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(57) Zusammenfassung: Im Zuge steigender Nachfrage und
dem Bedarf an nachhaltiger Ressourcennutzung werden in
der Sageindustrie nach Mdglichkeiten gesucht, die zur Ver-
figung stehenden Rundholzmengen mdéglichst effizient zu
nutzen. Neben dem derzeit gangigen Rautenschnitt ist auch
der so genannte Keilbohlenschnitt theoretisch bekannt, wel-
cher im Querschnitt dreieckige Bohlen aus dem Rundholz
produziert aber in der Praxis aufgrund der aufwandigen Pro-
zessflhrung keine Anwendung findet. Der Keilbohlenschnitt
soll zur weiteren Effizienzsteigerung optimiert und ein indus-
trielles Verfahren zu deren Herstellung vorgeschlagen wer-
den.

Durch eine Auftrennung des Rundholzstammes in Stamm-
viertel mit waldkantenparallelen Schnitten werden zum ei-
nen trotz der Konizitdt des Rundholzstammes Keilbohlen
mit anndhernd konstanter Schenkellange erhalten. Oft ist
im Stamminneren zudem die Holzqualitat schlechter durch
Faulnis oder grofere Spannungen, so dass durch dieses
Verfahren nur die hochwertigen, auf3eren Bereiche des
Rundholzstamms fiir die hochwertigen Keilbohlen Verwen-
dung finden.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Keilbohlen, insbesondere zur
Verwendung flr die Herstellung von Konstruktions-
vollholz, aus einem Rundholzstamm, wobei dieser
zundchst der Lange nach in Stammbhalften, diese
wiederum der Lange nach in Stammviertel und die-
se schliel3lich der Lange nach in Stammkeile aufge-
trennt werden, wobei die Auftrennung des Rundholz-
stammes in Stammhaélften und die Auftrennung der
Stammhalften in Stammviertel jeweils mit waldkan-
tenparallelen Schnitten unter Ausschuss jeweils ei-
nes zwischen den Stammbhalften bzw. Stammvierteln
liegenden Langskeils erfolgt.

[0002] Ein derartiges Verfahren ist bereits aus der
DE 102 01 527 A1 und der DE 102 00 335 A1 vorbe-
kannt.

[0003] Aus der US 3,903,943 A sind weitere Verfah-
ren zur Beschneidung von Holz bekannt, bei denen
Stammkeile geschnitten und durch weitere Beschnei-
dung weiter unterteilt werden. Die US 4,111,247 A
sieht einen rautenférmigen Zuschnitt der Stammkeile
vor, die durch wechselwinkliges Zusammenfiigen zu
einer Platte verbunden werden. Die US 4,394,409 A
sieht vor, keilfdrmige Bohlen zu einem rechteckigen
Querschnitt zusammenzuflgen, der einen Hohlraum
einschliet und der DE 101 22 745 A1 kann ein
Schnittverfahren fir Holzlamellen aus einem Stamm-
kern entnommen werden.

[0004] Die mitteleuropaische Sageindustrie ist zu-
nehmend mit der Problemstellung konfrontiert, die
Rohholzbeschaffung zur Erzeugung grof3er Mengen
von Schnittholz und dessen Weiterverarbeitung zu
gewahrleisten. Die Bereitstellung der erforderlichen
Rundholzmengen vordergrindig in den sagefahigen
Hauptsortimenten Fichte und Kiefer st6Rt zuneh-
mend an die Grenzen der nachhaltigen Ressourcen-
nutzung im Forst. Andererseits steigen mit dem er-
héhten, zum Teil nicht erfiillbaren Bedarf an den gén-
gigen Rundholzmengen und -qualitaten die Preise
in GroRenordnungen, wie sie von der Sageindustrie
und ihr nachgelagerter Fertigungsbereiche oftmals
nur sehr begrenzt betriebswirtschaftlich vertretbar zu
tragen sind.

