einen Ab-
stutzteil in Form einer Zunge 21, die horizontal verlauft
und vorteilhaft leistenférmig ausgebildet ist. Die Zunge
21 erstreckt sich wie der Anhebeteil 17 in horizontaler
Richtung in Transportrichtung 22 (Fig. 1 und 2) der Trans-
porteinrichtung 4.

[0039] Wie Fig. 5 zeigt, stehen die beiden Motoren 15,
20 rechtwinklig vom Lagerschild 16 ab und liegen parallel
zueinander. Mit dem Antrieb 18 kann die Stitzeinheit 19
zwischen den beiden Positionen gemaf den Fig. 1 und
2 horizontal verschoben werden. In der Position geman
Fig. 1liegtdie Zunge 21 unterhalb des zu bildenden Holz-
teilestapels und in Zufihrrichtung direkt benachbart zur
Hubeinheit 13. In der Stellung gemaR Fig. 2 ist die Zunge
21 so weit horizontal verstellt bzw. aus dem zu bildenden
Holzteilestapel zuriickgezogen, dass sie in Zuflhrrich-
tung hinter der Hubeinheit 13 liegt.

[0040] Die Antriebe 14, 18 flr die Hubeinheit 13 und
die Stiitzeinheit 19 nehmen nur wenig Bauraum in An-
spruch, wenn sie in bevorzugter Weise als Kurbeltriebe
ausgebildet sind.

[0041] Die Hubeinheit 13 und die Stiitzeinheit 19 sind
an dem gemeinsamen Lagerschild 16 vorgesehen, das
einen Grundkorper flir die Hubeinheit 13 und die Stit-
zeinheit 19 bildet. Der Grundkdrper 16 kann langs der
Holzteile und des Tragers 3 des Grundrahmens 1 hori-
zontal verstellt werden. Hierfir ist ein Schlitten 23 (Fig.
6) vorgesehen, von dem der Grundkérper 16 abstehtund
der langs des Tragers 3 auf Linearfihrungen 61 verfahr-
bar ist. Dadurch ist es mdglich, die Hubeinheit 13 und
die Stutzeinheit 19 auf die Holzlange und die Umreifungs-
position einzustellen. Zur Verstellung des Schlittens 23
ist ein entsprechender Antrieb 24 vorgesehen, der im
Ausflhrungsbeispiel ein Getriebemotor mit Ritzel-Zahn-
stangenantrieb ist.

[0042] Zum Stapeln der Holzteile 5 sind weitere An-
schlage 6 vorgesehen, die wie die Anschlage 6’ an dem
Grundkdrper 16 angeordnet sind, aber héhenverstellbar
sind. Damit kdnnen die Anschlage 6 abgetaktet werden,
wenn der an den Holzteilen 5 gebildete Bund hergestellt
wurde und weitertransportiert werden soll.

[0043] Die Anschlage 6’ liegen im Bereich unterhalb
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der Zunge 21 der Stitzeinheiten 19 im Férderweg des
auf den Transporteinrichtungen 4 zugefiihrten Holzteile-
teppichs, so dass sie diesen am vorderen Ende anhalten.
Die Transporteinrichtungen 4 werden standig angetrie-
ben, so dass sie unter dem Holzteileteppich hindurchrut-
schen, wenn er mit seinem in Transportrichtung 22 vor-
deren Holzteil 5 an den Anschlagen 6’ anliegt. Da die
Anschlage 6 in Forderrichtung gegentiber den Anschla-
gen 6’ etwas zuriickgesetzt sind, kénnen die zur Bildung
des Bundes eingesetzten Anschldge 6 abgetaktet wer-
den, ohne dass sie das an den Anschlagen 6’ anliegende
vordere Holzteil 5 streifen.

[0044] WieFig.5 zeigt, istim Bereich neben der Zunge
21 eine Auflage 63 vorgesehen, die sich in Richtung auf
eine Umreifungsstation 41 (Fig. 1) erstreckt und zum Ab-
schieben des aus den Holzteilen 5 gebildeten Sta-
pels/Bundes dient. Die Auflage 63 schlieRt die Liicke zwi-
schen der Zunge 21 und einem Tisch 53 der Umreifungs-
station 41, wenn die Zunge 21 ihren gréRten Abstand
von der Umreifungsstation 41 hat (Fig. 2). Die Auflage-
flachen der Auflage 63, der Zunge 21 und des Tisches
53 liegen in einer gemeinsamen Horizontalebene.
[0045] Mit dem Grundkérper (Lagerschild) 16 ist eine
Mitnahmeplatte 62 fest verbunden, welche die Transpor-
teinrichtung 4 von unten U-férmig umgreift und diese
beim Verstellen des Schlittens 23 mitschleppt.

