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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Holzlamellen aus Schnittholz.

@ Ein Verfahren zum Herstellen von Holzlamellen
(10) aus Schnitiholz (2) umfaBt im wesentlichen die
Verfahrensschritte, das in einer Konditioniereintich-
tung (4) gegebenenfalls vorgetrocknete Schnittholz
in einer Schneideinrichtung (6) s#gespanlos zu
schneiden, die geschnittenen Holzlamellen (10) di-
rekt anschliefend bis zu geringen Holzfeuchten zu
trocknen und direkt anschliefend die getrockneten
Holzlamellen insbesondere durch einen Schieifvor-
gang in einer Nachbearbeitungseinrichtung (24)
nachzubearbeiten. Mit dem erfindungsgemafen Ver-
fahren kénnen Holzlamellen (10) hoher Giite herge-
stellt werden, und gleichzeitig wird die Ausbeute
erheblich gesteigert und der Energiebedarf deutlich
gesenkt.
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Holzlamellen aus Schnittholz

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen von Holzlamellen aus
Schnitthoiz. Unter Holz-lamellen sind im vorliegen-
den Zusammenhang relativ diinne Holzbretter zu
verstehen, die dicker ais 2 bis 3 mm sind und zu
hochwertigen ein- und mehrschichtig aufgebauten
Produkten verarbeitet werden, wie beispielsweise
mehrschich-tig aufgebaute Naturholzplatten, Leim-
binder, verleimtes Schichtholz, Fensterkanteln,
Massivholzplatten u. dgl..

GemiB dem Stand der Technik werden solche
Holzlamellen in der Regel dadurch hergestellt, daB
das Schnittholz zunéchst auf einen relativ niedrigen
Feuchtigkeitsgrad getrocknet wird und daB die
Schnittholzbohlen dann mittels Bandsédgen u. dgl.
in die einzelnen Holzlamellen zersdgt werden. Ein
solches Verfahren weist mehrere Nachteile auf.
Zum einen 148t die Qualitdt der so hergestellten
Holzlamellen zu wiinschen Ubrig, nachdem die
Holzlamellen beim Sdgevorgang insbesondere im
Ast- und Kantenbereich leicht ausfransen bzw. aus-
fasern, und dies um so mehr, je trockener das zu
schneidende Schnittholz ist. Hierdurch ergibt sich
ein relativ hoher Anteil an AusschuBware.

Ein weiterer Nachteil des bekannten Verfahrens
ist in der relativ schlechten Ausbeute zu sehen, d.
h. der Anteil an Abfall ist relativ hoch. Dies liegt
daran, daB bei jedem SZgeschnitt Abfall anfilit, der
der Stirke des SHgeschnifts entspricht. Werden
beispielsweise Holzlamellen mit einer Dicke von 4
mm hergestellt und betriigt die S#geschnittbreite
2,5 mm, so ergibt sich bersits hieraus ein Abfall
von etwa 40 % des Schnittholzmaterials.

Ein weiterer Nachteil beim Verfahren nach dem
Stand der Technik ist darin zu sehen, daB bei der
Herstellung der Holzlamellen relativ viel Energie
verbraucht wird. Dies ist darin begriindet, daB auf-
grund der relativ breiten Schnittiuge des S&ge-
schnitts viel Material zerspant werden mus.

Andererseits ist es bekannt, Holzlamellen in
einer Schneideinrichtung mittels s#@gespanlosem
Schneiden herzustellen. Die hierdurch bislang er-
zielbaren Ergebnisse sind jedoch ebenfalls wenig
befriedigend. Zwar ist hier die Ausbeute durch Ver-
meiden des Sdgeschnitts einerseits erhdht, ande-
rerseits fallt bei diesem Verfahren eine sogenannte
Restlamelle an, d. h. nach dem Abschneiden der
aus der Schnittholzbohle maximal herausschneid-
baren Anzahl an Holzlamellen mit der erforderli-
chen Sollstdrke verbleibt ein Rest, der eine gerin-
gere Stirke aufweist als die Solistdrke der herzu-
stellenden Holzlamellen und somit nicht weiterver-
wendbar ist, jedenfalls nicht im jeweiligen Produk-
tionsfortlauf.

Desweiteren 148t auch die Qualitét der so her-
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gestellten Holzlamellen sehr zu winschen Ubrig,
zumal die einzelnen Holzlamellen die Schneidesin-
richtung in stark verwundendem Zustand verlassen,
was darauf zurlickzuflhren ist, daB die von der
Schnittholzbohle  abgeschnittenen  Holzlamellen
schrdg zu ihrer urspringlichen Transportrichtung
weggefiihrt werden. Bei der bekannten Schneidein-
richtung stellt sich somit das bislang nicht gelGste
Problem, solche verwundenen Holzlamellen mit
vertretbarem Aufwand wieder in ihren nicht verwun-
denen, ebenen bzw. planen Zustand zurlickzuflh-
ren.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren anzugeben, welches mit vertret-
barem Aufwand hochwertige Holzlamellen liefert,
wobei gleichzeitig ein Maximum an Ausbeute er-
zielt werden soll und weiterhin der erforderliche
Energieaufwand mdglichst niedrig gehalten werden
soll. Desweiteren soll eine Vorrichtung geschaffen
werden, die den vorstehend genannten Bedingun-
gen genlgt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B im we-
sentlichen dadurch gelSst, daB das Schnittholz in
die einzelnen Holzlamellen sdgespanlos geschnit-
ten wird, daB die Holzlamellen anschliefend ge-
trocknet werden und daB je nach Bedari eine oder
mehrere Seiten der getrockneten Holzlamellen an-
schiieBend insbesondere durch Schieifen nachbear-
beitet werden, wobei die Verfahrensschritte vor-
zugsweise kontinuierlich durchgefiihrt werden, so
daB die einzelnen Holzlamellen die gesamte Anlage
automatisch und kontinuieriich durchlaufen.

in bevorzugter Weiterbildung der Erfindung
kann dem Verfahrensschritt des sdgespanlosen
Schneidens ein weiterer Verfahrensschritt vorge-
schaltet sein, der eine Schnittoptimierung derart,
daB keine Restlamellen entstehen, ermdglicht. Die-
ser vorgeschaltete Verfahrensschritt kann darin be-
stehen, daB das Schnittholz zum Erzielen einer
gleichmégigen Ausgangsfeuchtigkeit vor dem Ver-
fahrensschritt des Schneidens hinsichtlich der
Feuchtigkeit vorkonditioniert, insbesondere vorge-
trocknet wird, wobei eine Feuchtigkeit des Schnitt-
holzes von etwa 40 bis 60 %, vorzugsweise etwa
bei 50 %, abgestimmt auf die jeweilige Holzart,
angestrebt wird.

