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(54) Holzlamellenhandlinganlage, sowie ein Verfahren zum Betreiben der Holzlamellenhandlinganlage

(67) Die Erfindung betrifft eine
Holzlamellenhandlinganlage (1) umfassend:

einen ersten Bandférderer (21) zum Fdérdern einer
Holzlamellenlage (5) in einer ersten Férderrichtung
(12);

eine Bereitstellstation (2) zum Bereitstellen der
Holzlamellenlage (5);

ein  Transfermittel (13) zum Abnehmen der
Holzlamellenlage (5) von der Bereitstellstation (2)
und zum Auflegen der Holzlamellenlage (5) auf den
ersten Bandférderer (21);

ein  Abzugsbandforderer (24, 25, 26) zum
Vereinzeln von Holzlamellen (6) der am ersten
Bandfdrderer 21 aufgenommenen
Holzlamellenlage %), wobei der
Abzugsbandforderer (24, 25, 26) und der erste
Bandfdrderer 21) mit unterschiedlichen
Férdergeschwindigkeiten betreibbar sind;

eine Ausrichtstation (3) mit zumindest zwei in der

Lamellenldngsrichtung (10) zueinander
beabstandete Ausrichtelemente (34, 35), wobei die
Ausrichtelemente (34, 35) in die

Abzugsbandaufnahmeebene (31) einbringbar sind,
wobei die Ausrichtelemente (34, 35) von der
Abzugsbandaufnahmeebene (31) entfernbar sind,
um ein Weiterférdern der Holzlamellen (6) mittels
des Abzugsbandférderers (24, 25, 26) zu
ermoglichen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Holzlamellenhandlinganlage, sowie ein Verfahren zum Betrei-
ben der Holzlamellenhandlinganlage.

[0002] Die EP0375807A1 offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Herstellen von Holz-
lamellen aus Schnittholz. Das Handling der Holzlamellen ist in einer Vorrichtung, wie sie in der
EP0375807A1 beschrieben ist, nur mit unzureichender Genauigkeit méglich.

[0003] Die WO 2020035236 A1 offenbart eine Holzlamellenhandlinganlage mit einem oberen
Bandférderer und einem unteren Bandférderer.

[0004] Weitere Holzlamellenhandlinganlagen sind aus der US 2022177241 A1 und der US
2009014282 A1 bekannt.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der Technik zu
dberwinden und eine verbesserte Holzlamellenhandlinganlage, sowie ein Verfahren zum Betrei-
ben der Holzlamellenhandlinganlage zur Verfligung zu stellen.

[0006] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung und ein Verfahren geman den Anspriichen
geldst.

[0007] ErfindungsgemanR ist eine Holzlamellenhandlinganlage ausgebildet. Die Holzlamellen-
handlinganlage umfasst:

- einen ersten Bandférderer mit einer Aufnahmeebene zur Aufnahme einer Holzlamellenlage und
zum FOrdern der Holzlamellenlage in einer ersten Forderrichtung quer zu einer Lamellenlangs-
richtung;

- eine Bereitstellstation zum Bereitstellen einer Holzlamellenlage oder eines Stapels von mehre-
ren Ubereinander angeordneten Holzlamellenlagen;

- ein Transfermittel zum Abnehmen der Holzlamellenlage von der Bereitstellstation und zum Auf-
legen der Holzlamellenlage auf den ersten Bandférderer;

- ein Abzugsbandférderer mit einer Abzugsbandaufnahmeebene zum Vereinzeln der Holzlamel-
len der am ersten Bandforderer aufgenommenen Holzlamellenlage, wobei sich der Abzugsband-
férderer und der erste Bandftrderer in der ersten Férderrichtung in einem Uberlappungsbereich
zumindest teilweise Uberlappen, wobei der Abzugsbandférderer und der erste Bandférderer mit
unterschiedlichen Férdergeschwindigkeiten betreibbar sind;

- eine Ausrichtstation mit zumindest zwei in der Lamellenlangsrichtung zueinander beabstandete
Ausrichtelemente, wobei die Ausrichtelemente derart in die Abzugsbandaufnahmeebene ein-
bringbar sind, dass die am Abzugsbandfdrderer transportierten Holzlamellen an den Ausrichtele-
menten zur Anlage gebracht und dadurch ausgerichtet werden kdnnen, wobei die Ausrichtele-
mente von der Abzugsbandaufnahmeebene entfernbar sind, um ein Weiterférdern der Holzlamel-
len mittels des Abzugsbandférderers zu ermdglichen.

[0008] Die erfindungsgeméaBe Holzlamellenhandlinganlage bringt den Vorteil mit sich, dass die
einzelnen in einer Holzlamellenlage bereitgestellten Holzlamellen gut vereinzelt werden kénnen
und fir die Weiterverarbeitung entsprechend ausgerichtet werden kénnen.

[0009] Weiters kann vorgesehen sein, dass beim Auflegen der Holzlamellenlage auf den ersten
Bandférderer das Transfermittel mit dem ersten Bandférderer in der Horizontalbewegung quer
zur Lamellenlangsrichtung synchronisiert wird. Durch diese MaBBnahme kann ein prazises Able-
gen der Holzlamellenlage erreicht werden.

[0010] In einer ersten Ausfiihrungsvariante kann vorgesehen sein, dass der erste Bandférderer
mit einer kontinuierlichen Geschwindigkeit betrieben wird. In einer weiteren Ausfiihrungsvariante
kann auch vorgesehen sein, dass der erste Bandférderer mit unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten taktend betrieben wird.

[0011] Weiters kann es zweckmal3ig sein, wenn in Lamellenlangsrichtung zueinander beab-
standet ein erster Abzugsbandférderer, ein zweiter Abzugsbandférderer und ein dritter Abzugs-
bandférderer angeordnet sind, wobei zwischen dem ersten Abzugsbandférderer und dem zweiten
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Abzugsbandfdrderer ein erstes Ausrichtelement angeordnet ist. Besonders eine derart ausgebil-
dete Ausrichtstation kann zum einfachen und mdglichst genauen Ausrichten der einzelnen Holz-
lamellen dienen.

[0012] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Ausrichtelemente an einem umlaufenden Zugmit-
tel angeordnet sind, wobei die Ausrichtelemente durch Drehung des umlaufenden Zugmittels in
die Abzugsbandaufnahmeebene einbringbar und wieder entfernbar sind. Dies bringt den Vorteil
mit sich, dass durch diese MaBBnahme die Ausrichtelemente einfach in die Abzugsbandaufnah-
meebene eingebracht werden kénnen, sodass die Holzlamellen an den Ausrichtelementen an-
stehen und dadurch ausgerichtet werden. AnschlieBend kdnnen die Ausrichtelemente durch Dre-
hung des umlaufenden Zugmittels einfach wieder aus der Abzugsbandaufnahmeebene entfernt
werden, um einen Weitertransport der Holzlamellen zu ermdglichen. Insbesondere kann hierbei
vorgesehen sein, dass das umlaufende Zugmittel hierbei mit unterschiedlichen Geschwindigkei-
ten betreibbar ist, um die Ausrichtelemente in die Abzugsbandaufnahmeebene einbringen zu
kénnen und nach Anschlag der Holzlamellen méglichst schnell wieder aus der Abzugsbandauf-
nahmeebene entfernen zu kénnen.

