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Verfahren zum Sédgen von Holzlamellen und zum Herstellen eines Mehrschichtprodukts

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-

len von Lamellen (9) und daraus gefertigten Massivholz-

F(ﬁZ

platten aus unbesdumten Ausgangshdlzern, insbeson-
dere Rundhdlzern (1) oder einfach geteilten Rundhdl-
zern.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
und eine Anlage zum Sagen von Holzlamellen aus Aus-
gangsholzern. Dabei wird unter einer Lamelle ein relativ
dlinnes Brett verstanden, und zwar mit einer maximalen
Starke von 40 mm, vorzugsweise maximal 30 mm. Sol-
che Lamellen kdnnen fir verschiedene Anwendungen
eingesetzt werden, zum Beispiel zur Produktion mehrla-
giger flachiger Materialien, insbesondere sogenannter
Massivholzplatten, in denen zum Beispiel drei oder flinf
Lagen aus Lamellen gebildet und flachig miteinander ver-
leimt sind. Solche Massivholzplatten kénnen je nach
Starke und sonstiger Auslegungen fiir die Mébelindu-
strie, fur den Innenausbau oder auch fiir die Herstellung
von ganzen Gebaudewanden von Interesse sein.
[0002] Die Lamellenherstellung erfolgt in spezialisier-
ten Betrieben der holzverarbeitenden Industrie, die von
Sagewerken zugekaufte Bretter (mit groReren Starken)
unter Einsatz von Kreissdgen zumindest hinsichtlich der
Starke unterteilen. Zum Beispiel kdnnen aus einem Brett
funf Lamellen entsprechend geringerer Starke gesagt
werden.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt davon ausge-
hend das Problem zugrunde, ein 6konomisches Verfah-
ren zum S&gen von Lamellen eine zugehdrige Anlage
anzugeben.

[0004] DiesesProblem wird gelést durch ein Verfahren
zum Sagen von Lamellen aus unbesdumten Ausgangs-
hélzern, bei dem die Lamellen mit einer Bandsage direkt
von den Ausgangsholzern langs der Wuchsrichtung ab-
gesagt werden

sowie durch eine daflr ausgelegte Anlage mit einer
Transporteinrichtung zum Greifen von unbesaumten
Ausgangshdlzern an ihrer nattirlichen AuRenflache und
Zufuhren der Ausgangshdlzer zu einer Bandsage, die
zum Absagen von Lamellen direkt von den Ausgangs-
hélzern ausgelegt ist.

[0005] Bevorzugte Ausgestaltungen sind in den ab-
hangigen Anspriichen angegeben (und beziehen sich
hinsichtlich der Offenbarung auch auf die oben darge-
stellte Problemldsung) und werden im Folgenden neben
der Erfindung in ihrer allgemeinsten Form naher erlau-
tert. Die Beschreibung bezieht sich dabei immer auf bei-
de Anspruchskategorien.

[0006] Die Erfindung zeichnet sich dadurch aus, das
unbesdumte Ausgangshdlzer eingesetzt und mit einer
Bandsage unmittelbar davon Lamellen abgesagt wer-
den. "Unmittelbar" oder "direkt" meint hier, dass bei dem
Sagevorgang ein abgesagtes Stiick eine Lamelle ist und
nichtim Folgenden zu einer Lamelle weiter unterteilt wer-
den muss. Es geht hier also nicht darum, aus unbesaum-
ten Ausgangshdlzern Zwischenformate zu ségen, insbe-
sondere Bretter mit groReren Starken als Lamellen, und
diese dann separat zu unterteilen.

[0007] Unbesaumte Ausgangshdlzer sind im Sinn die-
ser Erfindung solche, die zumindest eine natlrliche Au-
Renflache und vorzugsweise bis aufhdchstens zwei oder
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noch bevorzugter Weise héchstens eine gesagte AulRen-
flache ausschlieRlich natirliche Auflenflaichen aufwei-
sen. Eine naturliche AuBenflache ist eine AuRenflache
der Pflanze mit Rinde oder nach Entrindung, aber keine
gesagte Flache. In der natirlichen AuRenflache kann al-
so die urspriingliche Mantelflache des Stammes oder an-
derer Rundhdlzer wiedererkannt werden.

[0008] Konkretbedeutetdas, dass entweder Rundhol-
zer (was Stammlangen, also der Wuchsrichtung nach
unterteilte Stdmme, einschlielt) oder einfach geteilte
Rundhélzerbevorzugtgesagt werden. Eine einfache Tei-
lung eines Rundholzes (also eines Stammes oder eines
vergleichbaren Holzstiicks mit umlaufender nattrlicher
AuBenflache) entspricht einem einfachen Durchsagen
der Lange nach (also entlang der Wuchsrichtung), wobei
bei annahernd symmetrischem Schnittim Profil ungefahr
halbkreisférmige sogenannte "Halbmonde" entstehen.
Auf das Sagen dieser und ganzer Stamme richtet sich
die Erfindung bevorzugt.