In alternativer Weise oder zusétzlich kann die-
ser vorgeschaltete Verfahrensschritt darin beste-

‘hen, die Feuchtigkeit des der Schneidstation zuge-

flihrten Schnittholzes zu messen und die Schneid-
parameter, wie insbesondere den Anprefidruck im
Bereich des Schneidmessers und/oder die
Schneidstirke entsprechend der gemessenen
Feuchtigkeit zu steuern. Toleranzen, die anderen-
falls zum Auftreten von Restlamellen flihren wir-
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den, kdnnen auf diese Weise ausgeglichen werden.

Die erfindungsgeméfBe Kombination sdgespan-
loses Schneiden/Trocknen/spanabhebendes Nach-
bearbeiten einschlieflich gegebenenfalls des dem
Schneiden vorausgehenden Verfahrensschritts flihrt
zu folgenden Vorteilen:

Es werden Holzlamellen hochster Giite er-
zeugt. Die durch Schleifen behandelten Sichtfld-
chen der Brettlamellen weisen eine hohe Oberfld-
chenglite auf, nachdem Ausfransungen im Astbe-
reich wie im Falle des Standes der Technik hier in
diesem Umfang gar nicht erst auftreten und im
Ubrigen durch den Schieifprozef gréBtenteils beh-
oben werden. Nachdem das Schnittholz nicht, wie
beim bekannten Stand der Technik, vor der Bear-
beitung auf einen niedrigen Feuchtigkeitsgrad her-
untergetrocknet wird, bleibt das Holz beim Schnei-
den in den Astbereichen intakt.

Die fiir die Herstellung der Holzlamellen erfor-
derliche Energie ist geringer als beim Stand der
Technik. Wihrend beim Stand der Technik bei
jedem Schnitt Holz in der Breite des Sdgeschnitis
zerspant wird, wird im Falle des erfindungsgemé-
Ben Verfahrens aufgrund des Schleifvorgangs Ma-
terial lediglich in der Stérke eines Bruchteils eines
Millimeters abgetragen; in der Schneideinrichtung
selbst wird kein Mate rial zerspant. Die Summe des
zum Schneiden und zum anschliefenden Nachbe-
handeln (Schieifen) erforderlichen Energieaufwands
ist kleiner als der beim S#gen erforderliche Ener-
gieaufwand.

Aufgrund des sédgespanlosen Schneidens der
Holzlamellen tritt in der Schneideinrichtung prak-
tisch kein Abfall auf. Nachdem beim Nachbearbei-
ten der geschnittenen Holzlamellen ebenfalls nur
ein vergleichsweise geringer Abfall anfill, ergibt
das erfindungsgemé&fe Verfahren eine hervorragen-
de Ausbeute. Diese wird noch dadurch verbessert,
daB eine derartige Schnittoptimierung mdglich ist,
daB auch die sogenannten Restlamellen, die die
gleichen Toleranzen aufweisen wie die Ubrigen
Holzlamellen und somit ebenso wie diese weiter-
verwendet werden kdnnen, im Produktionsablauf
verbleiben kénnen; oder, in anderen Worten ausge-
driickt, Restlamellen kdnnen beim erfindungsge-
méaBen Verfahren vollstdndig vermieden werden.

Im Falle des erfindungsgem#Ben Verfahrens
reduziert sind somit der Materialeinsatz gegenlber
herk&mmilichen Verfahren entscheidend; so entste-
hen ca.50 % bis 80 % weniger Abfélle, so daB eine
entsprechend héhere Ausbeute des Ausgangsma-
terials erfolgt.

Das erfindungsgemiBe Verfahren erlaubt eine
wesentlich holzschonendere Lamellenherstellung
als herkdmmiiche Verfahren. So sind z.B. die sonst
auftretenden Trocknungs- und Bearbeitungsrisse
insbesondere in den Astbereichen weitgehend eli-
miniert bzw. nicht vorhanden.
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Mit dem erfindungsgem&Ben Verfahren, bei
dem die Holzlamellen im Anschiuf an das Schnei-
den getrocknet werden, werden besonders gleich-
mapige Trocknungsergebnisse bis hinunter zu ca.
6 % Holzfeuchtigkeit und gegebenenfalls sogar
noch weniger erzielt. Bei der herkdmmlichen Tech-
nik, bei der das Holz vor dem Schneiden bzw.
Sigen getrocknet wird, ist ein Weiterverarbeiten
des Materials mit einer solch niedrigen Hoizfeuch-
tigkeit in der Praxis nicht mehr bzw. nur noch
bedingt, d.h. mit entsprechenden Qualitdtseinbu-
Ben, méglich. Das Trocknen der Holzlamellen nach
dem Schneiden der Schnittholzbohlen hat weiterhin
den Vorteil, daf beim Trocknungsvorgang weniger
Energie verbraucht wird, nachdem zum einen die
im Falle des Standes der Technik beim Sagen
anfallenden Abfille wie Sagespdne und Restlamel-
len nicht mitgetrocknet werden und des weiteren
das dinnere, bereits geschnitiene Material leichter
zu trocknen ist als das wesentlich dickere Aus-
gangsmaterial.

