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(54) Verfahren und Einrichtungen zum Einschnitt und zur Profilierung von Trapezlamellen für
Trapezlamellenbalken

(57) Verfahren zur Herstellung eines Trapezlamel-
lenbalkens (8) wobei bei Rundhölzern (1) zuerst das
Heraussägen von kernbereichsbezogenen Parallel-

stücken (3) erfolgt, die danach entstehenden kreisab-
schnittförmigen Halbhölzer (2) in eine Vielzahl von Drei-
eckslamellen (4) aufgeteilt werden und die Dreiecksla-
mellen (4) kernbereichsfrei sind.
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Beschreibung

Stand der Technik:

[0001] Die DE 28 49 757 A1 beschreibt ein Verfahren
mit Einsatz von dreieckähnlichen Lamellen zur Tafelher-
stellung aus verleimten Paketen, von denen die Tafeln
parallel und auch quer zur Längsfaserrichtung abgesägt
werden. Eine Lösung für kernbereichsfreie Lamellen
und die Qualitätssicherung der Lamellenlängen (Fehler-
auskappung und Keilzinkung) wird nicht aufgezeigt; ins-
besondere wird nicht aufgezeigt, wie dies bei unter-
schiedlich langen keilförmig formierten Ausgangsstük-
ken praktiziert werden soll, denn bei unterschiedlichen
Geometrien der Querschnittenden ist eine Längenkeil-
zinkung nicht mehr möglich.
[0002] Die WO 89/04747 beschreibt Rundholz-Radi-
alschnitte mit wiederholtem Bezug auf den Mittelpunkt
der Rundholzgeometrie und daraus ableitend die ent-
sprechenden Einzelstückformierungen. Dieses System
ist nur bei gleichmäßig runden Holzabschnitten mit ge-
nau zentrisch liegendem, kleinem Kernbereich gesun-
den Holzes praktikabel.
[0003] Die DE 692 26 540 T2 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung von gleichwinkligen, gleichseitigen Drei-
ecken, wobei durch die Integration von parallelen Holz-
teilen/Platten für die innen liegenden Dreieckspitzen ein
entsprechender Abstand zum Kernbereich erzielt wird.
Mit diesem Verfahren werden beliebige Paketquer-
schnitte zum beliebigen Aufschneiden gebildet; für die
Herstellung von langen Balken ist dieses Verfahren
nicht geeignet.
[0004] Die DE 196 13 237 C2 beschreibt den Beginn
der Verfahrensweisen mit der Formierung des Rundhol-
zes zu einem Oktogon, um danach die rechtwinkligen
Dreieckslamellen zu erstellen. Eine Lösung für die An-
legung eines Oktogons an ovalen und krummen Ab-
schnitten und für kernbereichsfreie Lamellen bei opti-
maler Ausbeute, sowie für sinnvolle Erreichung der Bal-
kenhöhen, wird nicht aufgezeigt; und die vorgesehene
Quaderbildung (ohne Keilzinkung der Dreieckslamel-
len) ist nur bei gleich langen Rundholzabschnitten und
gleich langen Dreiecklamellen ohne Qualitätslängen-
kappungen möglich. Auf Qualitätslängenkappungen
kann aber bei der Starkholznutzung nicht verzichtet
werden. Im Übrigen hat das Verfahren mit rechtwinkli-
gen Dreiecklamellen Ausbeutenachteile gegenüber den
gleichschenkligen Dreiecklamellen.
[0005] Die DE 101 35 123 und die DE 101 54 269 so-
wie die DE 101 61 024, die DE 102 00 335 und die DE
102 01 527.9 zeigen Lösungen für Qualitäten bzw. für
kernbereichsfreie Lamellen und variable Balkenhöhe-
nerstellungen, und es wird auch die Vermeidung großer
Mittelsenkrechten zu nicht vom Markt gefragten Lamel-
lenbreiten beschrieben. Ferner werden Lösungen auf-
gezeigt, wie bei krummen/unförmigen Rundholzformen
durch asymmetrische Einteilungen vorteilhaftere Sor-
tenzuordnungen und Annäherungen zu gleichen Radi-

al- und Tangentialstrukturen möglich sind, und wie bei
Faserparallelitäten Querschnittgeometrien entstehen,
und welche Werkstückführungen bei Besäumungen /
Profilierungen sich vorteilhaft darstellen.