[0009] Wenn nun unbesdumte Ausgangshdlzer Ver-
wendung finden, dann erspart man sich die durch das
Ubliche Zusagen von Brettern (als handelsibliches Stan-
dardzwischenerzeugnis) anfallenden Schnittverluste
und zudem den entsprechenden Zwischenschritt. Ubli-
cherweise werden namlich die unbesdumten Ausgangs-
hélzer im Sagewerk in Bretter geschnitten und diese
Bretter dann zu einem weiteren holzverarbeitenden Be-
trieb transportiert, der aus den Bretter Lamellen sagt.
Hinsichtlich der Handhabung der Bretter beim Sagen der
Lamellen ist das auch durchaus von Vorteil, weil vier pla-
ne AuBlenflachen als Anlageflachen, Gleitflachen und
Referenzflachen zur Verfligung stehen. Auch sind die
Anforderungen an die Séagetiefe geringer. Allerdings
lasst sich ein Stammprofil nur unter Inkaufnahme deut-
lichen Verschnitts in Bretter unterteilen. Wegen des klei-
neren Formats der Lamellen lassen sich aus demselben
Stammprofil aber deutlich mehr Lamellen sagen. Aul3er-
dem spart man sich die Aufteilung in zwei Sdgevorgange
und zudem den im Stand der Technik Gblichen Transport
per LKW oder Bahn.

[0010] Im Ubrigen werden im Stand der Technik regel-
mafig ungetrocknete Stdmme zu Brettern gesagt und
die Bretter vor dem Sagen der Lamellen getrocknet. Da-
bei treten gegeniiber den Sageeinstellungen beim Bret-
tersdgen Trocknungsschwundverluste auf, sodass sich
eine optimale Anpassung der gewilinschten Lamellen-
stérken an die Bretterformate schlecht bewerkstelligen
lasst. Diese Schwundprozesse sind namlich nicht prazi-
se voraussagbar und somit geht die Aufteilung der ge-
trockneten Bretter in die Lamelle in der Regel nicht zu-
verlassig auf. Dementsprechend mussen sicherheitshal-
ber Zuschlage beriicksichtigt werden und fallen weiterer
Verschnitt und Sageaufwand an.

[0011] Im Ubrigen erlaubt die Verwendung von unbe-
saumten Ausgangshdlzern auch die Berlcksichtigung
relativ kleiner Rundholzformate, die fir die Herstellung
von Brettern Gberhaupt nicht in Betracht kommen und
bislang lediglich zur Produktion geringwertiger Produkte
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wie Verpackungs- oder Holzpalettenware oder zur En-
ergiegewinnung genutzt wurden.

[0012] In diesem Sinn schlagt der Erfinder vor, das
mehr oder weniger standardisierte oder jedenfalls tbli-
che Zwischenprodukt "Brett" bei der Lamellenherstellung
zu "Uberspringen" und direkt Lamellen zu sagen. Bretter
kénnen dann fur andere Anwendungen gesagt werden,
bei denen das Bretterformat tatsachlich als solches be-
nutzt wird oder eben zu anderen Formaten (andere als
Lamellen) weiterverarbeitet wird. Denn das handelsub-
liche Zwischenprodukt "Brett" dient natirlich im Stand
der Technik bei Weitem nicht nur der Lamellenherstel-
lung sondern auch vielen anderen Zwecken. Gerade
deswegen hat es sich als Ubliches Ausgangsprodukt der
Sagewerke etabliert.

[0013] Die Unterteilung der Rundhélzer in Halbmonde
hat im Rahmen der Erfindung den Vorteil, wenigstens
eine Anlageflache fir den nachfolgenden Lamellensa-
gevorgang zur Verfiigung zu stellen. Man kann aber auch
ungeteilte Rundhdlzer entlang natiirlichen AuRenflachen
an Anlageflachen laufen lassen (vgl. unten zum Stichwort
"Besdumen") und direkt aus dem Rundholz Lamellen s&-
gen. Dabei wiirde man also von einer Seite des ungefahr
kreisférmigen Querschnitts beginnend das Querschnitts-
profil zur anderen Seite hin lamellenweise abtragen.
Wenn zunichst, vorzugsweise mit einer Bandsége,
Halbmonde oder ahnliche einfach geteilte Rundholzer
als Ausgangsholzer verwendet werden, dann entstehen
bereits Sageflachen, von denen ausgehend die Lamellen
abgesagt werden kdénnen (aber nicht missen). Diese
Bandsage zum einfachen Teilen der Rundhdlzer ist vor-
zugsweise der Bandsdge zum Absagen der Lamellen
unmittelbar vorausgeschaltet, befindet sich also im Sinn
der Bearbeitung stromaufwarts direkt davor und gehort
zur selben Gesamtanlage.

[0014] Vorzugsweise werden auch im Rahmen dieser
Erfindung ungetrocknete Ausgangsholzer, etwa Halb-
monde, gesagt. Die Lamellen lassen sich recht schnell
trocknen und der Erfinder hat festgestellt, dass das Sa-
gen des ungetrockneten Holzes zum Beispiel bei Astl6-
chern zu deutlich weniger Ausbriichen und damit letztlich
einer besseren Holzqualitat bzw. einer geringeren Zahl
von Ausbesserungen fiihrt. Unter ungetrocknetem Holz
wird hier vorzugsweise solches mit mindestens 15 %, 20
% bzw., im glnstigsten Fall, 30 % Restfeuchte verstan-
den.

[0015] Weiterhinist bevorzugt, dass die Lamellen eine
gegenuber den urspriinglichen Rundhélzern unveran-
derte Breite aufweisen, also hinsichtlich ihrer Breitenrich-
tung (senkrecht zur Wuchsrichtung und zur Dickenrich-
tung, also der geringsten Langenausdehnung der Lamel-
le) nicht unterteilt wurden. Dies ist fur viele Anwendungs-
falle, insbesondere die im Folgenden geschilderten, der
preiswerteste, hinsichtlich Verschnitt gilinstigste und die
wenigsten Verbindungsstellen erzeugende Weg zum
weiterverarbeiteten Produkt.