Ein weiterer, entscheidender Vorteil des dem
Schneidprozef nachgeordneten Trocknungsprozes-
ses besteht darin, daB beim temperaturgesteuerten
Trocknungsprozef, bei dem bei einer Temperatur
in der GrdBenordnung von etwa 160° getrocknet
wird, die Verwindung der Holzlamellen, die beim
SchneidprozeB entstanden ist, wieder rlickgangig
gemacht werden kann, so daB vollkommen plane,
nicht verwundene Brettlamelien den Trockner ver-
lassen. Erst unter dieser Voraussetzung ergeben
sich wirtschaftlich sinnvolle Nutzungen des an sich
bekannten Verfahrens des Herstellens der Holzla-
mellen mittels Messerschnittes.

Einem weiteren Merkmal der Erfindung liegt
die Erkenntnis zugrunde, daB beim sdgespaniosen
Schneiden des Schnittholzes mittels Schneidmes-
sern eine der beiden Seitenfldchen der Holzlamel-
len, namlich diejenige auf der Schnittseite, eine
geringere Oberfldchenglite aufweist als die andere,
nachdem auf dieser Seite an der Oberfliche in der
Schneidstation offenbar Fasern zerstdrt werden,
was bewirkt, da8 diese im folgenden "offene" La-
mellenseiten genannten Seiten kleine Risse u.dgl.
aufweisen, die die Oberflichenqualitdt dieser offe-
nen Lamellenseite mindern. Nach einem weiteren
erfindungsgemiBen Verfahrensschritt werden die
Holzlamellen daher im Anschluf an den Schneid-
prozef hinsichtlich irer dem Schneidmesser zuge-
wandten Unterseite und/oder ihrer dem Schneid-
messer abgewandten Oberseite markiert, beispiels-
weise durch eine optische Markierung, so daB bis
zur endgliltigen Verarbeitung der Holzlamellen zum
Endprodukt festgestellt werden kann, weiche Seite
der Hoizlamelle die offene und welche die ge-
schiossene Lamellenseite ist. Nachdem diese Mar-
kierung beim Nachbearbeitungsproze verlorenge-
hen kann, ist die Markierung im Anschluf an den
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NachbearbeitungsprozeB gegebenenfalls zu wie-
derholen. Die an den Holzlamellen angebrachte
Markierung ermdglicht es, sicherzustellen, da8
beim Endprodukt die Sichtfliche bzw. die Sichtfla-
chen stets von den geschlossenen Lamellenseiten
gebildet wird. Hierdurch kann eine gleichbleibende
Qualitdt der Endprodukte sichergestellt werden.

Die der Trockeneinrichtung nachgeschaltete
Nachbearbeitungseinrichtung umfaBt vorzugsweise
individuell zuschaltbare Komponenten fiir die selek-
tive Nachbearbeitung der maximal vier parallel zur
Vorschubrichtung verlaufenden Seitenfldchen der
Holzlamellen. Soiche Komponenten werden vor-
zugsweise von Hochgeschwindigkeitsschieifmaschi-
nen gebildet, wobei jedoch insbesondere die
Schmalseiten der Holzlamellen alternativ auch mit
Hochgeschwindigksitsfraseinheiten egalisiert und
bearbeitet werden kénnen. Bei Bedarf kdnnen auch
mehrere Komponenten hintereinander geschaltet
sein. Die Komponenten kdnnen zum Schleifen, Ho-
beln, Frdsen und gegebenenfalls auch zum Profilie-
ren der Holzlamellen, beispielsweise zum Abneh-
men der Kanten, dienen. Die individuelle Zuschait-
barkeit der einzelnen Komponenten gewéhrleistet,
daB nur diejenigen Seiten der Holzlamellen nach-
behandelt werden, bei denen dies aus technischer
Sicht her erforderlich ist; beispielsweise bei einer
Mehrschichiplatte mussen die innenliegenden Fl3-
chen der Holzlamellen selbstversténdlich nicht oder
nur bedingt geschliffen werden. Die gesamte Bear-
beitung im Bereich der Nachbearbeitung ist auf
den spiteren Einsatz der Holzlamellen abgestimmt,
d.h. die Bearbeitungsmaschinen sind so ausgelegt,
daB verschiedene Fldchen bzw. Kanten je nach
Einstellurig nicht oder aber auch mehrmals inner-
halb eines Durchlaufs bearbeitet werden kénnen.

Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Ubrigen Unteranspriichen im
Zusammenhang mit der nachfolgenden Beschrei-
bung, in der mehrere Ausflihrungsbeispiele der Er-
findung anhand der Zeichnung ndher dargestellt
sind. In der Zeichnung zeigen in schematischer
Darstellung:

Fig.1 eine Draufsicht einer nach dem erfin-
dungsgemiBen Verfahren arbeitenden Vorrichtung
zur Herstellung von Holzlamellen aus Schnittholz,

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht der
Sortiereinrichtung der Vorrichtung nach Figur 1,

Fig. 3 eine Draufsicht auf einen Teil einer
weiteren Ausfiihrungsform einer erfindungsgema-
Ben Vorrichtung, und

Fig. 4 eine teilweise schematisierte Seitenan-
sicht der Konditioniereinrichtung der erfindungsge-
m&Ben Vorrichtung.

Wie in Fig. 1 dargestell, wird im Falle des hier
beschriebenen Ausflihrungsbeispiels die in Form
von Schnittholz, z. B. Kanthdizern, Brettern, Bohlen
2 efc. vorliegende Schnitt ware zundchst in einer
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Konditioniereinrichtung 4, in der die Bohlen 2 sta-
tiondr angeordnet sind, vorgetrocknet bzw. vorkon-
ditioniert. Die Konditioniereinrichtung 4 kann ein
Schnittholztrockner sein, der die Mdglichkeit auf-
weist, daB in gewissen Bereichen innerhalb des
Schnittholztrockners die Holzfeuchtigkeit bei Bedarf
etwas angehoben werden kann, beispielsweise
durch Bespriihen oder Bedampfen. Die Konditio-
niereinrichtung 4 sorgt daflir, daB die die Konditio-
niereinrichtung verlassenden Bohlen eine sehr
gleichméBige Ausgangsfeuchtigkeit aufweisen, wo-
durch besonders gute und genaue Schnittergebnis-
se erzielt werden. Die Holzfeuchtigkeit der die Kon-
ditioniereinrichtung 4 verlassenden Bohlen 2 liegt
bei etwa 50 %.