[0046] Im Bereich oberhalb der jeweiligen Transport-
einrichtung 4 befindet sich eine Andruckeinheit 25, mit
derdie gestapelten Holzteile 5 so gesichert werden, dass
sich die Holzteile 5 nicht mehr aufstellen oder sich un-
geordnet Ubereinander legen kénnen. Die Andruckein-
heit 25 hat wenigstens eine Druckplatte 26, die sich in
Transportrichtung 22 der Transporteinrichtung 4 und so-
mitsenkrecht zur Langsrichtung der Holzteile 5 erstreckt.
Sie istam freien Ende einer Kolbenstange 27 einer pneu-
matischen Lineareinheit 28 befestigt, mittels derer sie in
senkrechter Richtung bewegbar ist und von der sie nach
untenragt. Die Lineareinheit 28 ist Giber wenigstens einen
Tragarm 29 an einem Trager 31 gelagert (Fig. 6), der ein
Rahmen ist, der im Bereich oberhalb der Transportein-
richtungen 4 vorgesehen ist. Er hat zwei parallel zuein-
ander verlaufende Langstrager 32, 33, die sich tber die
Lange der Einrichtung erstrecken und durch Trager 30
miteinander verbunden sind, die in Abstédnden langs der
Langstrager 32, 33 angeordnet sind. Der Rahmen 31 ist
anseinen Enden tber jeweils eine nicht dargestellte Stiit-
zeinrichtung mit dem Grundrahmen 1 verbunden und da-
mit auf dem Boden abgestitzt.

[0047] Die Holzteile 5 werden mittels der Uber die Lan-
ge der Einrichtung verteilt angeordneten Transportein-
richtungen 4 senkrecht zu ihrer Langsrichtung in Trans-
portrichtung 22 aneinanderliegend transportiert. Die
Holzteile 5 liegen mit ihren Langsseiten aneinander und
bilden einen Teileteppich. Damit die aneinanderliegen-
den Holzteile 5 im Teileteppich sich nicht aufrichten kén-
nen, ist im Bereich jeder Transporteinrichtung 4 jeweils
wenigstens ein Niederhalter 34 vorgesehen, der sich in
Transportrichtung 22 und senkrecht zur Langsrichtung
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der Holzteile 5 erstreckt. Der Niederhalter 34 ist vorteil-
haft als hochkant stehende Platte ausgebildet. Der Nie-
derhalter 34 ist an seinem in Transportrichtung 22 vor-
deren Ende mit einem Seitenanschlag 35 versehen, der
dem Anschlag 6 mit Abstand gegenuberliegt. Zwischen
den beiden Anschlagen 6, 35 wird aus den Holzteilen 5
der jeweilige Bund gebildet. Der Seitenanschlag 35 ist
vorteilhaft als vertikal angeordnete Leiste ausgebildet,
an welche der Niederhalter 34 rechtwinklig anschlief3t.
[0048] Wiedie Fig. 1 und 2 zeigen, ist der Niederhalter
34 so angeordnet, dass sein unterer Rand 36 einen Ab-
stand vom Teileteppich hat, der kleiner ist als die Dicke
der Holzteile im Teileteppich. Dadurch wird zuverlassig
verhindert, dass sich die Holzteile 5 unbeabsichtigt auf-
stellen oder Ubereinander laufen kénnen.

[0049] Damit die Holzteile 5 problemlos unter die Nie-
derhalter 34 gelangen, ist das in Transportrichtung 22
rickwartige Ende des Niederhalters aufgeweitet. Der
Niederhalter 34 kann beispielsweise am unteren Rand
mit hintereinander angeordneten, frei drehbaren Rollen
versehen sein, die geringe Luft zur Oberseite des Teile-
teppichs haben oder leicht auf diesem anliegen.

[0050] Wie Fig. 6 zeigt, ist der Niederhalter 34 mit dem
Seitenanschlag 35 an zwei Laschen 37 aufgehangt, die
jeweils um eine horizontale, in Transportrichtung 22 sich
erstreckende Achse 38 schwenkbar sind. Dadurch kann
der Niederhalter 34 um die Schwenkachsen 38 aufwarts
geschwenkt werden, wenn die Holzteile 5 durch die Ein-
richtung geférdert bzw. durchtransportiert werden, ohne
dass sie zu einem Bund gestapelt und umreift werden.
[0051] Die Laschen 37 des Niederhalters 34 sind an
dem Tragarm 29 der Andruckeinheit 25 gelagert, wel-
cher, wie beschrieben, an dem Rahmen 31 langsbeweg-
lich angeordnet ist. Damit kénnen Niederhalter 34 und
Andruckeinheit 25 ebenfalls in Holzldngsrichtung einge-
stellt werden. Im Ausfiihrungsbeispiel erfolgt dies durch
eine nicht dargestellte Koppeleinrichtung, mit der sie an
die Transporteinheiten 4 oder den Schlitten 23 gekuppelt
und somit bei der motorischen Verstellung des Schlittens
23 zusammen mit diesem verstellt werden. In ausgekup-
peltem Zustand wird der Tragarm 29 am Rahmen 31 Uber
dessen Linearfiihrung abgeklemmt und bleibt daher in
der eingestellten Langsposition stehen.

[0052] Die Anschlage 6, 35 sind Teil der Bundbildesta-
tion 39, in der die zu biindelnden Holzteile in Reihe ne-
ben- und Ubereinander gestapelt werden. In den Fig. 1
und 2 sind die zu bliindelnden Holzteile 5 in der Bundbil-
destation 39 dargestellt.