[0016] Eine bevorzugte Ausfihrung der Erfindung
siehteinen ziehenden Schnitt der Bandsage vor, bei dem
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das Séageband zur Transportrichtung einen schragen
Winkel bildet und in diesem Sinn (mit seiner auf die
Transportrichtung projizierten Bewegungskomponente)
mit der Transportrichtung der Ausgangshdlzer mitlauft.
Ein bevorzugter Winkelbereich flir den Winkel zwischen
Transportrichtung der Ausgangshélzer und Transport-
richtung des Sagebandes liegt zwischen 45° und 80°.
Als Untergrenze sind zunehmend bevorzugt 50° und 55°
sowie 60°. Als Obergrenzen sind zunehmend bevorzugt
75° und 70°.

[0017] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der Er-
findung, die aber vorsorglich auch unabhangig von den
Merkmalen des Anspruchs 1, also dem direkten Sagen
der unbesaumten Ausgangshdlzer zu Lamellen mit einer
Bandsage, offenbart wird (wobei die Aufstellung entspre-
chender Anspriiche vorbehalten bleibt), ist die konische
Besdaumung der gesagten Lamellen zur besseren Be-
ricksichtigung der nattirlichen konischen Wuchsform der
Rundhoélzer. Vorzugsweise kann dies durch Anlegen der
unbesdumten Ausgangskante an einer entsprechenden
Flhrung erfolgen, sodass die Besdumung zumindest un-
gefahr der Wuchsform folgt. Grundséatzlich soll aber jede
gewinkelte Besdumung (relativ zur Wuchsrichtung) in-
begriffen sein, die hinsichtlich ihres Vorzeichens (der
Richtung des Schlankerwerdens) der natirlichen
Wuchsform naher kommt als eine zur Wuchsrichtung
parallele Besdumung wie im Stand der Technik. Bei nicht
ganz gerader Besdumung ist der Mittelwert ausschlag-
gebend.

[0018] Die konische Besdumung der Lamellen betrifft
natirlich den Besdumschnitt entlang einer natirlichen
AuRenflache, wobei, wie schon erwahnt, letztere vor-
zugsweise als Fihrungskante dient. Dementsprechend
kénnen bei dem erfindungsgemaRen Verfahren durch-
aus Lamellen mit nur einer konisch besdumten Kante
oder ganz ohne konisch besdumte Kante auftreten, ndm-
lich dann, wenn nicht die vollstdndige Rundholzbreite in
der Lamelle vorhanden ist. Es kann durchaus gewilinscht
sein, die Lamellenbreite zu begrenzen oder innerhalb ei-
nes gewissen Toleranzbereichs zu normieren. Allerdings
istdie Verarbeitung sogenannter "fallender Breiten", also
der vollstandigen im urspriinglichen Rundholz auftreten-
den Breiten (natirlich abziiglich Besdumung) bevorzugt.
[0019] Wie bereits eingangs erlautert kénnen die ge-
sagten Lamellen besonders schnell getrocknet werden.
Vorzugsweise werden dazu Abstandshalter eingesetzt,
umin Lamellenstapeln ausreichende Zwischenraume fiir
eine Warmlufttrocknung zu schaffen. Die Abstandshalter
kénnen gelocht sein, etwa in Form von gelochten Alumi-
niumstreifen. Vorzugsweise sind sie in beiden Querrich-
tungen (in Bezug auf die Langsrichtung des Streifens)
gelocht, wie im Ausflhrungsbeispiel naher dargestellt.
[0020] Das Besaumen kann vor oder nach der Trock-
nung erfolgen. Vorzugsweise erfolgt das Besdumen vor
und nach der Trocknung, und zwar besonders bevorzug-
ter Weise wie oben erwahnt konisch (und erneut auch
unabhangig von den Merkmalen des Anspruchs 1). Der
Besaumschritt vor der Trocknung kann dabei den Sta-
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pelvorgang erleichtern, weil unregelmafRige Kantenver-
laufe abgesagt werden und damit eine effektivere Sta-
pelung ermdglicht wird. Der Besdumvorgang nach dem
Trocknen kann die durch den Trocknungsvorgang etwas
geworfene Kante prazisieren. Bei keinem der Besaum-
schritte ist es aber zwingend, dass die besdumte Kante
prazise gerade ist; es kann vielmehr gentigen, die durch
die gewachsene unbesdumte Kante bzw. den Trock-
nungsvorgang bestehenden/hervorgerufenen Unregel-
maRigkeiten im Wesentlichen zu beseitigen und eine fir
die weitere Verarbeitung geeignete Kante zu erzeugen.
[0021] Wenn die Lamellen zumindest eine konische
Kante, also relativ zur Wuchsrichtung schrag besdumte
Kante, aufweisen, so ist eine bezliglich der Konizitat al-
ternierende Reihenfolge bei der Weiterverarbeitung zu
flachigen Erzeugnissen bevorzugt. Dies betrifft z. B. das
Aufleimen der Lamellen auf andere Produkte, z. B. Fill-
materialien von Mehrschichtprodukten oder andere Tra-
ger. Insbesondere kénnen die Lamellen aber entlang den
Kanten miteinander verleimt werden, insbesondere um
dann als Flachenerzeugnis auf eine andere Lage aufge-
leimt zu werden. Vor allem richtet sich die Erfindung auf
die Herstellung von sogenannten "Massivholzplatten”,
namlich mehrschichtigen verleimten Flachenerzeugnis-
sen aus eben solchen Lamellen. Dabei kénnen die La-
mellen mit hinsichtlich benachbarter Schichten gekreuz-
ter Faser- und Wuchsrichtung verleimt werden; vorzugs-
weise liegen mindesten drei Lagen vor.