Nach Konditionierung der Holzbohlen werden
diese vereinzelt und der insgesamt mit der Be-
zugsziffer 6 bezeichneten Schneideinrichtung zuge-
flihrt, in der die ausgerichteten Holzbohlen an ei-
nem oder mehreren, hintereinander angeordneten
Schneidstationen 8 vorbeigefiihrt werden. Bei je-
dem Vorbeiflihren der Bohle an einer Schneidsta-
tion wird jeweils eine Holzlamelle 10 abgeschnitten,
wobei die Bohlen 2 innerhalb der Schneideinrich-
tung 6 so lange im Kreislauf geflinrt werden
(angedeutet durch die gestrichelte Linie 12), bis die
Bohle volistdndig in die einzelnen Holzlamellen auf-
geschnitten ist. Die Schneideinrichtung 6 als solche
ist im wesentlichen bekannter Stand der Technik
und bedarf somit keiner ndheren Erlduterung.

Von der Schneideinrichtung 6 werden die von
den Bohlen 2 abgeschnittenen Holzlamellen 10 au-
tomatisch auf einen FGrderer 14 transportiert, auf
dem sie parallel nebeneinander angeordnet zu ei-
ner Trockeneinrichtung 16 und durch diese hin-
durch gef6rdert werden. Am Ausgang der Schneid-
einrichtung 6 ist eine Markierungseinrichtung 18
angeordnet, wel che die nach oben weisende Seite
der die Schneidsinrichtung 6 verlassenden Holzla-
mellen 10 markiert. Diese nach oben weisende
Seite ist die geschiossene Seite der Brettlamelie,’
die zur spiteren Verwendung als Sichtfliche ge-
gignet ist.

Die gleichm&Big dimensionierten, markierten,
nebeneinander liegend angeordneten Holzlamellen
10 durchiaufen anschlieBend kontinuierlich die
Trockeneinrichtung 16, die als Trokkentunnel aus-
gebildet ist. Dieser Trockentunnel ist mit einer
Temperaturregelung ausgestattet, welche eine ex-
akte Temperaturflinrung innerhalb des Trockners
ermdglicht. Die die Trockeneinrichtung 16 verias-
senden Holzlamellen 10 sind auf Holzfeuchten bis
zu etwa 6 % sehr gleichm&Big getrocknet.

Im Falle des Ausflihrungsbeispiels geméB Fig.
1 betrdgt die Durchlaufgeschwindigkeit der Holzla-
mellen 10 durch den Trocknungstunnel 2,5 m pro
Minute, wobei beispiclsweise im Falle von Fichten-
lamelien mit einer Stdrke von 8 mm die Trock-
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nungstemperatur ca. 165" C betragt. Das Trockner-
volumen betragt ungefahr 1000 m? und die Abluft-
menge betrdgt hierbei ungefdhr 15000 m3 pro
Stunde. Der Trocknungstunnel ist in FSrderrichtung
der Holzlamellen gesehen in mehrere, beispielswei-
se drei Temperaturzonen unterteilt.Die zu trocknen-
den Holzlamellen kdnnen innerhalb des Trock-
nungstunnels 16 in einer oder mehreren Etagen
{ibereinanderliegend angeordnet werden.

Die die Trocknungseinrichtung 16 verlassenden
Holzlamelien 10 durchiaufen anschliefend eine
Kihl- bzw. Klimatisierungseinrichtung 20, in der die
Abkilihlung der Holzlameilen beschleunigt wird, um
flir die weitere Bearbeitung in der Nachbearbei-
tungseinrichtung 24 die hierflir optimale Material-
temperatur zur Verfligung zu haben.

Des weiteren ist hinter der Kihleinrichtung 20
eine FeuchtigkeitsmeBstation 22 vorgesehen, in der
die Trocknungsdaten der Holzlamellen 10 gemes-
sen werden, um den ordnungsgemaifen Betrieb der
Trockeneinrichtung 16 Uberwachen und steuern zu
kdnnen. Zu diesem JZweck werden die in der
Feuchtigkeitsmefstation 22 gemessenen Daten ei-
ner Datenerfassungs- und -speichereinrichtung 23
zugeflhrt, von der die Daten auf Anforderung aus-
gedruckt werden kdnnen oder aber fiir eine Tem-
peraturregelung der Trockeneinrichtung 16 weiter-
verwendet werden k&nnen.

Von der Trockeneinrichtung 16 bzw. der
Feuchtigkeitsmefstation 22 werden die getrockne-
ten Holzlamellen 10, deren Verwindung durch die
Wirmebehandlung in der Trockeneinrichtung 16
rlickgdngig gemacht wurde und die somit vollkom-
men plan sind, (iber geeignete Fordermittel der
Nachbearbeitungseinrichtung 24 zugefiihrt. Diese
Nachbearbeitungseinrichtung 24 umfat im Falle
des beschriebenen Ausfiihrungsbeispiels maximal
vierseitig arbeitende Hochgeschwindigkeitsschleif-
maschinen, welche eine kontinuierliche Weiterbear-
beitung der getrockneten Lamellen mit Vorschub-
geschwindigkeiten von bis zu 150 m pro Minute
ermdglichen. Die einzelnen Aggregate der an sich
bekannten Hochgeschwindigkeitsschlsifmaschinen
sind individuell zuschaltbar, so daB stets nur disje-
nigen Seiten der Holzlamellen bearbeitet werden,
fur die eine solche Nachbearbeitung unter Berlick-
sichtigung des spéteren Verwendungszwecks erfor-
derlich ist. In der Nachbearbeitungseinrichtung 24
werden die Holziamellen auf engste Toleranzen in
der Grdfenordnung von total 1/10 mm bearbeitet.
Wie bereits weiter oben erwdhnt, kdnnen beispiels-
weise flir die Kantenbearbeitung der Holzlamelien
Hochgeschwindigkeitsfrdsaggregate eingesetzt
werden, die in Verbindung mit Hochgeschwindig-
keitsschieifmaschinen zur Bearbeitung der oberen
und unteren Fldchen der Holzlamellen arbeiten.