[0053] Damit unterschiedliche Bundbreiten erzeugt
werden kénnen, kénnen die Anschlage 6 in Transport-
richtung 22 und somit senkrecht zur Langsrichtung der
Holzteile 5 mittels eines nichtdargestellten Antriebes ver-
stellt werden. Dadurch kann die Anzahl der Holzteile 5
pro Lage festgelegt werden.

[0054] Der Anschlag 6 kann aus einer Anschlagstel-
lung (Fig. 1 und 2) mittels eines Pneumatikzylinders 40
(Fig. 5) so weit abgesenkt werden, dass der in der Bund-
bildestation 39 gebildete Bund in Richtung auf die Um-
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reifungsstation 41 (Fig. 1 und 2) transportiert werden
kann. Der Pneumatikzylinder 40 ist an einer Platte 64
befestigt, die zur oben beschriebenen Bundbreitenein-
stellung am Lagerschild 16 horizontal verstellbar ange-
ordnet ist. Der obere Bereich der den zugefiihrten Holz-
teilen 5 zugewandten Kante der Platte 64 bildet den An-
schlag 6'.

[0055] Mit den Transporteinrichtungen 4 werden die
Holzteile 5 in Richtung auf die Anschlage 6, 6’ quer zu
ihrer Langsrichtung transportiert. Die Anschlage 6 sind
mittels der Pneumatikzylinder 40 ausgefahren. Die Hu-
beinheit 13 befindet sich in der in Fig. 1 dargestellten
abgesenkten Lage, in welcher sich der Anhebeteil 17 im
Bereich unterhalb des Transportweges der Holzteile 5
befindet. Sie kbnnen daher von den Transporteinrichtun-
gen 4 bis zum Anschlag 6’ transportiert werden. Die Nie-
derhalter 34 gewahrleisten zusammen mit der Unterseite
der Zunge 21, die in der Position entsprechend Fig. 1, in
Transportrichtung 22 gesehen, in direkter Verldngerung
des Niederhalters 34 steht, dass die Holzteile 5 wahrend
des Transportes in Richtung auf die Anschlage 6’ sich
nicht hochstellen oder tbereinander laufen kénnen. Da-
mit werden die Hélzer durchgangig zwangsgefiihrt. Die
Anschlage 6, 6’ sind in Transportrichtung 22 der Trans-
porteinrichtungen 4 so eingestellt, dass der in den Bund-
bildestationen 39 gebildete Bund die erforderliche Breite
hat. Im dargestellten Beispielsfall besteht dieser Bund
aus Ubereinandergesetzten Lagen, wobei in jeder Lage
funf Holzteile 5 aneinanderliegend vorgesehen sind.
[0056] Sobald sich der Teileteppich von Holzteilen 5
in der Bundbildestation 39 befindet, d. h. bis zum An-
schlag 6’ geférdert wurde, wird die Stiitzeinheit 19 in die
Position entsprechend Fig. 2 verstellt und die Hubeinheit
13 mittels des Antriebes 14 so weit angehoben, dass der
Anhebeteil 17 diese erste gebildete Lage von Holzteilen
5 Uber das Niveau der Zungen 21 der Stiitzeinheiten 19
anhebt. Dabei werden die Holzteile 5 gegen die Druck-
platte 26 der Andruckeinheiten 25 bewegt.

[0057] Der Anhebeteil 17 reicht in Transportrichtung
der Holzteile 5 bis nahe an den Seitenanschlag 35, so
dass die zwischen Anschlag 6’ und Seitenanschlag 35
befindlichen Holzteile des Teileteppichs vom Anhebeteil
17 erfasst werden und jeweils eine Stapellage bilden.
Die Unterkante des Seitenanschlags 35 wird auch als
sogenannte Abrisskante bezeichnet.

[0058] Synchronisiert mit dieser Hubbewegung der
Hubeinheit 13 wird die Stltzeinheit 19 durch den Antrieb
18 in die in Fig. 1 dargestellte Lage horizontal verscho-
ben, sobald die Lage so weit angehoben wurde, dass die
Zunge 21 darunter einfahren kann. Dadurch gelangt die
Zunge 21 unter die angehobene erste Lage des zu bil-
denden Bundes. Da die Hubeinheit 13 und die Stutzein-
heit 19 in Langsrichtung der Holzteile 5 versetzt zuein-
ander angeordnet sind (Fig. 5), behindern die Hubeinheit
13 und die Stiitzeinheit 19 einander nicht bei ihren jewei-
ligen Bewegungen. Die Zunge 21 der Stiitzeinheit 19 halt
die angehobene Lage von Holzteilen 5. Die Hubeinheit
13 kann nunmehr wieder in die Position gemaR Fig. 1
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abgesenkt werden.