[0022] "Alternierend" meint dabei vorzugsweise, von
Einzellamelle zu Einzellamelle alternierend, also die
Wuchsrichtung umkehrend. Insbesondere bei kleinen
Konizitatswinkeln ist das aber nicht zwingend und kén-
nen z. B. auch je zwei benachbarte Lamellen gleich ori-
entiert sein und dann wieder zwei umgekehrt.

[0023] Es wurde bereits erlautert, dass die Konizitats-
winkel der natirlichen AufRenflache folgen kénnen, in-
dem diese als Anlageflache dient oder indem in anderer
Weise durch Winkelanpassung mdglichst wenig durch
den Besaumungsschnitt verloren wird. Dann sind die Ko-
nizitdtswinkel statistisch verteilt. Die alternierende Rei-
henfolge kann in vielen Fallen allein aufgrund dieser sta-
tistischen Verteilung daflr sorgen, dass sich keine zu
groBen Abweichungen zwischen der in der Lage ge-
wiinschten Hauptfaserrichtung und der in jeder Lamelle
tatsachlich vorliegenden Faserrichtung bzw. zwischen
der gewlinschten Hauptfaserrichtung und dem Kanten-
verlauf ergeben.

[0024] Die erfindungsgemaflen Mehrschichtprodukte
kénnen gemaRk einem weiteren Aspekt an ihren Kanten
geschéaftet und miteinander verleimt werden, sodass zu-
mindest in einer Dimension quasi ein Endlosformat ent-
steht. In vielen Fallen sind durch diese Schaftungen ent-
stehende StéRe im oberflachlichen Erscheinungsbild
nicht wirklich stérend, wobei vorzugsweise die Stof3e bei
den sichtbaren Lagen ungeféhr senkrecht zur Faserrich-
tung laufen und dementsprechend bei Mittellagen vor-
zugsweise entlang der Faserrichtung. Damit werden in
den sichtbaren Decklagen nicht nur Verleimungen ent-
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lang der konisch besdumten Kanten vorgenommen son-
dern auch dazu senkrechte Verleimungen, jedenfalls
wenn entsprechende Langen des Flachenmaterials ge-
wiinscht sind. Dann lassen sich individuelle Langen von
dem durch die Schéftungen entstandenen "Endlosfor-
mat" auftragsspezifisch, also nach individueller Kunden-
kommission, oderin anderer Weise individuell ablangen.
Auch damit entfallt der bei der Produktion von Mehr-
schichtprodukten in Standardldngen sonst anfallende
Verschnitt in Form der Differenz zwischen diesen Stan-
dardldngen und einer individuell gewiinschten Lange.
[0025] Eine erfindungsgemale Anlage zeichnet sich
vorzugsweise dadurch aus, dass die (im Sinn der zeitli-
chen Reihenfolge der Verarbeitungsschritte) erste
Transporteinrichtung zum Greifen von ungeteilten Rund-
holzern, also Stammen, an ihrer nattirlichen AuRenflache
ausgelegtist. Diese Transporteinrichtung kann die Rund-
hélzer dann einer Sdge zum Teilen zufiihren, insbeson-
dere zum Teilen in Halbmonde. Die geteilten Rundhdlzer
bieten zumindest eine gerade Anlageflache und erfor-
dern bei der weiteren Bearbeitung daher nicht zwingend
besondere MaRnahmen. Insbesondere kénnen die Halb-
monde auf bzw. entlang der Sageflache liegend und lau-
fend der oder den Bandsagen zum Lamellenschneiden
zugefihrt werden.

[0026] Im Folgenden wird die Erfindung anhand eines
Ausflhrungsbeispiels naher erldutert, das anhand der
Figuren ndher beschrieben wird und dessen Einzelheiten
fur beide Anspruchskategorien von Bedeutung sind. Die
Details kdnnen auch in anderen als den dargestellten
Kombinationen erfindungswesentlich sein.

Figur 1 zeigt eine Ubersichtsdarstellung ei-
ner erfindungsgemaflen Anlage in
Perspektive von oben.

Figur 2 und 3 zeigen schematische Darstellungen
zum Lamellensagen.

Figur 4 zeigt eine schematische Darstellung

zum Besaumen der Lamellen.
zeigen schematische Darstellungen
zum Trocknen der Lamellen.

Figuren 5 und 6

Figur 7 zeigt eine schematische Darstellung
zur Herstellung eines Flachener-
zeugnisses aus den Lamellen.

[0027] Figur 1 zeigt eine Gesamtibersicht Uber eine

erfindungsgeméafe Anlage in Perspektive von oben. In
einem Bereich oben rechts werden einzelne der Wuchs-
richtung nach abgeléngte Stamme 1 (Stammstlicke von
3 m) Uber eine nicht ndher dargestellte schrage Rampe
von (bezlglich Figur 1) unten nach oben geférdert und
werden dann in Bezug auf Figur 1 von rechts nach links
von mit Stacheln bewehrten breiten Rollen entrindet und
einer ersten Bandsage 2 zugefiihrt. Die Bandsage 2 teilt
die Stdmme 1 ungeféhr mittig, vertikal und der Lange
nach in Halbmonde 3. Die Stdmme werden dabeian ihrer
runden natirlichen AuRenflache gegriffen.