Nach dem Bearbeiten der Holfzlamellen in der
Nachbearbeitungseinrichtung 24 werden die Holzia-
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mellen, die in der der Nachbearbeitungseinrichtung
24 nachgeschalteten weiteren Markierungsstation
18’ gegebenenfalls nochmals markiert werden, ei-
ner insgesamt mit der Bezugsziffer 26 bezeichne-
ten Sortiereinrichtung zugeflhrt, in der die Holzla-
mellen nach ihrer Glte klassifiziert werden und
entsprechenden unterschiedlichen Transporiwegen
zugeflhrt werden. Der Aufbau der Sortiereinrich-
tung 26 ist auch aus Fig. 2 ersichtlich.

Die von der Nachbearbeitungseinrichtung 24
kommenden Holzlamellen 10 werden zun#chst kon-
tinuierlich einer SortierstraBe 28 zugefiihrt, in der
sie hinsichtlich ihrer Glite beispielsweise nach drei
Gteklassen A, B und C kiassifiziert werden. Die-
ses Klassifizieren kann automatisch oder durch ent-
sprechend geschultes Personal erfolgen. Die ein-
zelnen Holzlamellen 10 werden entsprechend der
ihnen zugeordneten Giiteklasse in der Tiefe ver-
schoben, wobei beispielsweise so vorgegangen
werden kann, daB die Holzlamellen der Gliteklasse
A, d. h. der hichsten GUteklasse, nicht verschoben
werden, die Holzlameilen der Giiteklasse B und C
nach hinten verschoben werden, wobei die Holzla-
mellen der Giiteklasse C tiefer verschoben werden,
als jene der Glteklasse B. Am Ende der Sortier-
strafie 28 sind Lichischrankeneinrichtungen 30 vor-
gesehen, welche die jewsiligen Positionen der un-
ter ihnen hindurchlaufenden Holzlamellen 10 abta-
sten und hierdurch die Klassifizierung der jeweili-
gen Holzlamellen 10 erfassen und gegebenenfalls
registrieren.

Anschliefiend an die SortierstraBe 28 werden
die Holzlamellen 10 einem umlaufenden Elevator
32 Ubergeben, welcher die einzeinen Holzlamellen
10 entsprechend ihrer jeweiligen Gliteklasse unter-
schiedlichen Sortierstrecken34, 36, 38 zufiihrt. Den
Sortierstrecken 34, 36, 38 sind jeweils ent spre-
chende Klappen 40 zugeordnet, die (ber eine mit
der Lichtschrankeneinrichtung 30 verbundene Steu-
ereinrichtung 42 gesteuert sind. Die Steuereinrich-
tung 42 bewirkt, daB in Abh&dngigkeit derermittelten
Guteklasse der einzeinen Holzlamellen 10 unter
entsprechender Verzégerung die der jeweiligen
Glteklasse zugeordneten Klappen 40 der jeweili-
gen Sortierstrecke aktiviert werden.

Des weiteren ist unterhalb der Weiterbearbei-
tungssirecken 34 bis 38 eine weitere Weiterbear-
beitungsstrecke 44 vorgesehen, die wahiweise
ebenfalls ansteuerbar ist, wodurch die hierauf ab-
gelegten Hotzlamellen direkt einer Weiterverarbei-
tungsmaschine zugefihrt werden k&nnen, bei-
spielsweise einer kontinuierlich arbeitenden Seiten-
verleimpresse oder dgl. Demgegeniiber werden die
den Weiterbearbeitungsstrecken 34 bis 38 zuge-
flihrten Holziamellen in den Stapeistationen 36 ge-
stapelt, wobei eine nicht ndher dargestelite Z&hi-
einrichtung vorhanden ist, welche die auf dem Sta-
pel abgelegten Hoizlamellen z&hlt und die Weiter-



9 EP 0 376 918 A2 10

leitung eines vollstdndigen Stapels zu einem weite-
ren Elevator 48 auslSst, der die Holzlamellenstapel
50 einer Fordereinrichtung 52 zufilhrt, die die ein-
zelnen Stapel zu den endgliltigen Stapelpidtzen 54
transportiert, wo die Holzlamellen nach ihrer Giite-
klasse sortiert abgestapelt werden. Die vorsortier-
ten und abgestapelten Holzlamellen werden sodann
unter Zuhilfenahme geeigneter Transporteinrichtun-
gen zu WeiterverarbeitungsstraBen wie beispiels-
weise einer vollautomatisch arbeitenden Pressen-
straBe weitergefiihrt.

Fig. 3 zeigt eine alternative Ausflhrungsform
giner erfindungsgeméBen Vorrichtung im Bereich
der Schneideinrichtung sowie der dieser vorge-
schalteten Einheit. Im Falle dieses Ausflihrungsbei-
spiels ist vor der Schneideinrichtung 6 im Trans-
portweg der dieser Schneideinrichtung zuzufiihren-
den Bohien eine MeBstation 60 angeordnet, welche
die Feuchtig keit der Schnittholzbohlen miBt und
ein entsprechendes elektrisches Ausgangssignal
erzeugt. Dieses elektrische Ausgangssignal wird ei-
ner Steuereinrichtung 62 zugefiihr, welche in Ab-
hangigkeit von der gemessenen Feuchtigkeit einen
oder mehrere Schneidparameter der Schneidein-
richtung 6 steuert; als geeignete Schneidparameter
kommen insbesondere der AnpreBdruck der zu
schneidenden Bohlen an die Schneidmesser oder
die Schneidstidrke in Betracht. Auf diese Weise
lassen sich Toleranzen, die sich aus unterschiedli-
chen Holzfeuchten ergeben, eliminieren, wodurch
die gewlinschte Schnittoptimierung ohne Anfall von
Restlamellen realisiert werden kann.