[0013] Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass der Abzugsbandférderer in der ersten Foér-
derrichtung hintereinander angeordnet einen ersten Abzugsbandférderteil und einen zweiten Ab-
zugsbandfdrderteil umfasst. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch die Unterteilung des Ab-
zugsbandfdrderers in mehrere Abzugsbandférderteile eine hdhere Prozessgenauigkeit erreicht
werden kann. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der erste Abzugsbandférderteil und der
zweite Abzugsbandférderteil durch jeweils eigene Férderbander gebildet ist. Insbesondere kann
vorgesehen sein, dass der erste Abzugsbandférderteil und der zweite Abzugsbandférderteil in
Lamellenlangsrichtung nebeneinander angeordnet sind und sich teilweise Uberlappen.

[0014] Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, geman welcher vorgesehen sein kann, dass an-
schlieBend an den Abzugsbandférderer eine Beschleunigungsstation ausgebildet ist, wobei die
Beschleunigungsstation eine erste Beschleunigungswalze, welche um eine erste Rotationsachse
drehbar ist und eine zweite Beschleunigungswalze, welche um eine zweite Rotationsachse dreh-
bar ist, aufweist, wobei die erste Beschleunigungswalze und die zweite Beschleunigungswalze in
der Lamellenlangsrichtung zueinander beabstandet angeordnet sind, wobei die erste Rotations-
achse parallel zur Abzugsbandaufnahmeebene angeordnet ist und in einem ersten Rotationsach-
senwinkel zur Lamellenlangsrichtung ausgerichtet ist und die zweite Rotationsachse parallel zur
Abzugsbandaufnahmeebene angeordnet ist und in einem zweiten Rotationsachsenwinkel zur La-
mellenlangsrichtung ausgerichtet ist, wobei der erste Rotationsachsenwinkel zwischen 15° und
75°, insbesondere zwischen 30° und 60°, bevorzugt zwischen 40° und 50° betragt, wobei der
zweite Rotationsachsenwinkel zwischen 15° und 75°, insbesondere zwischen 30° und 60°, be-
vorzugt zwischen 40° und 50° betragt. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass mittels der Beschleu-
nigungsstation die einzelnen Holzlamellen in der ersten Férderrichtung quer zur Lamellenlangs-
richtung beschleunigt werden kénnen, aber auch gleichzeitig in der zweiten Fdrderrichtung in
Lamellenlangsrichtung beschleunigt werden kénnen.

[0015] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der erste Rotationsachsenwinkel und der
zweite Rotationsachsenwinkel gleich grof3 sind.

[0016] GemaR einer Weiterbildung ist es mdglich, dass die erste Beschleunigungswalze mit einer
ersten Niederhalterwalze zusammenwirkt, wobei die erste Niederhalterwalze nachgiebig ausge-
bildet ist, insbesondere dass die erste Niederhalterwalze (iber den Umfang verteilt angeordnete
radial nach auBen abstehende Niederhaltewalzenborsten aufweist. Durch diese MaBnahme kann
erreicht werden, dass die von der Beschleunigungswalze auf die Holzlamellen aufgebrachten
Krafte innerhalb einer bestimmten Grenze gehalten werden kénnen. Somit kann eine Beschadi-
gung der Holzlamellen méglichst hintangehalten werden.

[0017] Weiters kann vorgesehen sein, dass die Niederhalterwalze durch eine Schleifbiirste ge-
bildet ist, wobei die Niederhaltewalzenborsten eine Kérnung aufweisen.

[0018] Besonders bei einer Kérnung auf den Niederhaltewalzenborsten kann ein gutes Nieder-

2/20



D dstereichisches AT 526 066 B1 2023-11-15

patentamt

halteverhalten erreicht werden, um die Holzlamellen méglichst gut vereinzeln zu kénnen.

[0019] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Niederhalterwalze durch eine Schleifbirste
in Form einer Rundbirste gebildet wird. Die Niederhaltewalzenborsten kénnen hierbei aus einem
verschleiBfesten Material gebildet sein. Insbesondere kénnen die Niederhaltewalzenborsten aus
einem Material gebildet sein, welches einen guten Reibwert zu den Holzlamellen aufweist. Hierbei
kann vorgesehen sein, dass die Niederhaltewalzenborsten eine Kérnung aufweisen.

[0020] Die Kérnung kann zwischen 90 und 350, insbesondere zwischen 120 und 300, bevorzugt
zwischen 150 und 250 betragen. Besonders bei einer derartigen Kérnung kann ein gutes Nieder-
halteverhalten erreicht werden, um die Holzlamellen méglichst gut vereinzeln zu kénnen.

[0021] Die Kérnung wird in Mesh angegeben und die Bestimmung der Kérnung ist in DIN 1ISO
6344 bzw. entsprechend der Normen der Federation of European Producers of Abrasives (FEPA)
genormt.

[0022] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Niederhaltewalzenborsten aus einem
Stahlmaterial gebildet sind. Die Kérnung kann durch ein Siliziumcarbid gebildet sein. Ferner kann
es zweckmaBig sein, wenn ein LAngsauszug ausgebildet ist, welcher zum Fordern der vereinzel-
ten Holzlamellen in einer zweiten Fdrderrichtung entlang der Lamellenlangsrichtung dient, wobei
der Langsauszug zumindest ein erstes Langsauszugsfdrderband und ein zweites Langsauszugs-
férderband umfasst, wobei das erste Langsauszugsférderband und das zweite Langsauszugs-
férderband in der zweiten Foérderrichtung hintereinander angeordnet sind, wobei das erste Langs-
auszugsférderband eine erste Forderorientierung aufweist, welche in einem ersten Férderorien-
tierungswinkel zur zweiten Fdrderrichtung ausgebildet ist und wobei das zweite Langsauszugs-
férderband eine zweite Férderorientierung aufweist, welche in einem zweiten Forderorientie-
rungswinkel zur zweiten Férderrichtung ausgebildet ist, wobei der erste Fdrderorientierungswin-
kel zwischen 1° und 30°, insbesondere zwischen 3° und 20°, bevorzugt zwischen 5° und 10°
betragt, wobei der zweite Forderorientierungswinkel zwischen 1° und 30°, insbesondere zwischen
3° und 20°, bevorzugt zwischen 5° und 10° betragt, wobei der Langsauszug einen Ausrichtan-
schlag mit einer Ausrichtanschlagflache aufweist, wobei die Ausrichtanschlagflache parallel zur
zweiten Forderrichtung ausgerichtet ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese Maf3-
nahme eine exakte Ausrichtung der Holzlamelle mdglich ist, wobei die Holzlamelle schon wah-
rend deren Ausrichtung in der zweiten Férderrichtung geférdert werden kann.

[0023] Weiters kann vorgesehen sein, dass am Ausrichtanschlag, vertikal angeordnete Rollen
ausgebildet sind. Die vertikal angeordneten Rollen kénnen derart positioniert sein, dass eine Tan-
gente an eine Mantelflache der Rollen in der Ausrichtanschlagflache liegt. Durch die vertikal an-
geordneten Rollen kann die Reibung zwischen den Holzlamellen und dem Ausrichtanschlag bei
einer Bewegung der Lamelle mdglichst geringgehalten werden.

[0024] Als Forderorientierung wird die theoretische Férderrichtung des Langsauszugsférderban-
des bezeichnet. Die tatsachliche Fdrderrichtung wird, sobald die Holzlamelle am Ausrichtan-
schlag anliegt in der zweiten Fdrderrichtung sein und weicht somit von der Fdrderorientierung der
Langsauszugsférderbander ab. Somit kommt es zu einer Relativbewegung zwischen dem Léngs-
auszugsférderband und der Holzlamelle, wodurch die Holzlamelle an den Ausrichtanschlag an-
gepresst wird.