[0028] Auf dem Weg zu der ersten Vertikalbandsage
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2 erkennt man in Figur 1 einen Kreis. Dieser Kreis sym-
bolisiert den Aktionsradius eines Stammwenders, mit
dem fir eine alternierende Reihenfolge der Stdmme hin-
sichtlich der Orientierung von Zopf und Kopf (diinneres
bzw. dickeres Ende) gesorgt wird. Dies erleichtert die
spater noch beschriebene alternierende Reihung der ko-
nischen Lamellen. Das Drehen der Stdmme erfolgt um
eine vertikale Achse, wobei die beiden Stammenden zu-
sammen ungefahr den eingezeichneten Kreis mit einem
Durchmesser von etwa 3 m beschreiben.

[0029] Hinter der ersten Bandsage 2 werden die er-
zeugten Halbmonde 3 dann wieder ein Stlick quer zu
ihrer Langsrichtung (in Figur 1 nach unten) transportiert
und dann mit nach oben weisender natirlicher AuRRen-
flache vier im Prinzip gleichartigen zweiten Bandsagen
4 zugefuhrt. Die Bandsagen 4 sind in Figur 1 als langliche
Rechtecke eingezeichnet, wobei das Sageband unge-
fahr diesen Rechtecken entsprechend umlauft. Man er-
kennt, dass die Rechtecke in einem Winkel von 65° zur
Transportrichtung (horizontal in Figur 1) stehen. Dem-
entsprechend liegt die Schnittebene dieser Bandsagen
4 horizontal (in der Ebene der Figur 1), wobei die Bewe-
gungsrichtung des S&gebandes beim Schnitt der Win-
kelstellung der Rechtecke entsprechend zur Transport-
richtung einen Winkel von 65° bildet bzw. gegentiber der
senkrechten Orientierung um 25° verkippt ist. Dabei ist
die auf die Transportrichtung projizierte Komponente der
Sagebandbewegungsrichtung gleich gerichtet zur
Transportrichtung der Halbmonde 3, also in Figur 1 von
rechts nach links (sogenannter ziehender Schnitt).
[0030] Das in Bezug auf die Transportrichtung der
Halbmonde 3 auf gleicher Héhe angeordnete Bandsa-
genpaar 4 sagt von einem jeweiligen Halbmond 3 eine
erste Lamelle ab und das entlang der Transportrichtung
darauf folgende Bandsagenpaar 4 von denselben Halb-
monden 3 eine weitere Lamelle.

[0031] Dabeitreten die Halbmonde 3 jeweils zun&chst
durch eine Bandséage 4 des ersten Paares hindurch, wer-
den dann etwas nach innen (zur Mitte der Bandsagen-
anordnung) versetzt und treten durch eine der Bandsa-
gen 4 des zweiten Paares hindurch. Dahinter werden sie
nach innen transportiert und, wie zeichnerisch angedeu-
tet, entgegen der Transportrichtung zwischen den Band-
sagenpaaren 4 hindurch wieder nach vorn transportiert,
umdann erneutin eine der Bandsagen des ersten Paares
einzutreten. Die Halbmonde 3 werden also auf eine der
beiden Seiten der Paaranordnung der Bandségen 4 re-
zirkuliert, bis sie vollstandig zu Lamellen und einem letz-
ten Reststiick zersagt sind. Das Reststlck wird in nicht
naher dargestellter Weise zerhackselt. Das vertikale Li-
nienpaar in Figur 1 deutet an, dass die gehackselten
Reststiicke der Rundholzverarbeitung aus dem Anlagen-
bereich heraus (in Figur 1 nach oben) transportiert wer-
den. Sie kdnnen als Brennmaterial genutzt werden.
[0032] Figur 2 zeigtin einer stark schematisierten Dar-
stellung ein Rundholzprofil eines Stammes 1 mit einem
zentralen Sageschnitt 5 der Bandsage 2 und dazu par-
allelen Sageschnitten 6 der Bandséagen 4. Man erkennt
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deutlich, dass die Reststlicke 7 einen minimalen Anteil
am urspriinglichen Rundholzprofilausmachen und damit
eine Verschnitt minimierte Lamellenherstellung erfolgt.
Wenn aus dem Rundholzprofil zuvor Bretter geségt wor-
den waren, wirden wegen der vorgegebenen Breiten
deutlich gréRere Reststlicke 7 (dhnlicher Form) und zu-
satzliche Reststlicke anfallen, die durch die geraden be-
saumten Kanten der Bretter bedingt wéren.

[0033] Figur 3 symbolisiert die Sdgegeometrie der
Bandséagen 4. Hier ist das Sdgeband ausschnittsweise
dargestellt und steht symbolisch fiir die gesamte Band-
sage. Mit 3 ist ein Halbmond eingezeichnet, der sich ent-
lang seiner Langsrichtung bewegt, wie der Pfeil darstellt.
Zwischen dieser Bewegungsrichtung und dem Séage-
band 4 besteht ein Winkel von 65°. Diese Sageebene ist
horizontal.