Erfindung:

[0006] Bei der erfindungsgemäßen Methode entsteht
aufgrund der kernbereichsbezogene Halbholzherstel-
lung (2) kein Ausschuss durch "Rundholzunförmigkei-
ten im Minusbereich", und es entstehen keine Ausbeu-
teunterlassungen bei "Rundholzunförmigkeiten im Plus-
bereich". Die beim Rundholzeinschnitt innerhalb eines
Rundholzabschnitts (1) entstehenden unterschiedlich
großen Dreickslamellen (4) werden jeweils optimal ge-
formt und sind immer kernbereichsfrei.
[0007] Weil eine Vielzahl der aus unterschiedlichen
Rundholzlängen unterschiedlich lang entstehenden
Dreieckslamellen nach Besäumung / Trocknung / Vor-
hobelung zu langen Strängen (7) bis 14,00 oder 16,00
m keilgezinkt wird, sind bei den Lamellen innerhalb ei-
nes Stranges natürlich gleiche Querschnittformen not-
wendig; dies allerdings nicht zwingend in Übereinstim-
mung zum benachbarten Strang innerhalb eines Bal-
kenquerschnitts; und weil die meist unförmigen Rund-
holzgeometrien und die stets außermittig liegenden
Kernbereiche immer zu unterschiedlich großen Drei-
eckslamellen (4) innerhalb eines Rundholzes (1) bzw.
eines Rundholzsegments (2) führen, kommt der Ein-
bringung der Trapezform (6) eine besondere Bedeutung
zu.
[0008] Bei dem erfindungsgemäßen System ist ein-
bezogen, dass die Dreieckslamellenspitzen eine kern-
bereichsfreie Strukur aufweisen, und die Querschnitt-
winkel präzise angelegt sind. Demzufolge gehört zu
dem erfindungsgemäßen System bei der Rundholzauf-
teilung zur Erreichung einer klaren Bezugsfläche zuerst
das Herausschneiden eines kernbereichbezogenen
Parallelstückes (3), und weil bei Starkholz ab z. B. > 30
cm Durchmesser der eigentliche Kernbereich sich nicht
nur auf wenige cm beläuft, geht die Parallelstückstärke
(3) weit über das hinaus, was die Branche als Kernbohle
bezeichnet.
[0009] Die Parallelstückstärke (3) orientiert sich auch
an den daraus zu erzeugenden Marktprodukten. Die
Jahrringstrukturen der Parallelstücke führen zu hervor-
ragenden Schnittholzqualitäten, und mit den Parallel-
stücknutzungen ergeben sich im Starkholzbereich ge-
genüber der ausschließlichen Dreiecklamellenherstel-
lung höhere Wirtschaftlichkeiten (die Nutzung der Par-
allelstücke ist aber nicht Bestandteil der Patentansprü-
che).
[0010] Das erfindungsgemäße System führt über das
Herausschneiden eines Parallelstückes zu kreisab-
schnittförmigen Halbhölzern (2), deren Grundflächen
kernbereichsfrei sind und alle Voraussetzungen für ein
toleranzenges Aufteilen bieten.
[0011] Vorausgesetzt wird immer, dass die Dreiecks-
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lamellen (4) kernbereichsfrei sind, und dies beim Ein-
schnitt des Rundholzes (1) durch das Herausschneiden
von Mittelstücken (3) erreicht wird.
[0012] In der gesamten Sägeindustrie dominiert bei
den Schnittbildsetzungen das "Von-Innen-nach-Außen-
Denken" mit Parallelitäten zu einer zentrischen /mittigen
Längsachse. Was außen unförmig und konisch (abhol-
zig) ist, führt zu nicht kalkulierbaren Nutzungen; meist
zu so genannten Seitenbrettern, also nicht zu Hauptpro-
dukten; dies ist keine gute Methode.
[0013] Bei dem erfindungsgemäßen System orientie-
ren sich die Lamellenformierungen und -placierungen
nicht mehr zwingend in Symmetrie eines gemeinsamen
Schnittpunktes (11); und es wird "von-Außen-nach-In-
nen" eingeteilt.
[0014] Die Praxis bzw. der Markt fordert im wesentli-
chen Lamellen für sieben verschiedene Balkenbreiten
(B), wobei sich ca. 75% aller Balken auf nur 3 Breiten
beziehen. Bei Rundholzdurchmessern von z. B. 30 bis
50 cm ø ist es bei symmetrischer Dreieckslamellenpla-
cierung in keiner Weise und nicht einmal annähernd
möglich, die Lamellengrößen für die Balken-Schwer-
punktbreiten bereitzustellen; Asymmetrie ist also - für
eine hohe Ausbeute - zwingend geboten.
[0015] Die erfindungsgemäßen asymmetrischen Pla-
zierungen (10) ermöglichen bei allen Rundholzdurch-
messern - ohne Ausbeuteverluste - innerhalb eines
Rundholzes eine Vielzahl langer und kurzer Mittelsenk-
rechtlängen (13), und somit eine Anpassung an die tat-
sächlich benötigten Balkenbreiten (B).
[0016] Bauaufsichtliche Zulassungskriterien und "Ü"-
Kennzeichnungen machen es erforderlich, dass die Tra-
pezlamellen (6) nach der Trocknung und vor der Län-
genkeilzinkung eine Qualitätsbeurteilung mit entspre-
chenden Längenkappungen durchlaufen. Aus den Tra-
pezlamellengrundlängen entsteht also eine Vielzahl von
Einzelstücken völlig unterschiedlicher Längen, die an-
schließend für Strangbildungen (7) keilgezinkt werden.
Innerhalb eines Stranges können demzufolge nur La-
mellenstücke mit durchgehend gleichen Querschnitt-
profilen (14) eingesetzt werden. Das ist "Stand der
Technik". Trapezlamellen (6) für Trapezlamellenbalken
(8) können also nicht längskeilartig geformt und nicht
durch Längswendungen in Ebenen geschichtet werden.
Zur Erreichung vorteilhafter Faserparallelitäten (16) ist
es somit nicht möglich, bei der Besäumung (15) roher,
dreieckähnlicher Lamellen die Besäumlinie (15) entlang
der Baumaußenfläche (5) anzulegen.
[0017] Bei dem erfindungsgemäßen System zur Pro-
duktion faserparalleler Trapezlamellen (16) werden in
der ersten Etappe die Trennschnitte (17) parallel zu dem
Zopfdurchmesser- und Stockdurchmesser-Baumau-
ßenflächenniveau (5) gesetzt, und innen entstehen keil-
artige Reststücke.
[0018] In der zweiten Etappe werden die Segmente
(2) in Orientierung an fluchtungsgerechte Schenkellage
(14) und übereinstimmendem Baumaußenflächenni-
veau (5) zu dreieckähnlichen Rohlamellen (4) aufgeteilt;