[0025] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der erste Férderorientierungswinkel und der
zweite Forderorientierungswinkel gleich grof3 sind.

[0026] Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass das Transfermittel einen Transferkopf um-
fasst, der zum Manipulieren der Holzlamellenlage ausgebildet ist, wobei der Transferkopf einen
ersten Saugbalken und einen zweiten Saugbalken umfasst, wobei der erste Saugbalken und der
zweite Saugbalken in der Lamellenlangsrichtung in einem Abstand zueinander angeordnet sind,
wobei das Transfermittel einen Unterdruckerzeuger, welcher zum Ausbilden eines Unterdruckes
im ersten Saugbalken und im zweiten Saugbalken ausgebildet ist. Ein derart ausgebildeter Trans-
ferkopf bringt den Vorteil mit sich, dass damit verschiedenartig ausgebildete Holzlamellenlagen
transportiert werden kénnen.
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[0027] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass der erste Saugbalken und der zweite Saugbal-
ken eine Langserstreckung in der ersten Forderrichtung aufweisen.

[0028] Weiters kann vorgesehen sein, dass eine erste Klemmrollenanordnung ausgebildet ist,
welche zum Fdérdern der vereinzelten Holzlamellen in der zweiten Foérderrichtung dient. Dies
bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese MaBBnahme die einzelnen Holzlamellen mit einer
exakten Férdergeschwindigkeit transportiert werden kdnnen.

[0029] GemalR einer besonderen Auspragung ist es mdglich, dass in zweiter Férderrichtung an-
schlieBend an die erste Klemmrollenanordnung ein optisches Erfassungsmittel ausgebildet ist,
mittels dem die Oberflache der vereinzelten Holzlamellen erfassbar ist. Durch das optische Er-
fassungsmittel kann die Beschaffenheit der Oberflache der Holzlamellen erfasst werden.

[0030] Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass in zweiter
Forderrichtung anschlieBend an das optische Erfassungsmittel eine zweite Klemmrollenanord-
nung ausgebildet ist, wobei die erste Klemmrollenanordnung und die zweite Klemmrollenanord-
nung in einem Klemmrollabstand zueinander angeordnet sind, wobei der Klemmrollenabstand
kleiner ist als eine minimale Lamellenlange. Durch diese MaBBnahme kann erreicht werden, dass
die Holzlamelle Uiber dessen komplette Lange in gleichmaBiger Geschwindigkeit durch das opti-
sche Erfassungsmittel gefiihrt werden kann. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die erste
Klemmrollenanordnung und die zweite Klemmrollenanordnung eine gleich groBe Foérderge-
schwindigkeit aufweisen. Weiters kann vorgesehen sein, dass die Holzlamelle zwischen der ers-
ten Klemmrollenanordnung und der zweiten Klemmrollenanordnung frei gefiihrt ist. Die erste
Klemmrollenanordnung und die zweite Klemmrollenanordnung kénnen durch deren Beabstan-
dung zueinander so ausgebildet sein, dass die Holzlamelle wahrend dem Durchtritt durch das
optische Erfassungsmittel immer von der ersten Klemmrollenanordnung bzw. von der zweiten
Klemmrollenanordnung vorgeschoben wird.

[0031] Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn in zweiter Férderrichtung anschlieBend an
die zweite Klemmrollenanordnung ein Abbremstisch mit einer Abbremstischauflageflache und ei-
nem oberhalb der Abbremstischauflageflache angeordneten Abbremselement ausgebildet ist,
wobei das Abbremselement zum Andriicken der Holzlamellen an die Abbremstischauflageflache
ausgebildet ist. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass durch diese MaBnahme die Holzlamelle
nach dem optischen Erfassen bzw. nach dem Férdern in zweiter Férderrichtung mittels der zwei-
ten Klemmrollenanordnung am Abbremstisch abgebremst werden kann und fiir ein Weiterférdern
vorbereitet werden kann.

[0032] Ferner kann vorgesehen sein, dass an dem umlaufenden Zugmittel zumindest zwei der
ersten Ausrichtelemente angeordnet sind. Dies bringt den Vorteil mit sich, dass das umlaufende
Zugmittel nicht um eine komplette Runde gefiihrt werden muss, um diese zum Abbremsen neu
zu positionieren, sondern dass nur ein partielles Weiterfiihren des umlaufenden Zugmittels aus-
reicht, um eines der ersten Ausrichtelemente auBBer Eingriff zu bringen und ein weiteres der ersten
Ausrichtelement in Eingriff zu bringen.

[0033] Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass im Bereich des Abbremstisches eine Quer-
férderanlage ausgebildet ist, wobei die Querférderanlage zum Férdern der Holzlamellen in einer
dritten Férderrichtung quer zur Lamellenlangsrichtung dienen kann, wobei die Querférderanlage
ein umlaufendes Zugmittel mit mehreren darauf angeordneten Mitnehmern umfasst. Dies bringt
den Vorteil mit sich, dass durch diese MalB3nahme die einzelnen Holzlamellen ausgerichtet vom
Klemmtisch abgezogen werden kénnen.

[0034] Erfindungsgeman ist ein Verfahren zum Betreiben der Holzlamellenhandlinganlage vor-
gesehen. Das Verfahren umfasst die Verfahrensschritte:

- Bereitstellen einer Holzlamellenlage oder eines Stapels von mehreren lbereinander angeord-
neten Holzlamellenlagen an der Bereitstellstation;

- Abnehmen der Holzlamellenlage von der Bereitstellstation und Auflegen der Holzlamellenlage
auf den ersten Bandférderer mittels des Transfermittels;

- F6rdern der Holzlamellenlage in der ersten FOrderrichtung quer zur Lamellenlangsrichtung mit-
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tels dem ersten Bandfdrderer in einer ersten Férdergeschwindigkeit;

- Betreiben des Abzugsbandfdrderers mit einer zweiten Férdergeschwindigkeit, wobei die zweite
Fordergeschwindigkeit groBer ist, als die erste Fordergeschwindigkeit, und wobei dadurch die
Holzlamellen vom Abzugsbandférderer abgezogen werden wenn sie im Uberlappungsbereich
sind, wobei am Abzugsbandférderer einen gréBeren Abstand zueinander aufweisen, als am ers-
ten Bandférderer;

- Einbringen der Ausrichtelemente der Ausrichtstation in die Abzugsbandaufnahmeebene, so
dass die am Abzugsbandférderer transportierten Holzlamellen an den Ausrichtelementen zur An-
lage gebracht und dadurch ausgerichtet werden;

- Entfernen der Ausrichtelemente von der Abzugsbandaufnahmeebene, um ein Weiterférdern der
Holzlamellen mittels des Abzugsbandférderers zu ermdéglichen.

[0035] Eine Holzlamellenlage im Sinne dieses Dokumentes sind mehrere nebeneinander ange-
ordnete Holzlamellen.

[0036] Eine Holzlamelle weist eine Langserstreckung, auch Lange genannt, eine Quererstre-
ckung, auch Breite genannt und eine H6he, auch Dicke genannt auf.