Beim vorstehend beschriebenen Ausflihrungs-
beispiel werden die Verfahrensschritte kontinuier-
lich durchlaufen. In alternativer Weise kdnnten sie
jedoch auch mit geeigneter Zwischenlagerung zwi-
schen bestimmten Verfahrensschritten mit nachfol-
gender Beschickung durchgefiihrt werden.

Die weiter oben genannte, der Schneideinrich-
tung 6 vorgeschaliete Konditioniereinrichtung kann
gemaB sinem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung so ausgebildet sein, da das Schnittholz
zunichst in einer Trockenkammer auf eine vorbe-
stimmte Holzfeuchte vorgetrocknet wird, je nach
Holzstdrke etwa ein bis zwei Tage. Von dort wird
dann das Schnittholz mittels Stapler in eine Dampf-
kammer gebracht, und hier wird speziell die Holz-
oberfliche aufgeddmpft. AnschlieBend werden die
Schnittholz-Pakete sinzeln auf einen Kipptisch ge-
férdert, wo das Schnittholz lagenweise entstapelt
wird. Der Kipptisch befindet sich in einer Klima-
kammer, in der die Holztemperatur bei etwa 70 bis
80" Celsius gehalten wird. Von hier wird das ver-
einzelte Schnittholz durch ein HeiBwasserbad ge-
fiinrt, und anschliefend wird es der Schneidstation
8 zugefiihrt.

in Fig. 4 ist ein Ausflihrungsbeispiel einer Anla-
ge zur Durchfiihrung der vorgenannten Verfahrens-
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schritte (Ddmpfung, Vereinzelung in der Klimakam-
mer, Wasserbad) dargestellt. Die Ddmpfkammer ist
mit der Bezugsziffer 64 bezeichnet, die Klimatisie-
rungskammer mit der Bezugsziffer 66, der Kipp-
tisch mit der Bezugsziffer 68 und das Wasserbad
mit der Bezugsziffer 70.

In der Ddmpfkammer 64 wird das in der nicht
dargestellten Trockenkammer getrocknete Holz
mittels Wasserdampf erwdrmt und es wird insbe-
sondere die in den AuBenbereichen der Rohhdlzer
stattgefundene Trocknung auf die Durchschnitts-
feuchte der gesamien HBlzer angehoben. Das
Dampfen hat auch die Aufgabe, die Rohh&izer
gleichmifig zu durchwdrmen und gleichméigige
Holztemperaturen in dem gesamten Rohholzstape!
zu erreichen. Die Verweildauer innerhalb der
Dampfkammer kann je nach Erfordernissen ca. 30
bis 200 Minuten betragen.

In der der Ddmpfkammer 64 nachgeschalteten
Klimatisierungskammer 66 wird die zuvor erreichte,
gleichmagige Feuchte und die Wérme in den ein-
zelnen Holzern aufrechterhalten und die Klimatisie-
rungskammer bildet gleichzeitig eine Puf -ferzone,
in der die Bohlen der Bohlenstapel 82 vereinzelt
werden und dem Wasserbad 70 zugeflihrt werden.

Die nun in Folge versinzelten, nebeneinander
liegenden Hoélzer werden Uber geeignete Fdrder-
sinrichtungen durch ein temperiertes Wasserbad
70 transportiert. Dieses Wasserbad hat die Aufga-
be, die einzelnen Bretter in ihrer Struktur kurz vor
dem Aufschneiden in der Schneidstation 8 noch-
mals wesentlich geschmeidiger zu machen, um
hierdurch die Gefahr eines Auftretens von Aufrissen
oder sonstigen Holzbeschddigungen an den Holzla-
mellen 10 wesentlich zu reduzieren. Deswsiteren
hat sich gezeigt, daB die so vorbehandelten Holzer
Holzlamellen ergeben, welche nach Austritt aus der
Schneidstation 8 deutlich weniger verwunden sind.

Die einzelnen Hd&lzer haben eine Verweildauer
im Wasserbad 70 von etwa 2 bis 5§ Minuten. Das
Wasserbad hat eine Temperatur von bis zu 95°"
Celsius, wodurch an den Schneideinrichtungen der
nachfolgenden Schneidstation 8 eine Temperatur
an der Schnittfuge bis zu 70° Celsius erreicht
werden kann.

Die in Zusammenhang mit Fig. 4 beschriebene
Vorbehandlung der Bohlen weist eine Reihe von
Vorteilen auf. Zun#chst ergibt sich eine wesentlich
bessere Schnittqualitit, insbesondere im Bereich
von Asten. Desweiteren ergibt sich eine wesentlich
schonendere Holzbehandiung wahrend des Schnei-
dens in der Schneideinrichtung. Schlielich erge-
ben sich optimale Schnittergebnisse und eine sehr
gute Lamellenparallelitét, insbesondere auch bei zu
trockener und nicht optimaler Ausgangsware.

Durch die genannte Vorbehandlung werden die
Schnittunebenheiten an den Lamellenfiichen er-
heblich reduziert, so daB die geschnittenen und
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anschiiefend gstrockneten Lamellen weitgehend
eben sind und an ihren Flichen nicht mehr oder
nur noch geringflgig bearbeitet werden missen.

Bei einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung kann die Vorkonditionierung des Schnitt-
bolzens insgesamt oder auch teilweise durch Be-
strahlung mittels Mikrowellen erfolgen. Hierdurch
I&Rt sich auf vergleichsweise einfache und effektive
Weise eine gleichmifige Feuchtigkeits- und Tem-
peraturverteilung in dem zu schneidenden Schnitt-
holz erzielen.