die Aufteilung kann symmetrisch oder asymmetrisch er-
folgen.
[0019] In der dritten Etappe erfolgt die Besäumung
(15) bei exakter Übereinstimmung der Trapezschenkel
(14).
[0020] Weil aufgrund der unterschiedlichsten Holzfor-
men und der Kernbereichsunregelmäßigkeiten die ver-
schiedensten Segmentarten (2) mit gegeneinander ab-
weichenden Mittelsenkrechten (13) entstehen, wird die
Werkstück- bzw. Segmentführung zur Rohlamellenauf-
teilung nicht in Orientierung an Spitzen oder Baumflä-
chen vorgenommen, sondern erfindungsgemäß durch
eine Werkstückführung (18), deren Gradzahl der Grad-
zahlsumme aller Einzel-Rohlamellen entspricht; und die
Werkstückführung (18) ist - zur Setzung asymmetri-
scher Plazierungen - seitlich verschiebbar (19).
[0021] Weil der Trapezlamellenbalken (8) aus einzel-
nen Trapezlamellensträngen (7) besteht und die einzel-
nen Trapezlamellen (6) eines Stranges keine unter-
schiedlichen Querschnittformen aufweisen dürfen, wird
die notwendige geometrische Zuordnung erfindungsge-
mäß dadurch gelöst, dass die Rohlamellen (4) vor Be-
säumung (15) unter einer Gradzahlführung (20) fixiert
werden, und demzufolge die Besäumung (15) für die
Rasterbreiten (B) gleichgroße Schenkelgeometrien (14)
innerhalb einer Trapezlamelle (6) erzeugt.
[0022] Die zeichnerischen Hinweise zeigen im Ein-
zelnen:

Fig. 1 zeigt einen Rundholzquerschnitt mit einer sich
am Mittelpunkt orientierenden symmetrischen
Aufteilung; diese Art wird bei den erfindungs-
gemäßen Methoden nicht praktiziert.

Fig. 2 zeigt Rundhölzer (1) und das Herausschnei-
den eines sich am Kernbereich orientierenden
Mittelstückes (3) sowie die entstehenden
Halbhölzer (2) und weiteren Segmente (2), die
zu Dreieckslamellen (4) und in Abhängigkei-
ten von den Formen der Rundholzmantelflä-
chen (5) zu Trapezlamellen (6) führen.

Fig. 3 zeigt in grafischer Darstellung, wie die Trapez-
lamellen (6) durch Keilzinkungen die Trapez-
lamellenstränge (7) und den Trapezlamellen-
balken (8) bilden.

Fig. 4 zeigt eine Rundholzquerschnittaufteilung mit
asymmetrischen Plazierungen (10) bei unter-
schiedlich großen (9) Dreieckslamellen (4)
ohne gemeinsamen Schnittpunkt (11).

Fig. 5 zeigt, wie Segmente (2) durch Werkstückfüh-
rungen (18), die sich bei asymmetrischen Pla-
zierungen (10) seitlich verstellen (19), fixiert
werden.

Fig. 6 zeigt, wie die Dreieckslamellen oder dreieck-
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ähnlichen Rohlamellen (4) vor der Besäu-
mung (15) zur Erreichung längsseitig gleicher
Trapezschenkelverhältnisse (14) unter einer
Gradzahlführung (20) fixiert werden, um da-
nach die Besäumlinie (15) nahe der Rundholz-
mantelfläche (5) so zu plazieren, dass eine
möglichst große Parallelseite (12) entsteht,
woraus dann die Besäumgeometrie (15) und
die Mittelsenkrechte (13) und letztlich die Tra-
pezlamellenbreite (B) entstehen.
Die in der mittleren Ansicht angedeuteten Ver-
messungslinien gehören nicht zu den erfin-
dungsgemäßen Systemen.

Fig. 7 zeigt die Folge "normal"-paralleler Strukturen.

Fig. 8 zeigt die Folge, die zu der vorteilhaften "faser-
parallelen" Struktur (16) führt. Bei dieser Me-
thode werden alle Trennschnitte (17) und wei-
tere Aufteilungen auf weistgehend deckungs-
gleiche Rundholzmantelflächengeometrien
(5) ausgerichtet.
Der "Keil", der aufgrund normaler Rundholz-
konizitäten normal "außen" entsteht, wird bei
faserparallelen Strukturen nach "innen" ver-
legt.

Fig. 9 zeigt die Überlagerungen der Baummantelfä-
chen (5) und die sich dadurch ergebende Fa-
serparallelität (16).