[0037] Als Lamellenlangsrichtung wird die Richtung der Langserstreckung der Holzlamelle be-
zeichnet. Da die Holzlamellenhandlinganlage zum Handling von gleichgerichteten Holzlamellen
ausgebildet ist und die Holzlamellen wéhrend dem Handling in der Holzlamellenhandlinganlage
auch nicht gedreht werden, ist die Lamellenlangsrichtung von an der Holzlamellenhandlinganlage
gehandelten Lamellen immer gleich im Hinblick auf die Holzlamellenhandlinganlage. Aus diesem
Grunde wird der Einfachheit halber auch bei Férderrichtungen bzw. Bauteilausrichtungen der
Holzlamellenhandlinganlage von der Lamellenlangsrichtung gesprochen. Die Lamellenlangsrich-
tung ist somit eine Richtungsbezeichnung in der Holzlamellenhandlinganlage, die bei der Bestim-
mungsgemanen Verwendung der Holzlamellenhandlinganlage mit der Lamellenlangsrichtung ei-
ner an der Holzlamellenhandlinganlage manipulierten Holzlamelle Gbereinstimmt, jedoch nicht
das Vorhandensein dieser Holzlamelle bendtigt.

[0038] Ein Bandfdrderer im Sinne dieses Dokumentes ist ein Stetigférderer mit einem zwischen
einer Antriebstrommel und einer Umlenktrommel umlaufenden Zugmittel. Das Zugmittel kann die
Aufnahmeebene zum Aufnehmen der Holzlamellenlage ausbilden. Insbesondere kann vorgese-
hen sein, dass das Zugmittel in Form eines Férderbandgurtes ausgebildet ist. Alternativ dazu
kann auch vorgesehen sein, dass das Zugmittel in Form von Férderketten ausgebildet ist.

[0039] Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

[0040] Es zeigen jeweils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

[0041] Fig. 1 ein erstes Ausfiihrungsbeispiel einer Holzlamellenhandlinganlage in einer per-
spektivischen Ansicht;

[0042] Fig. 2 das erste Ausfihrungsbeispiel der Holzlamellenhandlinganlage in einer perspek-
tivischen Detailansicht mit Darstellung einer Bereitstellstation;

[0043] Fig. 3 das erste AusfUhrungsbeispiel der Holzlamellenhandlinganlage in einer perspek-
tivischen Detailansicht mit Darstellung einer Beschleunigungsstation;

[0044] Fig. 4 das erste Ausfiihrungsbeispiel der Holzlamellenhandlinganlage in einer Drauf-
sicht mit Darstellung der Beschleunigungsstation;

[0045] Fig. 5 das erste Ausflhrungsbeispiel der Holzlamellenhandlinganlage in einer perspek-
tivischen Detailansicht mit Darstellung einer Querférderanlage.

[0046] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfiihrungsfor-
men gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteiloezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemas auf
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen wer-
den kdénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlien Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
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seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese
Lageangaben bei einer Lageanderung sinngeman auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0047] Fig. 1 zeigt eine perspektivische Darstellung eines ersten Ausfiihrungsbeispiels einer
Holzlamellenhandlinganlage 1. Fig. 2 zeigt in einer perspektivischen Detailansicht eine Bereit-
stellstation 2 der Holzlamellenhandlinganlage 1. Fig. 3 zeigt eine perspektivische Detailansicht
einer Ausrichtstation 3 der Holzlamellenhandlinganlage 1. Fig. 4 zeigt die Ausrichtstation 3 in
einer Draufsicht. Fig. 5 zeigt eine Querférderanlage 4 der Holzlamellenhandlinganlage 1 in einer
perspektivischen Ansicht. Die Detaildarstellungen der Fig. 2 bis 5 zeigen Details der Holzlamel-
lenhandlinganlage 1, welche in Fig. 1 in dessen Gesamtheit dargestellt ist. Der Aufbau bzw. die
Details des ersten Ausfiihrungsbeispiels der Holzlamellenhandlinganlage 1 wird in weiterer Folge
anhand einer Zusammenschau der Fig. 1 bis 5 beschrieben, wobei wiederum fir gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den jeweils vorangegangenen Figuren
verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschrei-
bung in den jeweils vorangegangenen Figuren hingewiesen bzw. Bezug genommen.

[0048] Wie aus den Fig. 1 und 2 besonders gut ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Be-
reitstellstation 2 zum Bereitstellen einer oder mehrerer Gbereinander angeordneter Holzlamellen-
lagen 5 dient. In einer Holzlamellenlage 5 kdnnen mehrere Holzlamellen 6 angeordnet sein. Der
Ubersichtlichkeit halber ist in der Bereitstellstation 2 nur die oberste Holzlamellenlage 5 darge-
stellt und darunter ein weiBer Block dargestellt, da aufgrund der geringen Héhe der Holzlamel-
lenlage 5 und aufgrund der Linienstarke eine sinnvolle Darstellung nicht méglich ist.

[0049] Die einzelnen Holzlamellen 6 weisen eine Lange 7, eine Breite 8 und eine Héhe 9 auf. Die
Lange 7 entspricht einem Vielfachen der Breite 8. Da die Holzlamellen 6 in der Holzlamellenhand-
linganlage 1 in einer bestimmten Orientierung manipuliert werden, kann in der Holzlamellenhand-
linganlage 1 eine Lamellenlangsrichtung 10 definiert werden, welche sich in Langserstreckung
einer an der Holzlamellenhandlinganlage 1 aufgenommenen Holzlamelle 6 orientiert.

[0050] Wie besonders gut aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Bereitstellstation
2 mehrere Bereitstellférderbander 11 umfasst, welche in der Lamellenlangsrichtung 10 zueinan-
der beabstandet angeordnet sind. Durch die Bereitstellférderbander 11 kann die bereitgestellte
Holzlamellenlage bzw. der Stapel an Holzlamellenlagen 5 in einer ersten Férderrichtung 12 quer
zur Lamellenlangsrichtung 10 verschoben werden. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die
Holzlamellenlagen 5 bzw. der Stapel an Holzlamellenlagen 5 mittels eine Flurférdermittels, bei-
spielsweise eines Gabelstaplers, auf das Bereitstellférderband 11 aufgelegt wird.

[0051] Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Transfermittel 13 ausgebildet ist, welches zum
Abnehmen einer der Holzlamellenlagen 5 von der Bereitstellstation 2 und zum Auflegen der Holz-
lamellenlage 5 auf eine erste Forderstation 14 ausgebildet ist.

[0052] Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass das Transfermittel 13 einen Trans-
ferkopf 15 aufweist. Am Transferkopf 15 kénnen in der Lamellenlangsrichtung 10 zueinander be-
abstandet ein erster Saugbalken 16 und ein zweiter Saugbalken 17 angeordnet sein.

[0053] Natirlich kébnnen, wie aus Fig. 2 ersichtlich, neben dem ersten Saugbalken 16 und dem
zweiten Saugbalken 17 auch weitere Saugbalken ausgebildet sein. Insbesondere kann vorgese-
hen sein, dass die einzelnen Saugbalken 16, 17 mit einem Unterdruckerzeuger 18 gekoppelt sind.
Der Unterdruckerzeuger 18 kann beispielsweise in Form eines Unterdruckgebldses ausgebildet
sein.

[0054] Wie aus Fig. 2 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der Transferkopf 15 ho-
henverschiebbar an einer Laufkatze 19 aufgenommen ist. Die Laufkatze 19 kann in der ersten
Forderrichtung 12 verschiebbar an einem Portal 20 gefiihrt sein. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass die Laufkatze 19 mittels eines umlaufenden Zugmittels, wie etwa einem Zahnriemen,
relativ zum Portal 20 verschoben wird.