Bezugszeichenliste

2 Bohien

4 Konditioniereinrichtung

6 Schneideinrichtung

8 Schneidstation

10 Holzlamelle

12 Kreislauf

14 Fdrderer

16 Trockeneinrichtung

18 Markierungseinrichtung
20 Kihleinrichtung

22 Feuchtigkeitsmefstation
23 Datenerfassungs-

speichereinrichtung

24 Nachbearbeitungseinrichtung
26 Sortiereinrichtung

28 Sortierstraie

30 Lichtschrankeneinrichtung
32 Elevator

34 Sortierstrecke
~36 Sortierstrecke

38 Sortierstrecke

40 Klappen

42 Steuereinrichtung

44 Weiterbearbeitungsstrecke
46 Stapelstationen

48 Elevator

50 Holzlamellenstapel

52 F&rdereinrichtung

54 Stapelplétze

60 MeBeinrichtung

62 Steuereinrichtung

64 Dampfkammer

66 Klimatisierungskammer
68 Kipptisch

70 Wasserbad

82 Bohlenstapel

und -

Anspriiche

1. Verfahren zum Herstelien von Holzlamellen

aus Schnittholz, gekennzeichnet durch folgende

Verfahrensschritte:
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A) Sigespanloses Schneiden des Schnitthol-
zes {2) in die einzelnen Holzlamellen (10),

B) gesteuertes Trocknen der Holzlamellen
(10), und

C) spanabhebendes Nachbearbeiten einer
oder mehrerer Seiten der getrockneten Holzlamel-
len (10) insbesondere durch Schleifen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Verfahrensschritte A) bis C)
kontinuierlich durchgeflihrt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daf das Schnittholz (2) zum Erzielen
einer gleichmigigen Ausgangsfeuchtigkeit vor dem
Verfahrensschritt A) hinsichtlich der Feuchtigkeit
vorkonditioniert, insbesondere vorgetrocknet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Schnittholz (2) auf 40 bis 60
%, vorzugsweise auf etwa 50 % Feuchtigkeit vor-
konditioniert wird.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB vor dem Verfahrensschritt A) die
Feuchtigkeit des Schnitiholzes (2) gemessen wird
und im Schritt A) die Schneidparameter entspre-
chend der gemessenen Feuchtigkeit gesteuert wer-
den.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Schneidparameter der An-
preBdruck im Bereich des Schneidmessers
und/oder die Schneidstdrke gesteuert werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die ein-
zelnen, in Holzlamellen (10) zu zerschneidenden
Schnittholzbohlen (2) in an sich bekannter Weise
so oft im Umlauf an Schneidmessern vorbeigefiihrt
werden, bis die Schnittholzbohlen (2) vollstdndig in
die einzelnen Holzlamellen (10) zerteilt sind.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Stér-
ke des Schnittholzes (2) auf die Stdrke der herzu-
stellenden Holzlamellen (10) derart abgestimmt ist,
daB im Verfahrensschritt A) keine Restlamelle un-
terschiedlichen, insbesondere geringerer Stirke als
die Solistdrke der Holziameillen (10) anflit.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die ge-
schnittenen Holzlamellen (10) im Verfahrensschritt
B) bis zu einer Hoizfeuchtigkeit von etwa 4 bis 8 %
getrocknet werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf im An-
schiuB an den Verfahrensschritt A) und gegebenen-
falls zusidtzlich auch im Anschlu8 an den Verfah-
rensschritt B) die Holzlamellen (10) hinsichtlich ih-
rer dem Schneidmesser der Schneideinrichtung zu-
gewandten Unterseite und/oder ihrer dem Schneid-
messer abgewandten Oberseite markiert werden.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die Holz-
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lamellen (10) anschlieBend an den Verfahrens-
schritt B) geklhlt werden.

12. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Holz-
lamellen (10) zwischen den Verfahrensschritten B)
und C) hinsichtlich ihrer Feuchtigkeit berwacht
und gegebenenfalls markiert werden, wobei die
MeBdaten erfaBt und abrufbar gespeichert werden.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Holz-
lamellen (10) im Anschiuf8 an den Verfahrensschritt
(C) kontinuierlich Uber eine Sortiersirecke (28) ge-
fihrt werden, hinsichtlich ihrer Qualitdten klassifi-
ziert und anschliefend entsprechend sortiert wer-
den.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die sortierten Holzlamellen (10)
gestapelt werden.

15. Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, da-
durch gekennzeichnet, daf die sortierten Holzla-
mellen (10) den weiteren Bearbeitungsstationen wie
Seitenverleimpresse, Zusammensetzmaschine
o.dgl. zugefiihrt werden.

16. Verfahren zum Herstellen von mehrschich-
tig aus Holzlamellen (10) aufgebauten Produkten
wie Leimbinder, verleimtes Schichtholz, Drei-
schichiplatien u.dgl., insbesondere nach Anspruch
10 oder einem der vorhergehenden Anspriche, bei
dem ein Schnittholz (2) in Holzlamellen (10) sdge-
spanlos geschnitten wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Sichtseite/Sichtseiten des Produkts aus-
schiieflich von den beim Schneidvorgang der Holz-
lamellen dem Schneidmesser abgewandten, ge-
schiosserren Seiten der Holzlamellen gebildet wer-
den.