[0005] Von der grundséatzlichen Vorgehensweise,
aus dem vollen Rundholz unter relativ hohem Ver-
schnitt Vierkantholz heraus zu schneiden wurde in-
soweit bereits vor einiger Zeit Abstand genommen.
Eine deutliche Verbesserung bringt insoweit der so
genannte Keilbohleneinschnitt, welcher den runden
Stamm in Keile unterteilt, deren Spitze sich in der
Stammmitte berlhren. Es handelt sich dabei um ei-
nen kreissektorenweisen Zuschnitt des Rundholzes
mittels diverser Bandségeschnittfiihrungen, bei dem
prinzipiell Schnittholzsortimente mit Rift-dJahrringlage
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eines vorzuwahlenden Keilwinkels als so genannte
Keilbohlen bei verbesserter Ausbeute als dem tradi-
tionellen Einschnitt entstehen. Nach der fachgerech-
ten Trocknung der Keilbohlen kénnen durch das ge-
eignete Formatieren, Zusammenlegen bzw. Figen
und Verleimen der Keilbohlen neuartige, hochleis-
tungsfahige Holzbauprodukte mit besonders guten,
aus heutiger Sicht bis zu 15 bis 20% besseren, elas-
to-mechanischen Eigenschaften bei gleichzeitig so-
gar reduzierten Holzquerschnitten erzeugt werden.

[0006] Dabei wurde beim Einschnitt des Starkhol-
zes aber auch festgestellt, dass die Keilbohlen in den
Spitzen auslaufend wuchsbedingt relativ schlech-
te Holzqualitaten, beispielsweise aufgrund von Mar-
kréhren, groRen Asten, starken Rissbildungen und
ahnlichem aufwiesen, die nachfolgend durch die
nachgelagerten Frasprozesse zu separieren waren
und so bei der Weiterverarbeitung wieder zur Ver-
schlechterung der Ausbeute fiihrten.

[0007] Inlogischer Weiterfiihrung dieser Betrachtun-
gen wurde daraufhin das so genannte Raute-Ein-
schnittverfahren konzipiert, bei welchem die qualita-
tiv schlechteren Kernbereiche des Rundholzes durch
die Umsetzung horizontaler Schnittfiihrungen in Ab-
hangigkeit vom Querschnitt des qualitativ hochwerti-
gen Rift-Kantels ausgespart werden, was die Nach-
teile der Herstellung durchgangiger Keilbohlen tech-
nologisch weitestgehend reduziert. Insgesamt gese-
hen konnte neben dem Einschnitt und der Sepa-
rierung der schlechteren Kernbereiche zusétzlich ei-
ne weitere Ausbeuteverbesserung vom Einschnitt bis
zum fertig verwendbaren Holzbauprodukt von 5 bis
6% nachgewiesen werden.

[0008] Ausgangspunkt der Erfindung war die Not-
wendigkeit der Entwicklung alternativer Einschnitt-
und Verarbeitungsverfahren des Rundholzes, welche
den Sachzwéngen der nachhaltigen Ressourcenef-
fizienz bei der Holzbearbeitung und -verarbeitung
Rechnung tragen. Insbesondere sollte somit ein Ver-
fahren zur Herstellung von Keilbohlen entwickelt wer-
den, welches die Vorteile in Bezug auf die Aufnahme
von Biegebelastungen und die &duflerst hohe Holz-
ausbeute Ubernimmt und gleichzeitig die Nachteile in
den Spitzen der Keilbohlen vorhandener schlechterer
Holzqualitaten beseitigt.

[0009] Gel6st wird diese Aufgabe durch ein Verfah-
ren zur Herstellung von Keilbohlen gemaf den Merk-
malen des Anspruchs 1. Weitere, sinnvolle Ausge-
staltungen dieses Verfahrens bis hin zur vollautoma-
tischen Herstellung von Keilbohlen in einem einzigen
Arbeitsschritt kénnen den Unteranspriichen entnom-
men werden.

[0010] Insoweit ist es verfahrensmaRig zunachst er-
forderlich, einen Rundholzstamm in insgesamt vier
Stammviertel aufzutrennen, welche dann zu Keilboh-
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len weiterverarbeitet werden kénnen. Entgegen der
bisherigen Vorgehensweise des Standes der Tech-
nik wird gemaf dem hier diskutierten neuen Verfah-
ren gemal der Erfindung der Stamm nicht mitten-
zentrisch auf der verwendeten Sage, Ublicherweise
einer Bandsage, ausgerichtet, sondern entlang sei-
ner Waldkante. Da der Stamm eine natirliche Koni-
zitdt von ca. 1 cm pro Meter besitzt, soll diese Ko-
nizitat gleich beim Einschnitt berlicksichtigt werden.
Dies fuhrt dazu, dass durch den waldkantenparal-
lelen Schnitt, welcher an beiden aus einem Rund-
holzstamm entstehenden Stammhalften vorgenom-
men wird, ein Langskeil ausgeschnitten wird. Dieser
im Inneren des Stamms entstehende Langskeil kann
anderweitig verwendet werden. Oft istim Stamminne-
ren die Holzqualitat durch Faulnis oder erhéhte Span-
nungen schlechter, so dass auf diese Weise nur die
auleren Bereiche des Stamms fur die hochwertigen
Keilbohlen Verwendung finden.