[0055] Mittels eines derart ausgebildeten Transferkopfes 15 kénnen die einzelnen nebeneinan-
der angeordneten Holzlamellen 6 der Holzlamellenlager 5 gleichzeitig gegriffen werden. Hierbei
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muss sich die Dimensionierung der Holzlamellen 6 bzw. die Anzahl der Holzlamellen 6 in der
Holzlamellenlage 5 in einem bestimmten Rahmen bewegen, jedoch kénnen diese Grenzen grof3
sein, sodass unterschiedlich ausgebildete Holzlamellen 6 in der Holzlamellenhandlinganlage 1
manipuliert werden kénnen.

[0056] Wie aus Fig. 2 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die erste Fdrderstation 14
mehrere in Lamellenlangsrichtung 10 nebeneinander angeordnete, erste Bandférderer 21 um-
fasst. Die ersten Bandférderer 21 definieren eine Aufnahmeebene 22 an welcher die Holzlamellen
6 aufgelegt werden. Wie aus Fig. 2 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass der erste Bandférde-
rer 21 ebenfalls in Form eines Férderbandes ausgebildet ist, wobei die Aufnahmeebene 22 durch
die Oberflache des Férderbandes bzw. den Fdrderbandgurt definiert wird. Mittels des ersten
Bandférderers 21 bzw. der mehreren nebeneinander angeordneten ersten Bandférderer 21 kann
die Holzlamellenlage 5 in der ersten Forderrichtung 12 verschoben werden.

[0057] Weiters kann vorgesehen sein, dass in der ersten Forderrichtung 12 an die erste Forder-
station 14 anschlieBend eine Vereinzelungsvorrichtung 23 ausgebildet ist. Die Vereinzelungsvor-
richtung 23 kann zum Vereinzeln der in der Holzlamellenlage 5 befindlichen Holzlamellen 6 die-
nen. Die Vereinzelungsvorrichtung 23 ist in den Fig. 3 und 4 besonders gut ersichtlich.

[0058] Die Vereinzelungsvorrichtung 23 kann in der Lamellenlangsrichtung 10 zueinander beab-
standet einen ersten Abzugsbandférderer 24, einen zweiten Abzugsbandférderer 25 und einen
dritten Abzugsbandférderer 26 aufweisen. Natirlich ist es auch denkbar, dass weitere Abzugs-
bandférderer bzw. weniger Abzugsbandférderer ausgebildet sind. Weiters ist es auch denkbar,
dass die einzelnen Abzugsbandférderer 24, 25, 26 jeweils einen ersten Abzugsbandférderteil 27
und einen zweiten Abzugsbandférderteil 28 aufweisen. Der erste Abzugsbandférderteil 27 und
der zweite Abzugsbandfdrderteil 28 kénnen in Form von eigenstandig ausgebildeten Férderban-
dern umgesetzt sein.

[0059] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass jeweils die ersten Abzugsbandférderteile 27
mittels eines gemeinsamen Antriebes miteinander gekoppelt sind. Weiters kann vorgesehen sein,
dass jeweils die zweiten Abzugsbandférderteile 28 mittels eines gemeinsamen Antriebes mitei-
nander gekoppelt sind. Somit ist es denkbar, dass die ersten Abzugsbandférderteile 27 und die
zweiten Abzugsbandférderteile 28 mit unterschiedlichen Geschwindigkeiten betreibbar sind. Ins-
besondere kann vorgesehen sein, dass das erste Abzugsbandférderteil 27 mit einer hdheren
Foérdergeschwindigkeit als der erste Bandférderer 21 betreibbar ist. Durch diese MaBnahme kann
eine Vereinzelung der einzelnen Holzlamellen 6 des am ersten Bandférderer 21 aufgelegten
Holzlamellenlage 5 erreicht werden.

[0060] Weiters kann vorgesehen sein, dass der erste Bandférderer 21 und der erste Abzugs-
bandférderteil 27 in einem Uberlappungsbereich 29 lberlappen. Dariiber hinaus kann vorgese-
hen sein, dass der erste Abzugsbandférderteil 27 und der zweite Abzugsbandfbrderteil 28 einan-
der in einem weiteren Uberlappungsbereich 30 Oberlappen.

[0061] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Abzugsbandférderer 24, 25, 26 bzw. des-
sen Abzugsférderbandteile 27, 28 eine Abzugsbandaufnahmeebene 31 bilden, welche an einer
Oberflache der Férderbandgurte ausgebildet ist.

[0062] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Abzugsbandaufnahmeebene 31 und die
Aufnahmeebene 22 der ersten Foérderstation 14 auf einem gleichen Niveau liegen bzw. deckungs-
gleich sind.

[0063] Wie besonders gut aus Fig. 3 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass im Bereich des
zweiten Abzugsbandférderteiles 28 jeweils zwischen zwei der Abzugsbandférderer 25, 26, 27 ein
erstes umlaufendes Zugmittel 32 und ein zweites umlaufendes Zugmittel 33 ausgebildet sind. Die
umlaufenden Zugmittel 32, 33 kénnen beispielsweise jeweils in Form einer Umlaufkette ausge-
bildet sein. Weiters ist es auch denkbar, dass weitere umlaufende Zugmittel ausgebildet sind.
Darlber hinaus ist es denkbar, dass die einzelnen umlaufenden Zugmittel 32, 33 mittels einer
gemeinsamen Antriebswelle miteinander gekoppelt sind und von einem gemeinsamen Antrieb
angetrieben werden.
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[0064] Weiters kann vorgesehen sein, dass am ersten umlaufenden Zugmittel 32 ein erstes Aus-
richtelement 34 angeordnet ist. Darliber hinaus kann vorgesehen sein, dass am zweiten umlau-
fenden Zugmittel 33 ein zweites Ausrichtelement 35 angeordnet ist. Durch die beschriebene Kon-
figuration kdnnen das erste Ausrichtelement 34 und das zweite Ausrichtelement 35 in der Lamel-
lenlangsrichtung 10 zueinander beabstandet angeordnet sein. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass das erste Ausrichtelement 34 und das zweite Ausrichtelement 35 optional in die Ab-
zugsbandaufnahmeebene 31 eingebracht werden kénnen, sodass die an den Abzugsbandfor-
derbandern 24, 25, 26 geférderten Holzlamellen 6 den Ausrichtelementen 34, 35 zur Anlage ge-
bracht werden kénnen und somit die einzelnen Holzlamellen 6 ausgerichtet werden kdnnen.
Wenn die Holzlamellen 6 an den Ausrichtelementen 34, 35 anliegen und von den Abzugsband-
férderbandern 24, 25, 26 an diese angedriickt werden, kommt es zu einer Relativbewegung zwi-
schen den Holzlamellen 6 und den Abzugsbandférderbéndern 24, 25, 26.