[0059] Die obere angehobene Position bzw. Endlage
der Hubeinheit 13 entsprechend Fig. 2 ist wie beschrie-
ben immer etwas oberhalb der Zunge 21, wohingegen
die absenkte Stellung entsprechend Fig. 1 bzw. der Ver-
stellweg variabel ist und sich aus der zu stapelnden Holz-
dicke ergibt bzw. ermittelt wird. Diese abgesenkte End-
lage ist jeweils so, dass die Auflageflache des Anhebe-
teils 17 geringfligig unterhalb der Transporteinheit steht,
so dass die Teile zuverlassig zugefiihrt werden kénnen.
Aus der in die Steuerung eingegebenen Holzdicke wird
somit der Verstell- bzw. Verfahrweg der Hubeinheit in
der Steuerung ermittelt und der Antrieb 15 entsprechend
gesteuert. Analog ist die horizontale Position bzw. End-
lage der Zunge 21 der Stitzeinheit 19 entsprechend Fig.
1 maschinenfest vorgeben und reicht bis nahe an den
Seitenanschlag 35. Die Endlage entsprechend Fig. 2 er-
gibt sich aus der vorgegebenen Bundbreite. Somit erfol-
gen die Verstellungen von Hubeinheit 13 und Stitzein-
heit 19 weggesteuert und wegoptimiertentsprechend der
Holzdicke und Bundbreite der gerade zu stapelnden Bun-
de.

[0060] Mit den Transporteinrichtungen 4 wird der Tei-
leteppich wieder so weit vorgeschoben, bis das vordere
Holzteil 5 an den Anschlagen 6’ zur Anlage kommt. Bevor
die Hubeinheit 13 wieder angehoben wird, wird die Zunge
21 horizontal in die Position gemaR Fig. 2 zuriickgefah-
ren. Die vonden Zungen 21 gehaltenen Holzteile 5 fallen,
da sie an den Anschlagen 6 zurlickgehalten werden,
nach unten auf die auf dem Anhebeteil 17 liegende
nachste Lage des zu bildenden Holzteilebiindels. In der
Bundbildestation 39 befinden sich nunmehr zwei Lagen
von Holzteilen 5, die mit der Hubeinheit 13 erneut so weit
angehoben werden, dass die Zungen 21 wieder unter
die angehobenen Holzteile gefahren werden kénnen, um
die beiden Lagen abzustiitzen. Dann kann die Hubeinheit
13 wieder nach unten verstellt werden, damit die nachste
Lage von Holzteilen gebildet und angehoben werden
kann.

[0061] Die Andruckeinheit 25 sorgt dafir, dass die in
den Bundbildestationen 39 befindlichen Holzteile 5 auf-
einandergedriickt werden und sich nicht aufstellen oder
sich ungeordnet Ubereinanderlegen kénnen. Die An-
druckeinheit 25 ist stdndig mit Druck beaufschlagt, so
dass die Druckplatte 26 beim Anheben des gebildeten
Holzteilestapels entsprechend verstellt wird.

[0062] Die Transporteinrichtungen 4 tiben, da sie stan-
dig eingeschaltet sind, auf die Holzteile 5 in horizontaler
Richtung einen Druck in Richtung auf die Anschlage 6’
aus. Dadurch liegen die Holzteile 5 innerhalb des Holz-
teileteppiches fest aneinander. Krimmungen der Holz-
teile werden ausgedriickt.

[0063] Dadie Transporteinrichtungen 4 in Vertikalrich-
tung mittels der Héhenver - stelleinrichtungen 12 verstell-
bar sind, kann der Abstand der Transporteinrichtungen
4 zum unteren Rand 36 der Niederhalter 34 an die Dicke
der Holzteile 5 einfach angepasst werden. Eine H6hen-
verstellung des Niederhalters 34 ist dabei nicht erforder-
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lich.

[0064] Je nach Lange der Holzteile 5 kdénnen die
Transporteinrichtungen 4 I&ngs der Holzteile verschoben
werden, um sie optimal abzustltzen. Diese Horizontal-
verstellung der Transporteinrichtungen 4 erfolgt, indem
sie von den Schlitten 23 bei deren Verstellung tber die
Mitnahmeplatten 62 mitgeschleppt werden. Dabei wer-
den auch die Niederhalter 34 mit den Seitenanschlagen
35 und die Andruckeinheiten 25 in gleichem Mafe ver-
stellt bzw. mitgeschleppt. Dadurch ist gewahrleistet,
dass die Seitenanschlage 35, die Andruckeinheiten 25
und die Hubeinheit 13 in vertikaler Richtung stets fluch-
tend zueinander liegen, in Vorderansicht gemafR Fig. 5
gesehen. Dadurch ist sichergestellt, dass die Bundbil-
dung einwandfrei und stérungsfrei vorgenommen wer-
den kann, da insbesondere keine Biegemomente und
Scherkrafte auf die einzelnen Holzlatten ausgetibt wer-
den, wodurch die Holzteile auch brechen kénnten.
[0065] Zum Abtransportdes Bundes sind Abschubein-
richtungen 42 vorgesehen, welche den jeweiligen Bund
zur Querumreifung des Bundes weiterférdern. Sie sind
in den Figuren jeweils in einer Wartestellung dargestellt.
Die Abschubeinrichtung 42 hat wenigstens eine vertikal
angeordnete Klemmplatte 43 und wenigstens eine hori-
zontal angeordnete Klemmplatte 44. Die vertikal ange-
ordnete Klemmplatte 43 kann horizontal mittels wenigs-
tens eines Antriebes 45, vorzugsweise eines Pneuma-
tikzylinders einer Lineareinheit, in Richtung auf einen ge-
genulberliegenden festen Anschlag 46 der Abschubein-
richtung 42 bewegt werden. Er ist starr an der Abschu-
beinrichtung 42 vorgesehen.