[0011] Nach dem Heraustrennen eines ersten
Langskeils zwischen den beiden Stammhélften wer-
den die beiden Stammhalften auf die gleiche Weise,
wiederum unter Ausschuss jeweils eines Langskeils
in Stammviertel unterteilt, so dass an jedem Stamm-
viertel zwei Schnittflaichen mit zumindest anndhernd
gleicher Schenkelldnge entstehen.

[0012] Im Rahmen einer vorherigen Messung oder
direkt im Zusammenhang mit der Ausrichtung des
Rundholzstammes auf der Sage wird dieser bzw. die
in Stammviertel zu zerlegende Stammhalfte mithil-
fe einer optischen Messeinheit vermessen und auf-
grund der hierbei erhobenen Daten die Ausrichtung
des Rundholzstammes bzw. der Stammhalfte vor-
genommen. Diese Ausrichtung wiederum kann ne-
ben einer messtechnischen Unterstlitzung durch die
genannte Messeinheit auch maschinell automatisiert
werden und insoweit weitgehend selbsttétig erfolgen.

[0013] In einem ersten Ansatz werden die so ent-
stehenden Stammviertel wiederum mithilfe einer Sa-
ge, vorzugsweise einer Trennbandsage, mit einem
ebenfalls vorzugsweise vertikal oder horizontal aus-
gerichteten Sageblatt in Keilbohlen zerlegt. Hierzu
wird ein Stammviertel bzw. ein Stammviertelrest von
dem bereits Keilbohlen abgetrennt worden sind, mit
seinen Schnittflache auf eine Langsfiihrung aufge-
legt. Diese Langsfiihrung besteht aus zwei Fuhrungs-
trdgern, von denen jeweils einer mit jeweils einer
Schnittflaiche des Stammviertels bzw. Stammviertel-
restes kontaktiert. Die beiden Fuhrungstréger werden
hierbei in ihrem Winkel so eingestellt, dass zwischen
ihnen der gleiche Winkel vorgesehen ist, den auch
das Stammviertel aufspannt. Bei einem vollstandigen
Stammuviertel handelt es sich hierbei also um einen
Winkelabstand von 90°, welcher nach dem Abtren-
nen erster Keilbohlen von dem Stammviertel entspre-
chend verkleinert wird. Um eine geeignete Halterung
an den Fihrungstragern zu gewahrleisten, kann zu-
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dem ein Gegendruckelement vorgesehen sein, wel-
ches zudem eine Férderung des Stammviertels bzw.
des Stammviertelrestes auf den Fuhrungstragern er-
mdglicht.

[0014] Im Einzelnen kann es sich bei den Fiihrungs-
trdgern um eine Mehrzahl eine Rollebene bilden-
der Rollelemente handeln, wobei in diesem Fall bei-
spielsweise das Gegendruckelement eine Druckrol-
le sein kann. Die Druckrolle ist in diesem Fall moto-
risch angetrieben, so dass das Stammviertel bzw. der
Stammviertelrest aufgrund der Drehung der Druck-
rolle Uber die Rollelemente der Fihrungstrager auf
die Sége zu verschoben wird. Die Gesamtlage der
Langsfihrung wird dabei so eingestellt, dass das
Stammviertel bzw. der Stammviertelrest von dem Sa-
geblatt der Sadge unter Abtrennung einer Keilbohle
durchschnitten wird. Teile der Langsfuhrung befinden
sich insoweit auf beiden Seiten des Sageblattes, so
dass sowohl das Stammviertel bzw. der Stammvier-
telrest als auch die Keilbohle nach dem Schnitt sau-
ber aufgefangen werden kénnen.