[0065] Weiters kann vorgesehen sein, dass die Ausrichtelemente 34, 35 wieder aus der Abzugs-
bandaufnahmeebene 31 entfernt werden kénnen, um einen Weitertransport der einzelnen Holz-
lamellen 6 zu ermdéglichen. Das Einbringen bzw. wieder Entfernen der Ausrichtelemente 34, 35
aus der Abzugsbandaufnahmeebene 31 kann durch Drehung der umlaufenden Zugmittel 32, 33
um ein Antriebsrad bzw. um ein Umlenkrad erfolgen. Insbesondere kann hierbei vorgesehen sein,
dass das umlaufende Zugmittel 32, 33 zwischen dem Antriebsrad und dem Umlenkrad gespannt
ist. Weiters kann vorgesehen sein, dass das Ausrichtelement 34, 35 gegeniber dem umlaufen-
den Zugmittel 32, 33 nach aufBen vorstehend ausgebildet ist, um eine Anschlagflache in der Ab-
zugsbandaufnahmeebene 31 bereitstellen zu kénnen. Weiters kann vorgesehen sein, dass am
ersten umlaufenden Zugmittel 32 mehrere der ersten Ausrichtelemente 34 angeordnet sind. Die
mehreren Ausrichtelemente 34 kdnnen hierbei liber die Lange des ersten umlaufenden Zugmit-
tels 32 verteilt zueinander beabstandet angeordnet sein. Analog dazu ist es auch denkbar, dass
am zweiten umlaufenden Zugmittel 33 mehrere der zweiten Ausrichtelemente 35 angeordnet
sind.

[0066] In einer weiteren, nicht dargestellten Ausflihrungsvariante ist es auch denkbar, dass die
Ausrichtelemente 34, 35 radial nach auBBen stehend an einer Walze bzw. an einem Rad angeord-
net sind. Das Freigeben der Holzlamelle 6 erfolgt hierbei &hnlich wie beim umlaufenden Zugmittel
32, 33 durch Drehung des Rades.

[0067] In wieder einer anderen Ausflihrungsvariante ist es auch denkbar, dass das erste Aus-
richtelement 34 und das zweite Ausrichtelement 35 jeweils mittels eines Linearaktors von oben
oder von unten in die Abzugsbandaufnahmeebene 31 einschiebbar sind und in einer vertikalen
Schieberichtung zwischen einer Blockierposition, in der sie in die Abzugsbandaufnahmeebene
31 einstehen, und einer Freigabeposition, in der sie aus der Abzugsbandaufnahmeebene 31 zu-
riickgezogen sind, verschiebbar sind.

[0068] In einer weiteren, nicht dargestellten Ausflihrungsvariante ist es auch denkbar, dass die
einzelnen Abzugsbandférderer 24, 25, 26 nicht zweiteilig wie in Fig. 3 und 4 dargestellt, ausge-
bildet sind, sondern sich Uber die komplette Lange des ersten Abzugsbandfdrderteiles 27 und
des zweiten Abzugsbandférderteiles 28 erstrecken.

[0069] Wie in den Fig. 3 und 4 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass am Ende des
zweiten Abzugsbandfdrderteiles 28 eine Beschleunigungsstation 36 ausgebildet ist. Die Be-
schleunigungsstation 36 kann eine erste Beschleunigungswalze 37 aufweisen. Die erste Be-
schleunigungswalze 37 kann mit einer ersten Niederhalterwalze 38 zusammenwirken.

[0070] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass eine der Holzlamellen 6 zwischen der ersten
Beschleunigungswalze 37 und der ersten Niederhalterwalze 38 geklemmt wird. Weiters kann vor-
gesehen sein, dass eine zweite Beschleunigungswalze 39 ausgebildet ist, welche mit einer zwei-
ten Niederhalterwalze 40 zusammenwirkt.

[0071] Die erste Beschleunigungswalze 37 und die zweite Beschleunigungswalze 39 kénnen in
Lamellenlangsrichtung 10 zueinander beabstandet angeordnet sein. Insbesondere kann vorge-
sehen sein, dass die erste Beschleunigungswalze 37 um eine erste Rotationsachse 41 rotiert.
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Weiters kann vorgesehen sein, dass die zweite Beschleunigungswalze 39 um eine zweite Rota-
tionsachse 42 rotiert. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die erste Rotationsachse 41 und
die zweite Rotationsachse 42 unterhalb der Abzugsbandaufnahme 31 angeordnet sind.

[0072] Der Radius der ersten Beschleunigungswalze 37 bzw. der zweiten Beschleunigungswalze
39 kann hierbei so gewahlt werden, dass eine Tangente an die Oberflache der ersten Beschleu-
nigungswalze 37 bzw. der zweiten Beschleunigungswalze 39 in der Abzugsbandaufnahmeebene
31 liegt. Weiters kann vorgesehen sein, dass die Niederhalterwalzen 38, 40 verstellbar ausgebil-
det sind, sodass ein Abstand zwischen der Beschleunigungswalze 37 und der ersten Niederhal-
terwalze 38 bzw. zwischen der zweiten Beschleunigungswalze 39 und der zweiten Niederhalter-
walze 40 einstellbar ist. Dariiber hinaus kann ein Anpressdruck der Niederhalterwalze 38, 40 an
die Beschleunigungswalze 39, 37 angepasst bzw. eingestellt werden.

[0073] Wie aus Fig. 4 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die erste Rotationsachse
41 in einem ersten Rotationsachsenwinkel 43 zur Lamellenlangsrichtung angeordnet ist. Weiters
kann vorgesehen sein, dass die zweite Rotationsachse 42 in einem zweiten Rotationsachsen-
winkel 44 zur Lamellenlangsrichtung 10 angeordnet ist.

[0074] Wie aus Fig. 4 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass in der ersten Forderrich-
tung 12 anschlieBend an die Beschleunigungsstation 36 ein LAngsauszug 45 ausgebildet ist. Der
Langsauszug 45 kann zum Beschleunigen bzw. zum Férdern der Holzlamellen 6 in einer zweiten
Forderrichtung 46 dienen.

[0075] Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die zweite Forderrichtung 46 parallel zur La-
mellenlangsrichtung 10 verlauft. Wie aus Fig. 4 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass
der Langsauszug 45 ein erstes Langsauszugsférderband 47 und ein zweites Langsauszugsfor-
derband 48 umfasst.

[0076] Das erste Langsauszugsférderband 47 weist eine erste Forderorientierung 49 auf. Die
erste Forderorientierung 49 ist hierbei in einem ersten Forderorientierungswinkel 50 zur Lamel-
lenlangsrichtung 10 ausgebildet.

[0077] Das zweite Langsauszugsférderband 48 weist eine zweite Férderorientierung 51 auf. Die
zweite Forderorientierung 51 ist hierbei in einem zweiten Forderorientierungswinkel 52 zur La-
mellenlangsrichtung 10 ausgebildet.

[0078] Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Ausrichtanschlag 53 ausgebildet ist, welcher eine
Ausrichtanschlagflache 54 aufweist. Durch die erste Férderorientierung 49 des ersten Langsaus-
zugsférderbandes 47 und durch die zweite Fdrderorientierung 51 des zweiten Langsauszugsfor-
derband 48 kdénnen die geférderten Holzlamellen 6 an die Ausrichtanschlagflache 54 des Aus-
richtanschlages 53 angedriickt werden.

[0079] Dadurch kdnnen die Holzlamellen 6 weiter ausgerichtet werden. Dadurch, dass der erste
Forderorientierungswinkel 50 bzw. der zweite Forderorientierungswinkel 52 klein gehalten ist,
kann eine hauptséachliche Férderung der Holzlamellen 6 in der zweiten Forderrichtung 46 erreicht
werden.