[0066] Die horizontal angeordnete Klemmplatte 44
kann mittels eines Antriebes 47, vorzugsweise eines
Pneumatikzylinders, vertikal verstellt werden.

[0067] Wie Fig. 1 zeigt, begrenzen die Klemmplatten
43, 44 und der Anschlag 46 einen Aufnahmeraum 48 fiir
den zu klemmenden Bund.

[0068] Die Abschubeinrichtungen 42 sind auf einem
Quertrager 49 angeordnet. Er ist auf dem Rahmen 31
angeordnet und erstreckt sich senkrecht zu den Holztei-
len 5 bzw. in Transportrichtung 22. Der Quertrager 49
erstreckt sich Gber den Langstrager 33 hinaus und kann
manuell ebenfalls in Holzlangsrichtung auf dem Trager
31 verstellt werden. In einer anderen Ausfihrungsform
kann der Quertréager 49 auch motorisch verstellt und po-
sitioniert werden.

[0069] Vorteilhaft sind zur Erhéhung der Leistung zwei
Abschubeinrichtungen 42 spiegelsymmetrisch auf dem
Trager 49 vorgesehen (Fig. 3 und 4). Von diesen beiden
Abschubeinrichtungen 42 ist nur die eine Abschubein-
richtung in Fig. 6 dargestellt. Von der zweiten Abschub-
einrichtung sind nur eine Fiihrung 50 und ein Antrieb 51
dargestellt. Die Fihrung 50 erstreckt sich in Langsrich-
tung des Quertréagers 49. An der gegeniberliegenden
Langsseite des Quertragers 49 ist eine entsprechende
horizontale Fiihrung fir die in Fig. 6 dargestellte Abschu-
beinrichtung 42 vorgesehen. Die beiden Antriebe 51, 52
sind an den einander gegeniliberliegenden Langsseiten
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des Quertragers 49 vorgesehen.

[0070] Die Abschubeinrichtungen 42 kénnen langs
des Quertragers 49 parallel zur Transportrichtung 22 der
Transporteinrichtungen 4 verfahren werden.

[0071] Der in der Bundbildestation 39 fertiggestellte
Bund befindet sich auf den Zungen 21 der Stitzeinheiten
19. Von ihnen tUbernehmen die Abschubeinrichtungen
42 denBund, wobei die vertikale Klemmplatte 43 mit Hilfe
des Antriebes 45 den Bund gegen den Anschlag 46
drickt.

[0072] Sobald der Bund in der Abschubeinrichtung 42
geklemmt ist, werden die Anschldge 6 abgesenkt, so
dass der Bund auf die Umreifungsstation 41 geschoben
werden kann.

[0073] Die Umreifungsstation 41 hat den Tisch 53, auf
den der Bund mit den Abschubeinrichtungen 42 gescho-
ben wird. Auf ihm erfolgt die Umreifung des Bundes in
bekannter Weise. Wahrend der Umreifung driickt die ho-
rizontale Klemmplatte 44 der Abschubeinrichtungen 42
den Bund fest auf den Tisch 53, wahrend er weiterhin
zwischen der Klemmplatte 43 und dem Anschlag 46 ein-
gespannt ist. Damit wird der Bund bei der Umreifung in
einem festen Verbund gehalten, und Krimmungen der
einzelnen Holzteile werden ausgedriickt.

[0074] Die Umreifungsstation 41 ist eine eigenstandi-
ge Maschine, mit der der Bund mit einem Befestigungs-
band oder dergleichen umreift wird. Das Befestigungs-
band wird durch teilkreisférmige Kanale 54, 55 zugefiihrt.
Sie sind bei der Zuflihrung des Bundes durch die Ab-
schubeinrichtungen 42 nach unten abgesenkt, so dass
der Bund auf den Tisch 53 geschoben werden kann. An-
schlielRend werden die Kanéle 54, 55 in die in Fig. 1 dar-
gestellte Lage hochgefahren, in der die Kandle einen
halbkreisférmigen Fihrungskanal fir das Umreifungs-
band bilden. Der zu umreifende Bund wird vom Fuh-
rungskanal 54, 55 umgeben. Ist der Umreifungsvorgang
beendet, werden die beiden Kanéle 54, 55 nach unten
verstellt, so dass der umreifte Bund mit einem StoRel 65
der Abschubeinrichtungen 42 weitertransportiert bzw.
weitergeschoben werden kann. Dabei erfolgt das Zuflih-
ren des zu umreifenden Bundes und das Weiterschieben
des gerade umreiften Bundes in einem Bewegungsvor-
gang der Abschubeinrichtungen 42.

[0075] Damit die Umreifungsbander an der erforderli-
chen Stelle langs des Bundes angebracht werden kon-
nen, kénnen die Umreifungsstationen 41 in Langsrich-
tung der Holzteile 5 verstellt werden.