[0015] In einem letzten Verfahrensschritt wird dann
die Keilbohle besdumt, wozu sie eine Besdumséage
passiert. Die Besdumsdge umfasst zwei parallele,
rechtwinklig zu einer der Schnittflachen der Keilbohle
ausgerichtete Sageblatter, zwischen denen die Keil-
bohle hindurchgefihrt wird. Hierbei werden die un-
regelmaligen Rander der Keilbohlen so abgetrennt,
dass der verbleibende Rest schlie3lich mit weiteren
entsprechend besaumten Keilbohlen zu Vierkantholz
verleimt werden kann.

[0016] Auch in diesem Verfahrensschritt ist es sinn-
voll, die Keilbohle durch die Sage hindurchzufih-
ren, wozu insbesondere eine Kettenfihrung vorge-
sehen ist, welche mittels eines Gegendruckmittels
die Keilbohle definiert durch die Besdumsage férdern
kann. Das Gegendruckmittel kann hierbei entweder
eine zweite Kettenflhrung sein, so dass die Keilboh-
le zwischen zwei Flhrungen eingeklemmt und da-
durch exakt positioniert wird, oder alternativ auch ent-
sprechend der Form der Keilbohlen schrag gestellte
Druckrollen oder dergleichen mehr.

[0017] In einem zweiten Verfahren zur Herstellung
der Keilbohlen ist es vorgesehen, das Stammvier-
tel bzw. den Stammviertelrest mit nur einer sei-
ner Schnittkanten auf eine Klemmeinheit aufzulegen,
welche das Stammviertel bzw. den Stammuviertelrest
mithilfe von Klemmen, Krallen, Vakuumsaugern oder
anderen Verbindungsmitteln festhalt. Die Klemmein-
heit ist hierbei auf einer Fahreinheit angeordnet, wel-
che entlang der Schnittebene der hier verwendeten
Sage, vorzugsweise ebenfalls eine Trennbandséage,
verschoben werden kann. Die Klemmeinheit ist be-
ziglich der Fahreinheit um eine parallel zur Langs-
achse des Stammviertels bzw. des Stammviertelres-
tes angeordnete Drehachse zumindest zwischen 0
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und 90° schwenkbar, so dass die Klemmeinheit mit
dem darauf befestigten Stammviertel bzw. Stamm-
viertelrest durch die Schnittebene der Sage hindurch
geschoben werden kann. In einer Position, in welcher
das Stammviertel bzw. der Stammviertelrest um den
gewtunschten Winkel einer Keilbohle herum in den
Schnittbereich hineingeschwenkt wurde, wird dann
die Klemmeinheit auf der Fahreinheit durch den Ein-
griffsbereich der Sage hindurch geschoben, so dass
auf diese Weise eine Keilbohle von dem Stammvier-
tel bzw. dem Stammviertelrest abgetrennt wird.

[0018] Dieses zweite Verfahren kann dadurch zu
einem einschrittigen Verfahren zur Herstellung ei-
ner Keilbohle werden, dass im Bereich der Sage
eine zusatzliche Besdumsége angeordnet ist, wel-
che wenigstens ein, vorzugsweise aber zwei Sa-
ge blatter aufweist, welche eine gedachte Schnitt-
ebene der Sdge zumindest ndherungsweise tangie-
ren. Vorzugsweise ist eine derartige Besdumsage im
Vorfeld des Passierens der Sage, insbesondere der
Trennbandsége, vorgesehen, so dass die Besdaums-
age zunachst zwei Fugen in das Stammuviertel bzw.
den Stammuviertelrest einbeschreibt, welche bereits
die Seitenkanten der entstehenden Keilbohlen vorge-
ben. Erst dann durchlauft das Stammviertel bzw. der
Stammviertelrest die Sage, so dass bei diesem Pro-
duktionsvorgang die fertig besdumte Keilbohle sofort
nach dem Passieren der Sage vorliegt. Die entste-
hende Keilbohle wird nach dem Durchlaufen der Sa-
ge von einer Férdereinheit langs oder quer zur bishe-
rigen Forderrichtung abtransportiert.