[0080] Wie besonders gut in Fig. 5 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass anschlieBend an den
Langsauszug 45 eine erste Klemmrollenanordnung 55 und eine zweite Klemmrollenanordnung
56 ausgebildet ist. Zwischen der ersten Klemmrollenanordnung 55 und der zweiten Klemmrollen-
anordnung 56 kann ein optisches Erfassungsmittel 57 angeordnet sein. Mittels der ersten Klemm-
rollenanordnung 55 und der zweiten Klemmrollenanordnung 56 kann die Holzlamelle 6 in einer
konstanten Geschwindigkeit durch das optische Erfassungsmittel 57 gefiihrt werden. Somit kann
mittels des optischen Erfassungsmittels 57 die Oberflachenstruktur bzw. die Oberflachenbeschaf-
fenheit der Holzlamelle 6 erfasst werden. Die erste Klemmrollenanordnung 55 bzw. die zweite
Klemmrollenanordnung 56 kann eine Antriebswalze und dieser gegeniiberliegend eine Gegen-
halterwalze aufweisen. Die Holzlamelle 6 kann zwischen der Antriebswalze und der Gegenhal-
terwalze geklemmt werden.

[0081] Wie aus Fig. 5 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass anschlieBend an die Klemm-
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rollenanordnungen 55, 56 die Querférderanlage 4 ausgebildet ist. Die Querférderanlage 4 kann
einen Abbremstisch 58 umfassen, welcher zum Abbremsen bzw. zur Aufnahme der durch die
zweite Klemmrollenanordnung 56 gefiihrten Holzlamellen 6 dient. Der Abbremstisch 58 kann eine
Abbremstischauflageflache 59 aufweisen.

[0082] Weiters kann vorgesehen sein, dass ein Abbremselement 60 ausgebildet ist, welches zum
Abbremsen der Holzlamellen 6 dient. Das Abbremselement 60 kann beispielsweise in Form eines
Schwenkarmes ausgebildet sein, welcher von oben auf die Holzlamelle 6 nach unten schwenken
kann und die Holzlamelle 6 gegen den Abbremstisch 58 andriicken kann. Somit kann die Holzla-
melle 6 dadurch abgebremst werden, dass diese zwischen dem Abbremselement 60 und dem
Abbremstisch 58 geklemmt wird.

[0083] Dariiber hinaus kann vorgesehen sein, dass im Abbremstisch 58 Ausnehmungen ausge-
bildet sind, in welchen umlaufende Zugmittel 61 mit daran angeordneten Mitnehmern 62 ausge-
bildet sind. Die Zugmittel 61 kénnen zum Fdrdern der Holzlamellen 6 in einer dritten Férderrich-
tung 63 dienen. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die dritte Férderrichtung 63 quer zur
Lamellenlangsrichtung 10 verlauft.

[0084] Weiters kann vorgesehen sein, dass das Zugmittel 61 um eine Antriebsrolle und eine Um-
lenkrolle gefiihrt ist, wobei die Antriebsrolle und die Umlenkrolle in der dritten Fdrderrichtung 63
zueinander beabstandet angeordnet sind. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass pro Zugmit-
tel 61 mehrere der Mithnehmer 62 in der dritten Férderrichtung 63 zueinander beabstandet ange-
ordnet sind. Darliber hinaus kann vorgesehen sein, dass mehrere der Zugmittel 61 mit jeweils
darauf angeordneten Mitnehmern 62 in der Lamellenlangsrichtung 10 zueinander beabstandet
angeordnet sind. AnschlieBend an die Querférderanlage 4 kann eine Weiterférderanlage 64 aus-
gebildet sein. Die Weiterférderanlage 64 kann ebenfalls zum Férdern der Holzlamellen 6 in der
dritten Férderrichtung 63 dienen. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass die Weiterférderan-
lage 64, ahnlich wie die Querférderanlage 4 mehrere umlaufende Zugmittel aufweist, an welchen
Mitnehmer angeordnet sind.

[0085] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstand-
nis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dar-
gestellt wurden.
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Patentanspriiche

1.

Holzlamellenhandlinganlage (1) umfassend:

- einen ersten Bandférderer (21) mit einer Aufnahmeebene (22) zur Aufnahme einer Holzla-
mellenlage (5) und zum Férdern der Holzlamellenlage (5) in einer ersten Férderrichtung
(12) quer zu einer Lamellenlangsrichtung (10);

- eine Bereitstellstation (2) zum Bereitstellen der Holzlamellenlage (5) oder eines Stapels von
mehreren Obereinander angeordneten Holzlamellenlagen (5);

- ein Transfermittel (13) zum Abnehmen der Holzlamellenlage (5) von der Bereitstellstation
(2) und zum Auflegen der Holzlamellenlage (5) auf den ersten Bandférderer (21),

dadurch gekennzeichnet, dass die Holzlamellenhandlinganlage (1) weiters umfasst:

- ein Abzugsbandférderer (24, 25, 26) mit einer Abzugsbandaufnahmeebene (31) zum Ver-
einzeln von Holzlamellen (6) der am ersten Bandférderer (21) aufgenommenen Holzlamel-
lenlage (5), wobei sich der Abzugsbandférderer (24, 25, 26) und der erste Bandf6rderer
(21) in der ersten Fdrderrichtung (12) in einem Uberlappungsbereich (29) zumindest teil-
weise Uberlappen, wobei der Abzugsbandférderer (24, 25, 26) und der erste Bandférderer
(21) mit unterschiedlichen Fdrdergeschwindigkeiten betreibbar sind;