[0076] In den Fig. 3 und 4 ist beispielhaft dargestellt,
dass die Einrichtung mehrere Transporteinrichtungen 4
mit zugehdrigen Hubeinheiten 13, Stitzeinheiten 19, An-
schlagen 6, Niederhalter 34 mit Seitenanschlagen 35,
Andruckeinheiten 25 sowie Abschubeinrichtungen 42
aufweist. Von den Blinden ist jeweils nur ein Holzteil 5
dargestellt, das auf den Zungen 21 der Stitzeinheiten
19 aufliegt. Die Hubeinheiten 13 sind in der beschriebe-
nen Weise so weit abgesenkt, dass sich ihre Anhebeteile
17 in dem Bereich unterhalb der Transportbahnen fiir die
Biinde befinden. Der Ubersichtlichkeit wegen ist der zu-
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geférderte Teileteppich nicht dargestellt.

[0077] Damit innerhalb des Bundes die Holzteile 4 in
deren Langsrichtung ordnungsgemaf zueinander aus-
gerichtet sind, werden sie mit Hilfe eines Bundausrichters
56 ausgerichtet. Die Bundausrichter 56 befinden sich am
einen Ende des Bundes. Am gegeniiberliegenden Ende
befindet sich ein Anschlag 57, gegen den die Holzteile 5
innerhalb des Bundes geschoben werden kdénnen. Die
Bundausrichter 56 sind vorteilhaft in Horizontalrichtung
einstellbar, so dass sie an unterschiedlich lange Holzteile
5 angepasst werden kdénnen. Die Bundausrichter 56 ha-
ben einen Schieber 58, der in Horizontalrichtung ausge-
fahren werden kann und alle Holzteile im erzeugten
Bund, die prozessbedingt leicht versetzt liegen kénnen,
auf eine gemeinsame Flucht schiebt. Dies wird dadurch
erreicht, dass der Schieber 58 die Holzteile gegen den
gegenuberliegenden Anschlag 57 schiebt.

[0078] Der Anschlag 57 ist in Holzlangsrichtung ma-
nuell verstellbar und bildet die Bezugskante der Bund-
bildungseinrichtung sowohl fiir die Zufiihrung der losen
Holzteile als auch fir den Weitertransport der gebildeten
Bunde zu nachgelagerten Prozessen.

[0079] Die einzelnen Bundbildestationen 39 mit der
Hubeinheit 13, den Stiitzeinheiten 19 und den Anschla-
gen 6, 6’ werden mittels der Schlitten 23 und deren An-
triebsmotoren 24 in horizontaler Richtung verschoben
und positioniert. Hierbei werden die Andruckeinheiten 25
und die Niederhalter 34, die Bestandteile der Bundbil-
destationen 39 sind, sowie die Transporteinrichtungen 4
auf ihren jeweiligen Fiihrungen 31, 11 mitgeschleppt.
[0080] Die einzelnen Bundbildestationen 39 bilden zu-
sammen mit den Transporteinrichtungen 4 Bundbilde-
einheiten und haben infolge der gemeinsamen Verstel-
lung in Holzlangsrichtung immer die gleiche Lage zuein-
ander.

[0081] Die Bundbildeeinheiten bilden zusammen mit
dem Grundrahmen 1, dem Tragrahmen 11 mit der H6-
henverstellung, dem Trager 31 und den Abschubeinrich-
tungen 42die Bundbildungseinrichtung. Die gesamte
Bundbildungseinrichtung ist je nach Anwendungsfall mo-
dular so aufgebaut, dass mehrere, mindestens zwei der
Bundbildeeinheiten und Abschubeinrichtungen 42 an
dem Grundrahmen 1 bzw. Rahmen 31 angeordnet sind.
[0082] Séamtliche Bundbildeeinheiten und Abschub-
einrichtungen 42 kénnen, wie durch die Doppelpfeile ge-
kennzeichnet ist, in Langsrichtung der Holzteile 5 ver-
stellt werden. Die Quertrager 49, an denen die Abschu-
beinrichtungen 42 angeordnet sind, lassen sich langs
des Rahmens 31 verschieben.

[0083] Lé&ngs des Rahmens 31 kénnen nicht nur die
Quertrager 49 fur die Abschubeinrichtungen 42, sondern
auch die Bundausrichter 56 horizontal verschoben wer-
den. Die Quertrager 49 und die Bundausrichter 56 sind
hierbei unabhangig voneinander und auch unabhangig
von den Bundbildeeinheiten verschiebbar, so dass die
verschiedenen Anlagenteile optimal und flexibel an die
Lange der den jeweiligen Bund bildenden Holzteile 5 an-
gepasst werden kann. Bei einer einfachen Ausfiihrung
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lassen sich die Quertréager 49 und die Bundausrichter 56
von Hand verschieben.