[0019] Insbesondere ist es vorgesehen, dass die Sa-
geblatter der Besdumsage, soweit zwei Sageblatter
vorhanden sind, in ihrem Abstand zueinander ver-
stellbar sind und in jedem Fall bezuglich ihrer Positi-
on auf ihrer Drehachse verschieblich sind. Vor oder
wahrend des Sagevorgangs wird das Stammuviertel
bzw. der Stammviertelrest von einer optischen Mes-
seinheit vermessen, wobei die Position der einzel-
nen Sageblatter der Besdumsage gemal den Mess-
ergebnissen dieser angestellten Vermessung der op-
tischen Messeinheit selbsttatig angepasst wird.

[0020] Erganzend kénnen die Sageblatter der Be-
saumsage auf den von der entstehenden, besdumten
Keilbohle abgewandten Seiten mit Fraswerkzeugen
bestlickt sein, mit deren Hilfe der Verschnitt direkt
beim Besdumungsvorgang zu Hackschnitzeln verar-
beitet werden kann.

[0021] Die vorstehend beschriebene Erfindung wird
im Folgenden anhand eines Ausfuhrungsbeispiels
naher erlautert.

[0022] Es zeigen

[0023] Fig. 1 einen Rundholzstamm, welcher geman
dem erfindungsgemalen Verfahren in Stammviertel
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unterteilt wird, in einer perspektivischen Darstellung
von schrag oben,

[0024] Fig. 2 einen Querschnitt durch ein Konstruk-
tionsvollholz, welches aus insgesamt vier erfindungs-
gemal hergestellten Keilbohlen durch verleimen her-
gestellt ist,

[0025] Fig. 3 eine schematische Darstellung eines
Fertigungswerkzeuges zur Herstellung von Keilboh-
len aus einem Stammviertel in einer Draufsicht auf
die Stirnseite des Stammviertels, also in Verschie-
bungsrichtung,

[0026] Fig. 4 eine schematische Darstellung einer
Besdumsage zur Besdumung einer gemal Fig. 3
hergestellten Keilbohle in einer Draufsicht auf die
Stirnseite der Keilbohle, also in Verschiebungsrich-
tung,

[0027] Fig. 5 eine schematische Darstellung eines
Fertigungscenters, bei welchem in einem Schritt ein
Besaumen der Keilbohle und ein Abtrennen dersel-
ben von dem Stammuviertel erfolgt, in einer Drauf-
sicht auf die Stirnseite des Stammviertels, also in Ver-
schiebungsrichtung, sowie

[0028] Fig. 6 eine schematische Darstellung des
Fertigungscenters gemafy Fig. 5 in einer seitlichen
Draufsicht.

[0029] Fig. 1 zeigt einen Rundholzstamm 10, wel-
cher in angedeuteten Schnittlinien gemal dem er-
findungsgemafen Verfahren in Stammviertel 11 auf-
getrennt werden soll. Hierbei wird zunachst fir je-
de Stammhalfte ein waldkantenparalleler Schnitt ge-
flhrt, welcher zu einem Ausschuss eines Langskeils
13 flhrt. Hierdurch entstehen zunachst zwei Stamm-
halften und durch Wiederholung vier Stammviertel 11
mit Schnittflachen jeweils zumindest annahernd kon-
stanter Schenkellangen. Die Langskeile 13, welche
den Ublicherweise von schlechterer Qualitat beschaf-
fenen Kern des Rundholzstamms 10 mit einschlie-
Ren, werden anderer Verwendung zugefihrt.

[0030] Hierdurch entstehen vier Stammviertel 11,
aus denen in weiteren Schritten nunmehr Keilbohlen
12 hergestellt werden kénnen, welche in den auslau-
fenden Spitzen nicht mehr die Problematik aufwei-
sen, einen grofieren Verschnitt zu produzieren weil
der Kern des Rundholzstammes 10 von schlechter
Qualitat sein konnte.

[0031] Fig. 2 zeigt ein Konstruktionsvollholz 15, wel-
ches aus insgesamt vier Keilbohlen 12 hergestellt
ist. Die Keilbohlen 12 sind seitlich so besaumt, dass
eine Schnittkante mit den AuRRenkanten im rechten
Winkel steht, wobei durch versetztes Zusammenle-
gen zweier Keilbohlen 12 hieraus eine im Querschnitt
rechteckige Gesamtanordnung entsteht. Die einzel-
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nen Keilbohlen 12 weisen hierbei stehende Jahres-
ringe 14 auf, so dass nach der Verleimung des Kon-
struktionsvollholzes 15 hierdurch eine wesentlich ho-
here Biegbelastung aufgenommen werden kann als
dies bei herkdmmlich hergestelltem Konstruktions-
vollholz 15 der Fall ist.