[0034] Figur 1 zeigt bei dem Bezugszeichen 8 eine
Quertransporteinrichtung, die die gesagten Lamellen,
die an dieser Stelle in Figur 1 mit 9 bezeichnet sind, auf-
nimmtund in Bezug auf Figur 1 nach oben und tatsachlich
horizontal seitwarts transportiert. Dadurch werden sie ei-
ner Besaumkreissdge 10 zugefihrt, in der die in Figur 2
erkennbare naturliche AuBenflache der Lamellen als
Fluhrungskante dient und entlang einer Anlagekante glei-
tet. Die Kreissdge besaumt dementsprechend etwas ge-
winkelt zur Wuchsrichtung auf einer der beiden Seiten.
Die einseitig besdumten Lamellen 9 werden dann von
einer zweiten Besdumkreissage 10’ auf der anderen Sei-
te besdumt, und zwar in spiegelbildlicher Weise. Damit
ist die komplett besdumte Lamelle etwas trapezférmig,
weist also zweizur Wuchsrichtung gewinkelte und infolge
dieser gewinkelten Lage aufeinander zu laufende lange
Seitenkanten auf, was hier als "konisch-besaumt" be-
zeichnet wird. Der Begriff "konisch" bezieht sich dabei
letztlich auf die dreidimensionale Wuchsform des Stam-
mes selbst, der in Bezug auf den Baum oben dlnner als
unten ist.

[0035] Figur4 veranschaulicht die Sdgegeometrie und
die zweite Besdumsage 10’, wobei hier das Kreissage-
blatt stellvertretend eingezeichnetund mit 10’ bezeichnet
ist. Es steht parallel und in einem Abstand zu einer An-
lageeinrichtung 11, entlang der die Lamelle 9 mit einer
natirlichen AuRenkante gefiihrt ist. Diese AuRenkante
ist durchgehend gezeichnet und die dazu parallel ver-
setzte noch nicht gesagte Besadumlinie gestrichelt. Auf
der entgegengesetzten Seite der Lamelle 9 ist die bereits
besaumte AuRenkante durchgehend gezeichnet und die
hier nicht mehr vorhandene natirliche AuRenkante ge-
strichelt. Die Konizitdt des Schnitts und die Unregelma-
Rigkeiten sowie natirlich das Lange-Breite-Verhaltnis
der Lamelle 9 sind Ubertrieben dargestellt.

[0036] Die fertig besdumten Lamellen 9 mit zum Bei-
spiel 5 mm bis 6 mm Starke werden dann in einer Ein-
richtung 12 (neben der ein Mensch zur Verdeutlichung
der MaRstabe eingezeichnet ist) gestapelt. Dabei liegen
sie hinsichtlich ihrer besdumten Kanten leicht beabstan-
detin einer Ebene nebeneinander und liegen die Ebenen
durch Aluminiumabstandshalter, ndmlich flache lange
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Latten mit vertikalen und horizontalen kommunizieren-
den Beliftungsléchern, voneinander getrennt Uberein-
ander. Die lattenfdrmigen Abstandshalter laufen dabei
senkrecht zur Lamellenlangsrichtung.

[0037] Figur 5 zeigt einige Lamellen 9 die durch ent-
sprechende Abstandhalter 25 voneinander getrennt
sind. Figur 6 zeigt einen einzelnen Abstandhalter seitlich
und von oben, namlich einen lattenférmig gelochten Alu-
miniumstreifen 25. Die dargestellten Locher sind durch-
gehend und durchdringen den Aluminiumstreifen 25 in
beiden Querrichtungen, um fiir eine besonders gute Ven-
tilation zu sorgen.

[0038] Die Stapel werden dabei in der Stapeleinrich-
tung 12 auf Schienenwagen aufgebaut, die entlang in
Figur 1 vertikal verlaufenden Schienen 13 und in Figur 1
horizontal verlaufenden Schienen 14 verfahren werden
kénnen. Links von den Schienen 13 ist in Figur 1 ein
Wagenlager zu sehen und dariiber, also liber der zweiten
Besaumsage 10’ und links davon, ein Lager mit entspre-
chenden Paletten und Abstandshaltern.

[0039] Zur Verdeutlichung: Die beiden Lager befinden
sich im Erdgeschoss der Halle und die bereits erlduterten
Elemente 2 bis 10’ im ersten Stock. Insbesondere stehen
also die Besdumsagen 10 und 10’ Gber dem Abstands-
halterlager. Die Stdmme 1 werden auf der rechten Seite
entlang einer schragen Transporteinrichtung in den er-
sten Stock hinauf transportiert und beim Stapeln in der
Stapeleinrichtung 12 werden die Lamellen von diesem
ersten Stock aus hinunter bewegt.

[0040] Ein fertiger Lamellenstapel wird entlang der
Schienen 13 so verfahren, dass er in Bezug auf Figur 1
links vor einer langgestreckten Trocknungshalle 15 auf
dieser zugeordnete Schienen 14 versetzt werden kann.
In der Trocknungshalle erfolgt eine Trocknung durch um-
gewalzte Warmluft, wobei die feuchte Warmluft in Inter-
vallen in die Umgebung abgelassen wird. Die bis dahin
ungetrockneten Lamellen werden hier auf einen Trock-
nungsgrad von etwa 8 % relative Feuchte gebracht.
[0041] AminFigur 1rechten Ende der Trocknungshal-
le 15 werden die Schienenwagen mit den Lamellensta-
peln heraus und nach oben (das heif3t vom Ausgang der
Trocknungshalle 15 aus seitlich nach links) verfahren
und Uber einen jedenfalls eingezeichneten Schienenweg
14 zuriick zu den Schienen 13 gebracht. Sie kénnen dort
(genauso wie vor der Trocknung) in dem Wagenlager
zwischengelagert werden und kommen im Ubrigen dann
zu einer nur angedeuteten Entstapeleinrichtung 16. Die
entstapelten Lamellen werden dann von zwei weiteren
Besaumkreissagen 17 und 17’ erneut und nur ganz
knapp besdumt, um durch die Trocknung entstandene
Verwerfungen der durch die Besdumsagen 10 und 10’
erzeugten Kanten zu begradigen. Die neu besaumten
Kanten sind natirlich im Wesentlichen in gleicher Weise
konisch wie die vorherigen, weil die vorherigen Kanten
hier als Anlage und Fiihrung dienen.

