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Anordning for att kapa vedstycken som fére denna anordning har kapats i
dubbla eller mangdubbla langden for fardig produkt i en annan maskin,
vedprocessor som kapar och klyver , kdnnetecknad av att
vedstyckena som tryckts loss fran vedprocessorns klyv matas fram i klyvens
riktning av en anordning sa vedstyckenas bakanda sett i klyriktningen ej ar
kontakt med vedstyckena som sitter fast i klyven och att vedstyckenas
framanda nar en vagg och andjamnas varpa dessa dndjamnade vedstycken
fors at sidan tvars klyriktningen av en tvarmatningsanordning till en gaffel
varpa en gaffelarm falls ned mot gaffeln och griper om vedstyckena till ett
knippe varpa en eller flera kap sagar falls ned 6ver vedknippet och kapar
vedstyckena till fardig produktlangd, varpa kapsagen eller kapsagarna och
gaffelarmen héjs och gaffeln fallls och de kapade vedstycken faller ned varpa
proccessen upprepas automatiskt.
Uppfinningens bakgrund.
Dagens moderna vedkapning i proccessorer som kapar och klyver
vedstyckena har en 6vre teknisk produktionskapacitet. Det ar dock énskvart
att héja kapaciteten. Vedkapningen ar ocksa svar att automatisera pa grund
av att man producerar ved av stockar av samre kvalitet som ofta ar krokiga
och har manga grenklykor. Det kravs darfér ofta att operatéren maste ingripa
sasom att vrida eller rikta stocken som kapas. Med en hégre
produktionskapacitet som denna anordning ger mojlighet till, kan operatérens
arbete mekaniseras, automatiseras med ekonomiskt vinst.
Kort redogdérelse for uppfinningen.

Foreliggande uppfinning syftar till att fordubbla eller mangdubbla

produktionskapaciteten av vedstycken, féretradesvis brasved.
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Enligt en forsta aspekt av uppfinningen ar det ett syfte att i en
maskinuppstéllning som betjanas av en operatér fordubbla eller mangdubbia
produktionskapaciteten med en manuellt styrd kapning och klyvning av
stockar till langa langder vedstycken i en dartill avsedd vedproccessor och i
anslutning till denna automatiskt kapa dessa langa vedstycken till fardiga
langder i denna anordning.

Beskrivning av uppfinningen. Fig1 - 6.

Fig 1 visar en sidovy av kapanordningen.

Fig 2 visar en vy ovanifran av kapanordningen.

Fig 3 visar en sidovy av kapanordningen med langa vedstycken pa
matningsanordningens 1 vibrerande plan 7 och fardigkapade vedstycken
som faller fran den fallda gaffeln 4 .

Fig 4 visar en sidovy av kapanordningen med langa vedstycken tvarmatade
till gaffeln 4.

Fig 5 visar en sidovy av kapanordningen med langa vedstycken fasthalina av
gaffelarmen 5.

Fig 6 visar en sidovy av kapanordningen med vedstycken fardigkapade av
kapsag 6 och nya langa vedstycken inmatas pa de vibrerande planet 7.
Anordningen star uppstalld i direkt anslutning till en vedprocessors klyvranna
10. Nar ett kapat langt vedstycke trycks genom vedprocessorns klyvkniv 9
frigérs de framférvarande kluvna vedstyckena och matas i klyvriktningen pa
matningsanordningens 1 vibrerande plan 7 fram mot en andjamningsvagg 2.
Frammatningsstrackan som mestadels innefattar strackan pa det vibrerande
planet 7 &r langre an langden pa de kapade vedstyckena, sa nar de

andjamnas mot vaggen 2 ar de ¢j i kontakt med vedstyckena som sitter i
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vedprocessorns klyvkniv 9. Tvarmatningsanordningen 3 skjuter darefter med
sin vagg 8 vedstyckena tvars klyvriktningen ut pa anordningens gaffel 4 och
atergar darefter till sitt utgangslage for att ge plats for att nya vestycken kan
matas in pa matningsanordningen. Sa fort tvarmatningsanordningen 3 &r i
sitt framre lage falls gaffelarmen 5 ned éver vedstyckena och klammer fast
desamma mot gaffeln 4. Darefter falls kapsag- sagarna 6 ned dver
vedknippet och kapar vedstyckena i fardiga langder. Nar kapsagen/sagarna
natt sitt nedre lage atergar de direkt, graffelarmen 5 lyfts och gaffeln 4 falls sa
vedstyckena faller ned. Darefter stills gaffel 4 i utgangslaget och processen
upprepas. Med en fotocell 11 som detekterar vedstyckena som trycks fram
fran vedprocessorns klyvranna 10 och nar de har andjamnats och elektriska
sensorer som indikerar tvarmatningsanordningens 3, gaffeins 4,
gaffelarmens 5 och kapsagens 6 lagen kan frammatnings- och
kapningsprocessen automatiseras.

Inom ramen f6ér denna generella uppfinningsidé, kan kapanordnigen utformas
pa manga olika satt. Ett satt ar att utforma matningsanordningen 1 som
band- eller kedjetransportér som matar fram vedstyckena mot
andjdmningsvéaggen 2 eller att matningsanodningen 1 utformas med ett antal
drivna rullar som matar fram vedstyckena mot &ndjamningsvéggen 2, men ar
i foredaget utférande utformad med ett vibrerande plan 7 med riktade
vibrationer i klyvriktningen som matar fram vedstyckena mot
andjamningsvaggen 2. Vidare kan tvarmatningsanordningen 3 utformas som
en kedjetransportér med medbringare som tvarmatar vedstycken ut fran
matningsanordningen 1 till gaffeln 4 eller till och férbi kapsagarna 6, men ar i

foredraget utférande utformad med en fram och atergaende végg 8 som



tvarmatar vedstyckena ut fran matningsanordningen. Vidare kan gaffelarmen
5 utformas som ett flytande anhall mot vedstycken, dvs anhallet ligger
fjadrande an mot vedstyckena nar de matas fram till kapstailet och
kapsagarna 6, men ar i féredraget utférande utformad som en gaffel som
trycker fast vedstyckena till ett vedknippe. Vidare kan kapsagarna 6 vara
fixerade och vedstyckena matas mot dem, men ar i féredraget utférande

utformad med en pendlande arm sa kapsagarna 6 falls 6ver vedstyckena.
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