[0032] Nach der Auftrennung des Rundholzstam-
mes 10 in Stammviertel 11 werden diese weiter zu
Keilbohlen 12 verarbeitet. Eine erste hierflir geeigne-
te Vorrichtung ist in Fig. 3 gezeigt, und umfasst ei-
ne Trennbandsage 20, durch deren Schnittebene ein
Stammuviertel 11 hindurchgefuhrt wird. Das Stamm-
viertel 11 liegt hierzu mit beiden Schnittflachen jeweils
auf einem Rollelement 21, welches das Stammvier-
tel 11 in Position halt. Die beiden Rollelemente 21
sind hierbei gegeneinander, wie durch die entspre-
chenden Doppelpfeile angedeutet, verschwenkbar,
so dass das Stammviertel 11 unabhangig von dem je-
weiligen Winkel flachig aufgenommen werden kann.
Insbesondere ist dies erforderlich, wenn von dem
Stammviertel 11 eine erste Keilbohle 12 abgetrennt
worden ist und nur noch der verbleibende Stammvier-
telrest eingespannt werden soll. Eine Druckrolle 22
driickt das Stammviertel 11 gegen die Rollelemente
21, so dass das Stammviertel 11 festgehalten wird.

[0033] Nach dem Passieren der Trennbandsage 20
wird die abgetrennte Keilbohle 12 einer Besdumséage
40, wie in Fig. 4 dargestellt, zugefihrt. Die Besaums-
age 40 besteht aus zwei Sageblattern 41, welche auf
einer Antriebswelle 42 drehbar gelagert sind. Die Ein-
stellung des Abstandes der Sageblatter 41 héngt von
einer vorherigen Vermessung der zu besdumenden
Keilbohle 12 ab, so dass die Keilbohle 12 jeweils auf
ihre optimalen MalRe besdumt werden kann. Die Keil-
bohle 12 wird hierbei auf einer Kettenfihrung 43 an
die Sageblatter 41 der Besdumsage 40 herangefiihrt,
wobei sie wiederum oberseitig von wenigstens einer
Druckrolle 44 in Position gehalten wird.

[0034] Die beiden Verfahrensteile gemal Fig. 3 und
Fig. 4 kdnnen jedoch gemal einer Anordnung in
Fig. 5 in einem einzigen Schritt zusammengefuhrt
werden. Hierzu wird nunmehr das Stammviertel 11
auf einer Klemmeinheit 31, etwa mithilfe von Vaku-
umsaugern, festgehalten, wonach die Klemmeinheit
31 gegendiber einer Fahreinheit 32 um eine Drehach-
se herum geschwenkt wird. Hierbei durchtritt wieder-
um das Stammviertel 11 die Schnittebene der Trenn-
bandsage 30, so dass durch ein Verschieben der
Fahrenheit 32 an der Trennbandsage 30 vorbei mit
der Trennbandsage 30 eine Keilbohle 12 abgetrennt
werden kann. Vor einem Eingreifen der Trennband-
sage 30 durchlauft das Stammviertel 11 jedoch noch
eine Besaumsage 40, welche ebenfalls zwei unab-
hangig voneinander verstellbare Sageblatter 41 auf-
weist. Die Sageblatter 41 sind hierbei so ausgerichtet,
dass sie die Schnittebene der Trennbandsage 30 tan-
gieren, so dass vor dem Eintritt in die Trennbandsége
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30 dem Stammviertel 11 zwei Fugen einbeschrieben
werden. Beim Erreichen der Trennbandsége 30 wird
das Stammviertel 11 also wiederum von der entste-
henden Keilbohle 12 getrennt, wobei der Verschnitt
direkt separiert oder bereits zuvor von der Besdums-
age durch seitlich angebrachte Fraswerkzeuge ent-
fernt werden kann.