[0084] Bei der beispielhaften Ausgestaltung gemafn
Fig. 3 arbeiten jeweils zwei Bundbildeeinheiten parallel
im sogenannten Doppelspurbetrieb. Dadurch ergibt sich
eine sehr hohe Produktivitat in der Anlage. Da die Bund-
bildeeinheiten unabhangig voneinander in Horizontal-
richtung verstellbar sind, kénnen in beiden Spuren un-
terschiedlich lange Holzteile 5 gleichzeitig gebiindelt
werden. Die horizontale Einstellbarkeit und Positionier-
barkeit der verschiedenen Einheiten ermdglicht eine op-
timale, flexible und rasche Anpassung an unterschiedli-
che Langen der Holzteile 5. Da auch die Umreifungssta-
tionen 41, die in Fig. 3 nicht dargestellt sind, ebenfalls
horizontal und unabhangig von den Bundbildeeinheiten
verstellbar sind, kénnen die Umreifungsbander an den
Stellen der Biinde angebracht werden, die einen optima-
len Zusammenhalt der Holzteile 5 innerhalb des Bundes
gewahrleisten.

[0085] Die Umreifungsbander kénnen beispielsweise
so angeordnet werden, dass die beiden Enden der Holz-
teile 5 gleich weit vorstehen. Dadurch ergibt sich auch
ein optisch gleichmaRiges Aussehen. Da zusatzlich auch
die Transporteinrichtungen 4 mit Hilfe der Hohenverstel-
leinrichtungen 12 vertikal eingestellt werden kdénnen, ist
auch eine einfache und rasche Anpassung an unter-
schiedlich dicke Holzteile 5 moglich. Mit den Héhenver-
stelleinrichtungen 12 wird der Tragrahmen 11, auf dem
die Transporteinrichtungen 4 gelagert sind, linear in H6-
henrichtung verstellt. Die Héhenverstelleinrichtungen 12
sind am Grundrahmen 1 fest angebracht. Die einzelnen
Hoéhenverstelleinrichtungen 12 kénnen synchron ange-
trieben sein. Es besteht auch die Mdglichkeit, die Hohen-
verstelleinrichtungen 12 Gber Verbindungswellen und
Riementriebe mechanisch so miteinander zu koppeln,
dass eine gleichférmige Verstellung mdéglich ist. Die H6-
henverstelleinrichtungen 12 kénnen beispielsweise eine
vertikal angeordnete Gewindespindel 66 (Fig. 6) aufwei-
sen, mit der eine stufenlose Héhenverstellung des Tra-
grahmens 11 mdglich ist.

[0086] Bei der beispielhaften Anlage gemaR Fig. 4 ist
die rechte Bundbildeeinheit mit der zugehérigen Abschu-
beinrichtung 42 auRer Betrieb. Dadurch wird Energie ein-
gespart und der Verschleil? gering gehalten. In diesem
Falle sind die drei restlichen Bundbildeeinheiten mit den
zugehdrigen Aggregaten und Abschubeinrichtungen 42
in Betrieb und ermdglichen die Bindelung und Umreifung
von Holzteilen 5, die wesentlich Ianger sind als beim Aus-
fuhrungsbeispiel gemaR Fig. 3. Da die Bundbildeeinhei-
ten, Abschubeinrichtungen 42 und Umreifungsstationen
41 in der beschriebenen Weise langs des Holzteilebun-
des verstellbar sind, kdnnen die Umreifungsbander so
angebracht werden, dass sie gleichen Abstand von den
Holzteilenden haben und beispielsweise ein Umreifungs-
band in halber Lange der Holzteile 5 vorgesehen werden
kann. Dadurchistauch eine optimale Abstiitzung der lan-
gen Holzteile 5 gewahrleistet, so dass ein Durchhéngen
der Holzteile vermieden wird, was zu Funktionsstorun-
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gen fiihren kdnnte.

[0087] Die verschiedenen Antriebe fiir die Hubeinhei-
ten 13, die Stitzeinheiten 19 und die Abschubeinrichtun-
gen 42 sind an eine Steuerung angeschlossen. In ihr ist
ein Bewegungs-/Geschwindigkeitsprofil hinterlegt, an-
hand dessen die Bewegung bzw. die Geschwindigkeit
der entsprechenden Antriebe gesteuert werden kann.
Anhand der hinterlegten Profile kann das MaR der Be-
schleunigung, die maximale Verschiebegeschwindigkeit
sowie das Mal} des Abbremsens flr die genannten An-
lagenteile automatisch gewahlt werden. In vorteilhafter
Weise sind die Antriebe Servoantriebe. Das jeweilige
Profil ist abhangig vom maximalen Gewicht des herzu-
stellenden Bundes. Das maximale Bundgewicht wird aus
der Lange und der Héhe der Holzteile, aus der Anzahl
der Langen des herzustellenden Bundes, der Breite des
Bundes sowie der Holzdichte ermittelt. Die maximale
Holzdichte ist in der Steuerung fest hinterlegt.

[0088] Die Lange und die Dicke der Holzteile 5 sowie
die Bundbreite werden zur Positionierung der entspre-
chenden Einheiten in die Steuerung eingegeben. Wie
viele Lagen der zu bildende Bund hat, wird vor Beginn
der Bundbildung in die Steuerung eingegeben. Anhand
dieser Daten errechnet die Steuerung das Bundgewicht
und wahlt das zugehdrige hinterlegte Profil aus.