17. Vorrichtung zum Herstellen von Holzlamel-
len (10) aus Schnittholz (2), mit einer Schneidein-
richtung (6) zum s#dgespaniosen Schneiden des
Schnittholzes in die einzelnen Holzlamellen,
dadurch gekennzeichnet,
daB im AnschluB an die Schneideinrichtung (6) eine
Trockeneinrichtung (16) angeordnet ist, der die in
der Schneideinrichtung hergestellten Holzlamellen
von dieser selbsttétig kontinuierlich zugefiihrt wer-
den, wobei die Holzlamellen die Trockeneinrichtung
kontinuierlich durchlaufen, und daB im AnschiuB an
die Trockeneinrichtung (16) eine spanabhebende
Nachbearbeitungseinrichtung (24) angeordnet ist,
der die in der Trockeneinrichtung (16) getrockneten
Holzlamellen von der Trockeneinrichtung kontinu-
jerlich zugeflihrt werden, wobei die Holzlamellen
die  Nachbehandlungseinrichtung  kontinuierlich
durchlaufen.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daB vor der Schneideinrichtung
(16) eine Feuchtigkeits-Konditioniereinrichtung (4)
fur das Schnittholz (2) angeordnet ist.
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19. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch
gekennzeichnet, daf vor der Schneideinrichtung
eine Feuchtigkeits-MepBeinrichtung (60) fiir das
Schniitholz (2) angeordnet ist, deren Ausgangssi-
gnal einer Steuereinrichtung (62) zum Steuern ei-
ner oder mehrerer Schneidparameter der Schneid-
einrichtung (6) wie insbesondere AnpreBdruck im
Bereich der Schneidmesser und/oder Schneidstér-
ke zuflihrbar ist.

20. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Trocken-
einrichtung (16) ein temperaturgeregelter Trocken-
ofen ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 20, dadurch gekennzeichnet, daf zwischen
Schneideinrichtung (6) und Trockeneinrichtung (16)
sowie gegebenenfalls zusitzlich auch im AnschluB
an die Nachbearbeitungseinrichtung (24) eine Mar-
kierungseinrichtung (18) zum vorzugsweise opti-
schen Markieren jeweils einer bestimmten Seite
jeder Holzlamelle (10) angeordnet ist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB im AnschluB
an die Trockeneinrichtung (16) eine Abklhleinrich-
tung (20) insbesondere in Form eines Geblédses
angeordnet ist.

23. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB im Anschiu8
an die Trockeneinrichtung (16) - gegebenenfalls
hinter der Abkihieinrichtung (20) - eine
Feuchtigkeits-MeBeinrichtung (22) flr die Holzla-
mellen angeordnet ist, die gegebenenfalls mit einer
Datenerfassungs- und -speichereinrichtung (23) in
Verbindung steht.

24. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB die Nachbear-
beitungseinrichtung (24) individuell zuschaltbare
Komponenten fiir die selektive Nachbearbeitung
der paraliel zur Vorschubrichtung verlaufenden Sei-
tenflichen bzw. Kanten der Holzlamellen (10) um-
faft.

25. Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch
gekennzeichnet, daB die Komponenten Hochge-
schwindigkeitsschleifmaschinen umfassen.

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25,
dadurch gekennzeichnet, daB die Komponenten
Hochgeschwindigkeitsfrismaschinen insbesondere
zur Kantenbearbeitung der Holzlamellen umfassen.

27. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 17
bis 26, gekennzeichnet durch eine in Anschiuf an
die Nachbearbeitungseinrichtung (24) angeordnete
Sortiereinrichtung (26), der die nachbearbeiteten
Holzlamellen (10) kontinuierlich zugefiihrt werden
und die die Holzlamellen kontinuierlich durchlaufen,
wobei die Sortiereinrichtung eine SortiersiraBe (28)
zum Kiassifizieren der Holzlamellen nach bestimm-
ten Gltekriterien (A, B, C) umfaBt, eine optische
Erkennungseinrichtung (30) zum Erkennen der un-
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terschiedlichen Klassifizierungen, eine Verteilerein-
richtung (32, 40) zum Verteilen der Holzlamellen
auf unterschiedliche Transportwege (34, 36, 38, 44)
entsprechend den unterschiedlichen Gltekriterien
sowie eine Steuersinrichtung (42) zum Steuern der
Verteilereinrichtung in Abh&ngigkeit von den Aus-
gangssignalen der Erkennungseinrichtung (30).

28. Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch
gekennzeichnet, daf das Kiassifizieren durch unter-
schiedliche Lageverdnderung der Holzlamellen (10)
auf der SortierstraBe (28) erfolgt und daB die opti~
sche Erkennungseinrichtung eine die unterschiedli-
chen Lagen nachweisende Lichtschrankenanord-
nung (30) ist.

29. Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28,
dadurch gekennzeichnet, daB der SortierstraBe (28)
ein Elevator (32) nachgeordnet ist, der lber von
der Steuereinrichtung (42) gesteuerte Weichen
bzw. Klappen (40) die Holzlamellen (10) entspre-
chend ihrer Klassifizierung (A, B, C) den weiteren
Transportwegen (34, 36, 38, 44) zufihrt.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB das Schnitthoiz
(2) vorgetrocknet und anschliefend geddmpft wird.

31. Verfahren nach Anspruch 30, dadurch ge-
kennzeichnet, da das Schnittholz (2) nach dem
Dampfen sinem vorzugsweise erhiizten Wasserbad
(70) zugeflhrt wird.

32. Verfahren nach Anspruch 31, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das Schnittholz (2) unmittelbar
anschlieBend an das Wasserbad (70) dem Schneid-
prozeB zugeflihrt wird.

33. Verfahren nach Anspruch 30 und 31, da-
durch gekennzeichnet, daB das Schnittholz (2) zwi-
schen dem Dimpfen und dem Wasserbad (70)
eine Klimatisierungszone (66) durchlduft.

34. Vorrichtung nach Anspruch 18 und einem
der Anspriiche 30 bis 33, dadurch gekennzeichnet,
daB sie eine Ddmpfkammer (64), ein Wasserbad
(70) und ggf. eine zwischen Dimptkammer und
Wasserbad angeordnete Klimatisierungskammer
(66) umiapt.

35. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis
16 und 30 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB
das Vorkonditionieren den Schritt des Behandeins
des Schnittholzes (2) mittels Mikrowellen umfagt.
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