[0042] Von der zweiten Besdumséage 17’ aus werden
die Lamellen 9 dann einem hier nur grob angedeuteten
Anlagenbereich 18 zugefihrt, in dem die Lamellen hin-
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sichtlich ihrer Qualitat maschinell mit einer Kamera und
einer elektronischen Bildauswertung und mdéglicherwei-
se zur Doppelkontrolle auch visuell (durch Menschen)
Uberprift und in bis zu vier Qualitatsstufen sortiert wer-
den. In einem folgenden Anlagenbereich 19 werden die
Lamellen dann in direkter Folge alternierend (das heil3t
mit von Nachbar zum Nachbar umgekehrter Wuchsrich-
tung) an den Besdumkanten aneinander geleimt. Das
dementsprechend entstehende Flachenerzeugnis ist
noch einlagig und hat typischerweise (im fertigen Zu-
stand) Abmessungen von 1250 mm (Lamellenlédnge) mal
3 000 bis 6 000 mm Lange (Lamellenreihung).

[0043] Hierbei kdnnen auch die nicht konischen Kan-
ten der Lamellen verleimt werden, sodass also das noch
einlagige Flachenerzeugnis in der entsprechenden Rich-
tung Uber die Lamellenlange hinausgeht, also zum Bei-
spiel bei einer Lamellenlange von etwa 3 000 mm durch
einfaches Aneinanderleimen entlang der urspriinglichen
Stirnflache entsprechender Kanten ein Flachenerzeug-
nis von 6 000 mm entsteht.

[0044] Diese Flachenerzeugnisse werden Uber Trans-
porteinrichtungen 20 einer Dreheinrichtung 21 zugefiihrt
und von dort in eine summarisch mit 22 bezeichnete
HeiBpresse gebracht. Dort werden jeweils drei dieser
Platten flachig unter Druck und Hitze verleimt, wobei die
bei 18 in die beste Qualitat einsortierten Lamellen die
Deckschicht auf der Sichtseite bilden, die zweitbeste
Qualitat die Deckschicht auf der entgegengesetzten Sei-
te und die dritte Qualitat die Zwischenlage. Wenn vier
Qualitatsstufen existieren, wird die schlechteste verwor-
fen.

[0045] In der HeiBpresse 22 werden dabei flr die
Deckschichten Flachenerzeugnisse mit in der zukinfti-
gen Langsrichtung verlaufender Faserrichtung verwen-
det, sodass hier also die konisch besdumten Kanten
ebenfalls ungefahr ladngs liegen. Fir die Mittelschicht
werden Flachenerzeugnisse mit dazu querliegender Fa-
serrichtung und entsprechender Orientierung der ko-
nisch besdumten Kanten verwendet (bei einem flinflagi-
gen Erzeugnis wiirde dies fir die Lagen mit den Num-
mern 2 und 4 gelten und wiirde die Faserorientierung der
Mittellage Deckschichten entsprechen). Wenn die
HeilBpresse 22 ein Mehrfaches der Lamellenléange ver-
arbeiten kann, kann es entweder sinnvoll sein, bei dem
vorangehenden Kantenverleimschritt (wie bereits er-
wahnt) durch stirnseitiges Aneinanderleimen ein ent-
sprechendes Mehrfaches der Lamellenlange zu erzeu-
gen. Man kann aber auch in den entsprechenden Lagen
zwei solche einlagigen Flachenerzeugnisse nebenein-
andersetzen und auf StoR aneinanderlegen, weil das
Fehlen der einzelnen Kantenleimverbindung nach Her-
stellung der flachigen Verleimung keine wesentliche Rol-
le mehr spielt.

[0046] Die fertig verleimten dreischichtigen Massiv-
holzplatten werden dann im Sinn einer Nut-Feder-Ver-
bindung an ihrer kiirzeren Seitenkante geschéftet (also
quer zur Faserrichtung der Dickschichten) und miteinan-
der verleimt, sodass ein virtuelles Endlosformat entsteht.
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Dieses kann dann nach individuellem Kundenwunsch
abgelangt und zu Kommissionen gestapelt werden. Im
Ubrigen werden die fertigen Dreischichtmassivholzplat-
ten noch einmal entlang der langeren Seitenkante be-
saumt.

[0047] Die Figur 7a und b zeigen konisch besaumte
Lamellen 9 in einer Reihung in alternierender Reihenfol-
ge, und zwar eine Mittellage 26 der hergestellten Mas-
sivholzplatten in Figur 7a und eine Decklage 27 in Figur
7b. Die Konizitatswinkel und ihre Schwankungen sind
Ubertrieben. Die rechtwinkligen Enden sollen hier die
kommissionsspezifische Ablangung des virtuellen End-
losformats symbolisieren; die Lange | ist also weitgehend
frei wahlbar. 28 bezeichnet geschaftete Verbindungs-
stellen. Die Bezugszeichen | und 28 beziehen sich also
auf die fertige Massivholzplatte.