[0089] Je nach Hbhe des Bundgewichtes werden da-
mit die entsprechenden Bewegungs-/Geschwingig-
keitsprofile flr die Antriebe 14, 15, 18, 20, 51, 52 fir die
Hubeinheit 13, die Stiitzeinheit 19 und die Abschubein-
richtung 42 gewahlt. Je geringer das Bundgewicht ist,
desto schneller kann der Bund bewegt bzw. beschleunigt
oder abgebremst werden. Auf diese Weise wird eine sehr
zuverlassige und hochproduktive Bundbildung erreicht.
Bei fest eingestellten Geschwindigkeiten und Beschleu-
nigungen, wie das bei herkdmmlichen Bundbildungsein-
richtungen der Fall ist, ist das maximale Bundgewicht
vorgegeben. Héhere Gewichte kdnnen zu Schaden an
der Bundbildungseinrichtung flihren. Bei geringeren Ge-
wichten wird die Fahigkeit der Bundbildungseinrichtung
nicht ausgenutzt und nicht die optimale Produktivitat er-
zielt. Mit der erfindungsgemafRen Bundbildungseinrich-
tung kénnen im Vergleich zu herkémmlichen Bundbil-
dungseinrichtungen damit Bunde mit héherem Gewicht
gebildetwerden, ohne dass die Bundbildungseinrichtung
unndtig bzw. unzuldssig belastet wird.

Patentanspriiche

1. Bundbildungseinrichtung fir langliche Werkstlicke,
insbesondere Holzteile, mit wenigstens zwei Bund-
bildeeinheiten, die wenigstens eine Transportein-
richtung fir die Holzteile und wenigstens eine Bund-
bildestation mit wenigstens einer Auflage flr den zu
bildenden Bund aufweisen,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
Bundbildeeinheit in Léangsrichtung der Werkstlicke
(5) verstellbar ist.
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2. Bundbildungseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage (17)
Teil einer Hubeinheit (13) ist, die in Vertikalrichtung
verstellbar ist.

3. Bundbildungseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bundbildesta-
tion (39) wenigstens eine Stitzeinheit (19) fir die
Werkstlicke (5) aufweist, die quer zur Langsrichtung
der Werkstiicke (5) verstellbar und mit wenigstens
einer Zunge (21) versehen ist, die unter den jeweils
gebildeten gestapelten Bund verstellbar ist.

4. Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auflage (17)
der Hubeinheit (13) und die Zunge (21) der Stitzein-
heit (19) in Langsrichtung der Werkstiicke (5) ne-
beneinander liegen.

5. Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich ober-
halb der Transporteinrichtung (4) wenigstens ein
quer zur Langsrichtung der Werkstiicke (5) sich er-
streckender Niederhalter (34) vorgesehen ist.

6. Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Transportein-
richtung (4) und der Niederhalter (34) miteinander
gekoppelt sind.

7. Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich ober-
halb der Transporteinrichtung (4) wenigstens eine
Andruckeinheit (25) vorgesehen ist, mit der die
Werkstlicke (5) bei der Bundbildung in Richtung auf
die Auflage (17) belastet werden.

8. Bundbildungseinrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Andruckeinheit
(25) mit der Transporteinrichtung (4) gekoppelt ist.

9. Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Niederhalter
(34) und die Andruckeinheit (25) an einem gemein-
samen Trager (31) gefiihrt sind.

10. Bundbildungseinrichtung, insbesondere nach einem
der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass bei mehreren
Transporteinrichtungen (4) alle gemeinsam relativ
zum Niederhalter (34) linear vertikal einstellbar sind.

11. Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-



12.

13.

14.

15.

16.

17.
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che 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass der Niederhalter
(34) mit einem Seitenanschlag (35) verbunden ist.

Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass ein in Transport-
richtung (22) der Werkstiicke (5) liegender Anschlag
(6, 6’) zur Einstellung unterschiedlicher Bundbreiten
quer zur Langsrichtung der Werkstlicke (5) in Trans-
portrichtung (22) einstellbar ist.

Bundbildungseinrichtung, insbesondere nach einem
der Anspriiche 1 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Andruckeinheit
(25), der Seitenanschlag (35) und die Auflage (17)
in jeder Horizontalposition der Bundbildestation (48)
etwa fluchtend tbereinander liegen.

Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass der Bundbildeein-
heit (39) wenigstens eine Umreifungsstation (41)
nachgeschaltet ist.

Bundbildungseinrichtung nach einem der Anspri-
che 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, dass die Umreifungs-
station (41) unabh&ngig von der Bundbildeeinheit in
Langsrichtung der Werkstlicke (5) verstellbar ist.

Verfahren zum Biindeln von langlichen Werkstu-
cken, insbesondere Holzteilen, bei dem die Werk-
stiicke mittels Bundbildeeinheiten zu Bunden gesta-
pelt werden, insbesondere mit einer Bundbildungs-
einrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, dass jeweils mindes-
tens zwei Bundbildeeinheiten gleichzeitig nebenei-
nander jeweils einen Bund aus den Werkstlicken (5)
bilden (Doppelspurbetrieb).

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, das die Bundbildeein-
heiten unabhangig voneinander ein- bzw. ausschalt-
bar sind.
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