[0035] Fig. 6 zeigt die Anordnung gemall Fig. 5
in einer seitlichen Darstellung, wobei hier sichtbar
wird, dass in Fahrtrichtung der vor- und riickwarts
verschieblichen Fahreinheit 32 zunachst eine Mes-
seinheit 33, dann die Besdumséage 40 und schliel3-
lich die Trennbandsage 30 aufeinander folgen. Zu-
nachst wird mithilfe der Messeinheit 33 wahrend der
Vorwartsbewegung der Fahreinheit 32 die gesamte
Deckflache des Stammviertels 11, welches auf der
Klemmeinheit 31 aufgenommen ist, erfasst. Entspre-
chend dem Messergebnis werden die beiden Sage-
blatter der Besaumsage 40 auf die zu erzielende Net-
to-Deckflache der Keilbohle eingestellt. Die Fahrein-
heit 32 fahrt nunmehr mit dem Stammviertel 11 in
Langsrichtung an der Messeinheit 33 vorbei und die-
ses gerat in Eingriff der Sageblatter der Besaumsa-
ge 40. Auch hier kénnen zusatzlich die Sageblatter
41 mit Fraswerkzeugen bestlickt sein, so dass die
nicht nutzbare AuRenflache gleich zu Hackschnitzeln
verarbeitet wird. AnschlieBend kommt das Sageblatt
der Trennbandsage 30 zum Eingriff und trennt die
erste Keilbohle 12 vom Stammviertel 11 ab. Sobald
die komplette Stammlange das Sageblatt der Trenn-
bandsage 30 passiert hat, fallt die fertig formatierte
Keilbohle 12 nach unten auf eine Fordereinheit, die
die Keilbohle 12 I&dngs oder quer von der Bandsa-
ge abtransportiert. SchlieBlich fahrt die Fahreinheit
32 zuriick, die Klemmeinheit 31 wird auf einen neu-
en Winkel eingestellt und das Verfahren beginnt von
Neuem mit der Erzeugung der néchsten Keilbohle 12.

[0036] Vorstehend beschrieben ist somit ein Ver-
fahren zur Herstellung von Keilbohlen, welches das
vorhandene Rundholz mdglichst effizient nutzt und
hierbei die Besonderheiten des gewachsenen Holzes
insbesondere in Bezug auf den Kern des Rundholz-
stammes berucksichtigt werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Keilbohlen, insbe-
sondere zur Verwendung fur die Herstellung von Kon-
struktionsvollholz (15), aus einem Rundholzstamm
(10), wobei dieser zunachst der Lange nach in
Stammhalften, diese wiederum der Lange nach in
Stammviertel (11) und diese schlieRlich der Lan-
ge nach in Keilbohlen (12) aufgetrennt werden, wo-
bei die Auftrennung des Rundholzstammes (10) in
Stammhalften und die Auftrennung der Stammbhalf-
ten in Stammviertel (11) jeweils mit waldkantenpar-
allelen Schnitten unter Ausschuss jeweils eines zwi-
schen den Stammbhalften bzw. Stammvierteln (11) lie-
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genden Langskeils (13) erfolgt und wobei die Stamm-
viertel (11) zur Auftrennung in Keilbohlen (12) einer
Sage, vorzugsweise einer Trennbandséage (20, 30)
mit einem vertikal oder horizontal ausgerichteten Sa-
geblatt, zugeflhrt werden, ein Stammviertel (11) oder
ein Stammviertelrest mit seinen Schnittflachen auf ei-
ne Langsfihrung aus zwei FlUhrungstragern aufge-
legt wird, wobei die Fiihrungstrager in Langsrichtung
zwischen sich einen vorzugsweise verstellbaren Win-
kel zwischen 0° und 90° einschlielen und die Keil-
bohle (12) in einem letzten Verfahrensschritt dadurch
besdumt wird, dass sie durch eine Besaumsage (40),
umfassend zwei parallele Sageblatter (41), gefiihrt
wird, dadurch gekennzeichnet, dass die Flihrungs-
trager jeweils aus einer Mehrzahl eine Rollebene bil-
dender Rollelemente (21) gebildet sind, das Stamm-
viertel (11) oder der Stammviertelrest durch wenigs-
tens ein Gegendruckelementin Form einer motorisch
angetriebenen Druckrolle (22) gehalten und Uber die
Langsfihrung geférdert wird, und die Sageblatter der
Besaumsage rechtwinklig zu einer der Schnittflachen
der Keilbohle eingerichtet sind.