[0048] Die mit 23 bezeichneten Einrichtungen ermdg-
lichen im Ubrigen eine separate Zufiihrung von ein-
schichtigen Flachenerzeugnissen fur die Verleimung zu
Dreischichtmassivholzplatten, insbesondere von Deck-
lagen aus anderweitiger Produktion. Hier kdnnen nach
Wunsch abweichende Holzqualitdten verwendet werden
und die Lamellen aus der Rundholzverarbeitung zum
Beispiel nur fur die Mittelschichten eingesetzt werden.
Wenn in solchen Fallen die bislang beschriebene Lamel-
lenproduktion zu viele Lamellen ausstoRt, kann tber ei-
nen summarisch mit 24 bezeichneten Anlagenbereich
ein Teil dieser Produktion ausgeschleust und zwischen-
gelagert oder anderweitig verarbeitet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Sagen von Lamellen (9) aus unbe-
saumten Ausgangshdélzern (1, 3) und Herstellen ei-
nes Mehrschichtprodukts, bei dem die Lamellen (9)
mit einer Bandsage (4) direkt von den Ausgangshdl-
zern langs der Wuchsrichtung abgesagt werden und
die Lamellen (9) zu einem Mehrschichtprodukt fla-
chig verleimt (22) werden dadurch gekennzeich-
net, dass die Lamellen (9) gegenuber den urspriing-
lichen Rundhélzern (1) hinsichtlich ihrer Breitenrich-
tung nicht unterteilt werden, wobei die Breitenrich-
tung senkrecht zu der Wuchsrichtung und zu der
Richtung mit der geringsten Ladngenausdehnung der
Lamelle (9) liegt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die Ausgangs-
hélzer (3) einfach geteilte Rundhdlzer (1) sind.

3. Verfahren nach Anspruch 2, bei dem die einfach ge-
teilten Rundholzer durch eine Bandsage (2) einfach
geteilt werden, welche Bandsage (2) der Bandsage
(4) zum Absagen der Lamellen (9) von den Aus-
gangsholzern (3) unmittelbar vorausgeschaltet ist.

4. Verfahrennacheinemdervorstehenden Anspriiche,
bei dem die Ausgangshdlzer (3) ungetrocknet sind.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

5.

10.

1.

12.

13.

14.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
bei dem die Lamellen (9) mit einem Winkel zwischen
der Transportrichtung der Ausgangshdlzer (3) beim
Sagen und der Transportrichtung des Sagebandes
beim Sagen zwischen 45° und 80° gesagt werden,
wobei die in Transportrichtung der Ausgangshdlzer
(3) projizierte Komponente der Geschwindigkeit des
Sagebandes mitdem Transport der Ausgangshdlzer
mitlauft.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
bei dem die Lamellen (9) konisch besdumt (10, 10’,
17, 17’) werden, und zwar vorzugsweise durch An-
lage der unbesdumten Ausgangskanten an einer
Fihrung (11).

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
bei dem die Lamellen (9) mit Abstandshaltern (25)
gestapelt durch Warmluft getrocknet werden.

Verfahren nach Anspruch 7, bei dem die Abstands-
halter (25) eine Streifenform haben und quer zur
Langsrichtung der Streifenform gelocht sind, vor-
zugsweise in beiden Querrichtungen gelocht sind.

Verfahren nach Anspruch 6 und 7, auch in Verbin-
dung mit Anspruch 9, bei dem die Lamellen (9) vor
(10, 10’) und nach (17, 17’) der Trocknung konisch
besdumt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, auch in Verbindung mit
einem der Anspriiche 8 bis 10, bei dem die Lamellen
(9) in bezlglich der Konizitat alternierender Reihen-
folge mit aneinander liegenden durch die konische
Besaumung erzeugten Kanten zu einem Flachener-
zeugnis (26) verleimt (19) werden, und zwar vor-
zugsweise entlang den Kanten.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
bei dem die Lamellen (9) besdumt (17, 17°) werden
und die dadurch erzeugten Kanten miteinander ver-
leimt (19) werden.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
bei dem die Lamellen (9) zu einer mindestens drei-
lagigen Massivholzplatte verleimt werden.

Verfahrennach einem dervorstehenden Anspriiche,
bei dem die Mehrschichtprodukte an Seitenkanten
geschéaftet werden und mit-einander verleimt (28)
werden, und zwar insbesondere zu einem individuell
ablangbaren (1) Endlosformat (26, 27).

Verwendung einer Bandsage (4) zum Sagen von La-
mellen (9) aus unbesdumten Ausgangshdlzern (3)
direkt von den Ausgangshoélzern langs der Wuchs-
richtung, insbesondere nach einem der Anspriiche
2 bis 13.



EP 2703 137 A2

N B
M

< -

i —
QD] & lkvall
K T = i
/"‘~—/E %éé é :Ell s [
“i;?j X|o A
i AL IR
| {“U LJUUU >=< k o
. m i ><7 Q % f'itu’i“; !t'
e SR ARE | ’X I
ENIIR g
S>> I
O L11‘~ ><[: X \E “
2 X X S S e
ng: L>ﬂ<3 L\ Di —
o~

5
/
/4
N

== l

O 4%

2 ><
fl'MH il
/} Y
8 WA
oy
o b o) >0

/,
-

i
2 =
=
= m
=

L~
-
—

9 A0
0\ Lo
I
RIS
[ IR
[ =13
T <l
=1| |1
=
—
- L
1 = o
~ ]

0
l
o
s -




EP 2703 137 A2

F(ﬁZ

F(Sg

F(@.Y

4 e
L C P N ey o 1 rar 3./
T m—1i §
Eﬁ) \ErF i I ul It . IT Lj
C -EIL [ I C Il [ ]
9 25



EP 2703 137 A2

9 1
ﬁ‘ZS’

o (T

10



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