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen:

[0023]

1 Rundhölzer
2 Rundholzsegmente /

Halbhölzer
3 Mittelstücke
4 Dreieckslamellen
5 Rundholzmantelfläche
6 Trapezlamellen
7 Trapezlamellenstränge
8 TRAPEZLAMELLENBALKEN
B Trapezlamellen-Balkenbreite

9 unterschiedlich große Dreieckslamellen
innerhalb eines Rundholzes

10 asymmetrische Plazierung
11 Schnittpunkt

der Dreiecksschenkel
12 Parallelseiten

der Trapezlamellen
13 Mittelsenkrechte

der Trapezlamellen
14 Trapezschenkel
15 Besäumlinien

(Parallelseiten der Trapezlamellen)

16 FASERPARALLELE Strukturen
17 Trennschnitte am Rundholz
18 Werkstückführung
19 seitlich verstellbar
20 Gradzahlführung

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Holzbalkens / Tra-
pezlamellenbalkens (8) mit aus Rundhölzern (1)
und aus Rundholzsegmenten (2) herausgeschnit-
tenen Dreieckslamellen (4) und deren Formierung
zu Trapezlamellen (6) und die Bildung von Trapez-
lamellensträngen (7) durch Keilzinkungen, da-
durch gekennzeichnet, dass bei Rundhölzern (1)
zuerst das Heraussägen von kernbereichsbezoge-
nen Parallelstücken / Mittelstücken (3) erfolgt, und
die danach entstehenden kreisabschnittförmigen
Halbhölzer (2) oder sonstigen Segmente (2) in eine
Vielzahl von Dreieckslamellen (4) aufgeteilt wer-
den, und die Dreieckslamellen (4) kernbereichsfrei
sind.

2. Verfahren nach 1., dadurch gekennzeichnet,
dass die gleichschenkligen Dreieckslamellen (4),
bzw. dreieckähnlichen Lamellen (4) asymmetrisch
(10) plaziert sind und keinen gemeinsamen Schnitt-
punkt (11) aufweisen.

3. Verfahren und Formen nach 1. und 2., dadurch ge-
kennzeichnet, dass die große Parallelseite (12)
immer in unmittelbarer Nähe der Rundholzmantel-
fäche (5) plaziert ist, und von da aus die Trapezla-
mellenmittelsenkrechte (13) zur Balkenbreite (B)
angelegt wird.

4. Verfahren und Formen nach 1. bis 3., dadurch ge-
kennzeichnet, dass Trapezlamellen (6) mit ver-
schiedenen Mittelsenkrechtlängen (13) innerhalb
eines Holzsegments (2 / 9) plaziert werden.

5. Verfahren und Formen nach 2. bis 4., dadurch ge-
kennzeichnet, dass sich die Besäumlinien (15) zur
Herstellung der Trapezlamelle (6) an übereinstim-
mender Schenkellage (14) orientieren.

6. Verfahren und Einrichtungen für die Formierungen
nach 2. bis 5., dadurch gekennzeichnet, dass die
Rohlamellen (4) vor Besäumung (15) unter einer
Gradzahlführung (20) fixiert werden, und die Be-
säumung /Profilierung (15) gleich große / symme-
trische Schenkelgeometrien (14) in verschiedenen
Rasterbreiten (B) - und verschieden große Parallel-
seiten (12) - erzeugt.

7. Verfahren und Formen nach 2. bis 6., dadurch ge-
kennzeichnet, dass die dreieckähnlichen Rohla-
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mellen (4) in der Längsrichtung deckungsgleiche
Querschnitte mit Übereinstimmungen von Baumau-
ßenflächen (5) und Trapezschenkeln (14), und so-
mit Faserparallelität (16), aulweisen.

8. Verfahren und Einrichtungen für die Formierungen
nach 1. und 2., dadurch gekennzeichnet, dass die
Werkstückführung (18) hinsichtlich der Aufnahme-
gradzahl (20) verstellbar und seitlich (19) - für
asymmetrische (10) Plazierungen - verschiebbar
ist.
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