2. Verfahren gemall Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Erzeugung der Stammviertel
(11) aus dem Rundholzstamm (10) dieser zunachst
ausgerichtet und entlang wenigstens eines parallel zu
jeweils einer Waldkante des Rundholzstammes (10)
ausgerichteten, vorzugsweise horizontal oder verti-
kal ausgerichteten, Sageblatts, vorzugsweise einer
Blockbandsage, verfahren wird und dieser Verfah-
rensschritt bei den entstehenden Stammhalften wie-
derholt wird.

3. Verfahren gemafl Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Rundholzstamm (10) bzw.
die Stammbhalfte im Rahmen der Ausrichtung mithil-
fe einer optischen Messeinheit vermessen wird und
die Ausrichtung des Rundholzstamms (10) bzw. der
Stammhalfte aufgrund der Ergebnisse dieser Ver-
messung, vorzugsweise mithilfe von selbsttatig ver-
stellbaren Fuhrungsmitteln, erfolgt.

4. Verfahren zur Herstellung von Keilbohlen, insbe-
sondere zur Verwendung fir die Herstellung von Kon-
struktionsvollholz (15), aus einem Rundholzstamm
(10), wobei dieser zunachst der Lange nach in
Stammhalften, diese wiederum der Lange nach in
Stammviertel (11) und diese schlieBlich der Lan-
ge nach in Keilbohlen (12) aufgetrennt werden, wo-
bei die Auftrennung des Rundholzstammes (10) in
Stammhalften und die Auftrennung der Stammhalften
in Stammviertel (11) jeweils mit waldkantenparallelen
Schnitten unter Ausschuss jeweils eines zwischen
den Stammhalften bzw. Stammvierteln (11) liegen-
den Langskeils 13) erfolgt und wobei die Stammvier-
tel (11) zur Auftrennung in Keilbohlen (12) einer Sa-
ge, vorzugsweise einer Trennbandsage (20, 30) mit
einem vertikal oder horizontal ausgerichteten Sage-
blatt, zugefihrt werden, dadurch gekennzeichnet,
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dass ein Stammviertel (11) oder ein Stammviertel-
rest mit einer seiner Schnittflaichen auf eine Klemm-
einheit (31) aufgelegt und mit dieser, vorzugsweise
mithilfe von Klemmen, Krallen oder Vakuumsaugern,
verbunden wird, die Klemmeinheit (31) derart parallel
zur Langsachse des Stammuviertels (11) bzw. Stamm-
viertelrestes verschwenkt wird, dass die freie Schnitt-
flaiche des mit der Klemmeinheit (31) verbundenen
Stammviertels (11) bzw. Stammviertelrestes mit ei-
ner gedachten Schnittebene der Sage einen Win-
kel zwischen 0° und 90° einschlielt und schlieRlich
die Klemmeinheit (31) auf einer Fahreinheit (32) ent-
lang der Schnittebene der Sage unter Abtrennung ei-
ner Keilbohle (12) von dem Stammviertel (11) bzw.
Stammviertelrest verfahren wird, wobei die Keilbohle
(12), vorzugsweise vor dem Einschnitt durch die Sa-
ge, eine Besaumsage (40), umfassend eine zu der
Schnittebene der Sage parallele Welle und wenigs-
tens ein darauf angeordnetes Sageblatt (41), pas-
siert, wobei der Aulenumfang des wenigstens einen
Sageblattes (41) der Besdumséage (40) die Schnitt-
ebene der Sage zumindest naherungsweise tangiert.

5. Verfahren gemal Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Keilbohle (12) nach dem
Durchlaufen der Sage auf eine Fordereinheit fallt oder
abgelegt wird, welche sie langs oder quer zur bishe-
rigen Foérderrichtung abtransportiert.

6. Verfahren gemal einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sa-
geblatter (41) der Besdumsage (40) in ihrem Abstand
zueinander verstellbar sind.

7. Verfahren gemal Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor oder wahrend der Auftren-
nung eines Stammviertels (11) mithilfe einer opti-
schen Messeinheit (33) dessen Deckflache vermes-
sen wird, wobei die Position der einzelnen Sageblat-
ter (41) der Besaumsage (40) gemall den Messer-
gebnissen dieser Vermessung selbsttatig eingestellt
wird.

8. Verfahren gemaf einem der Anspriiche 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Sageblatter (41)
der Besdumséage (40) mit Fraswerkzeugen bestuckt
sind und mit deren Hilfe der von der besaumten Keil-
bohle (12) abgetrennte Verschnitt zu Hackschnitzeln
verarbeitet werden.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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