- eine Ausrichtstation (3) mit zumindest zwei in der Lamellenlangsrichtung (10) zueinander
beabstandete Ausrichtelemente (34, 35), wobei die Ausrichtelemente (34, 35) derart in die
Abzugsbandaufnahmeebene (31) einbringbar sind, dass die am Abzugsbandférderer (24,
25, 26) transportierten Holzlamellen (6) an den Ausrichtelementen (34, 35) zur Anlage ge-
bracht und dadurch ausgerichtet werden kénnen, wobei die Ausrichtelemente (34, 35) von
der Abzugsbandaufnahmeebene (31) entfernbar sind, um ein Weiterférdern der Holzlamel-
len (6) mittels des Abzugsbandfdrderers (24, 25, 26) zu ermdglichen.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in La-
mellenldngsrichtung (10) zueinander beabstandet ein erster Abzugsbandférderer (24), ein
zweiter Abzugsbandférderer (25) und ein dritter Abzugsbandférderer (26) angeordnet sind,
wobei zwischen dem ersten Abzugsbandférderer (24) und dem zweiten Abzugsbandférderer
(25) ein erstes Ausrichtelement (34) angeordnet ist.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Ausrichtelemente (34, 35) an einem umlaufenden Zugmittel (32) angeordnet sind, wobei
die Ausrichtelemente (34, 35) durch Drehung des umlaufenden Zugmittels (32) in die Ab-
zugsbandaufnahmeebene (31) einbringbar und wieder entfernbar sind.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abzugsbandférderer (24, 25, 26) in der ersten Forderrichtung (12)
hintereinander angeordnet einen ersten Abzugsbandférderteil (27) und einen zweiten Ab-
zugsbandfdrderteil (28) umfasst.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass anschlieBend an den Abzugsbandférderer (24, 25, 26) eine Beschleu-
nigungsstation (36) ausgebildet ist, wobei die Beschleunigungsstation (36) eine erste Be-
schleunigungswalze (37), welche um eine erste Rotationsachse (41) drehbar ist und eine
zweite Beschleunigungswalze (39), welche um eine zweite Rotationsachse (42) drehbar ist,
aufweist, wobei die erste Beschleunigungswalze (37) und die zweite Beschleunigungswalze
(39) in der Lamellenlangsrichtung (10) zueinander beabstandet angeordnet sind, wobei die
erste Rotationsachse (41) parallel zur Abzugsbandaufnahmeebene (31) angeordnet ist und
in einem ersten Rotationsachsenwinkel (43) zur Lamellenlangsrichtung (10) ausgerichtet ist
und die zweite Rotationsachse (42) parallel zur Abzugsbandaufnahmeebene (31) angeord-
net ist und in einem zweiten Rotationsachsenwinkel (44) zur Lamellenlangsrichtung (10) aus-
gerichtet ist, wobei der erste Rotationsachsenwinkel (43) zwischen 15° und 75°, insbeson-
dere zwischen 30° und 60°, bevorzugt zwischen 40° und 50° betragt, wobei der zweite Ro-
tationsachsenwinkel zwischen 15° und 75°, insbesondere zwischen 30° und 60°, bevorzugt
zwischen 40° und 50° betragt.
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Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Beschleunigungswalze (37) mit einer ersten Niederhalterwalze (38) zusammenwirkt, wobei
die erste Niederhalterwalze (38) nachgiebig ausgebildet ist, insbesondere dass die erste
Niederhalterwalze (38) Uber den Umfang verteilt angeordnete radial nach auBBen abstehende
Niederhaltewalzenborsten aufweist.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Nie-
derhalterwalze (38) durch eine Schleifblirste gebildet ist, wobei die Niederhaltewalzen-
borsten eine Kérnung aufweisen.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Langsauszug (45) ausgebildet ist, welcher zum Fdrdern der verein-
zelten Holzlamellen (6) in einer zweiten FOrderrichtung (46) entlang der Lamellenlangsrich-
tung (10) dient, wobei der Langsauszug (45) zumindest ein erstes Langsauszugsférderband
(47) und ein zweites Langsauszugsférderband (48) umfasst, wobei das erste Langsauszugs-
férderband (47) und das zweite Langsauszugsférderband (48) in der zweiten Forderrichtung
(46) hintereinander angeordnet sind, wobei das erste Langsauszugsférderband (47) eine
erste Forderorientierung (49) aufweist, welche in einem ersten Férderorientierungswinkel
(50) zur zweiten Forderrichtung (46) ausgebildet ist und wobei das zweite Langsauszugsfor-
derband (48) eine zweite Férderorientierung (51) aufweist, welche in einem zweiten Foérder-
orientierungswinkel (52) zur zweiten Férderrichtung (46) ausgebildet ist, wobei der erste For-
derorientierungswinkel (50) zwischen 1° und 30°, insbesondere zwischen 3° und 20°, bevor-
zugt zwischen 5° und 10° betragt, wobei der zweite Forderorientierungswinkel (52) zwischen
1° und 30°, insbesondere zwischen 3° und 20°, bevorzugt zwischen 5° und 10° betragt, wo-
bei der Langsauszug (45) einen Ausrichtanschlag (53) mit einer Ausrichtanschlagflache (54)
aufweist, wobei die Ausrichtanschlagflache (54) parallel zur zweiten Férderrichtung (46) aus-
gerichtet ist.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Transfermittel (13) einen Transferkopf (15) umfasst, der zum Ma-
nipulieren der Holzlamellenlage (5) ausgebildet ist, wobei der Transferkopf (15) einen ersten
Saugbalken (16) und einen zweiten Saugbalken (17) umfasst, wobei der erste Saugbalken
(16) und der zweite Saugbalken (17) in der Lamellenldngsrichtung (10) in einem Abstand
zueinander angeordnet sind, wobei das Transfermittel (13) einen Unterdruckerzeuger (18),
welcher zum Ausbilden eines Unterdruckes im ersten Saugbalken (16) und im zweiten Saug-
balken (17) ausgebildet ist.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
eine erste Klemmrollenanordnung (55) ausgebildet ist, welche zum Férdern der vereinzelten
Holzlamellen (6) in der zweiten Férderrichtung (46) dient.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass in zwei-
ter Foérderrichtung (46) anschlieBend an die erste Klemmrollenanordnung (55) ein optisches
Erfassungsmittel (57) ausgebildet ist, mittels dem die Oberflache der vereinzelten Holzlamel-
len (6) erfassbar ist.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass in zwei-
ter Férderrichtung (46) anschlieBend an das optische Erfassungsmittel (57) eine zweite
Klemmrollenanordnung (56) ausgebildet ist, wobei die erste Klemmrollenanordnung (55) und
die zweite Klemmrollenanordnung (56) in einem Klemmrollabstand zueinander angeordnet
sind, wobei der Klemmrollenabstand kleiner ist als eine minimale Lamellenlange.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass in zwei-
ter Forderrichtung (46) anschlieBend an die zweite Klemmrollenanordnung (56) ein Abbrem-
stisch (58) mit einer Abbremstischauflageflache (59) und einem oberhalb der Abbrems-
tischauflageflache (59) angeordneten Abbremselement (60) ausgebildet ist, wobei das Ab-
bremselement (60) zum Andriicken der Holzlamellen (6) an die Abbremstischauflageflache
(59) ausgebildet ist.
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Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass an dem
umlaufenden Zugmittel (32) zumindest zwei der ersten Ausrichtelemente (34) angeordnet
sind.

Holzlamellenhandlinganlage (1) nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass im Be-
reich des Abbremstisches (58) eine Querférderanlage (4) ausgebildet ist, wobei die Querfor-
deranlage (4) zum Fordern der Holzlamellen (6) in einer dritten Forderrichtung (63) quer zur
Lamellenlangsrichtung (10) dienen, wobei die Querférderanlage (4) ein umlaufendes Zug-
mittel (61) mit mehreren darauf angeordneten Mitnehmern (62) umfasst.

Verfahren zum Betreiben einer Holzlamellenhandlinganlage (1) nach einem der Anspriiche

1 bis 15, gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

- Bereitstellen einer Holzlamellenlage (5) oder eines Stapels von mehreren libereinander an-
geordneten Holzlamellenlagen (5) an der Bereitstellstation (2);

- Abnehmen der Holzlamellenlage (5) von der Bereitstellstation (2) und Auflegen der Holzla-
mellenlage (5) auf den ersten Bandférderer (21) mittels des Transfermittels (13);

- Fordern der Holzlamellenlage (5) in der ersten Forderrichtung (12) quer zur Lamellenlangs-
richtung (10) mittels dem ersten Bandférderer (21) in einer ersten Fdérdergeschwindigkeit;

- Betreiben des Abzugsbandférderers (24) mit einer zweiten Férdergeschwindigkeit, wobei
die zweite FOrdergeschwindigkeit gré3er ist, als die erste Férdergeschwindigkeit, und wobei
dadurch die Holzlamellen (6) vom Abzugsbanditrderer (24) abgezogen werden wenn sie
im Uberlappungsbereich (29) sind, wobei am Abzugsbandfdrderer (24) einen gréBeren Ab-
stand zueinander aufweisen, als am ersten Bandforderer (21);

- Einbringen der Ausrichtelemente (34) der Ausrichtstation (3) in die Abzugsbandaufnahme-
ebene (31), so dass die am Abzugsbandférderer (24) transportierten Holzlamellen (6) an
den Ausrichtelementen (34) zur Anlage gebracht und dadurch ausgerichtet werden;

- Entfernen der Ausrichtelemente (34) von der Abzugsbandaufnahmeebene (31), um ein
Weiterférdern der Holzlamellen (6) mittels des Abzugsbandférderers (24) zu ermdglichen.

Hierzu 5 Blatt Zeichnungen
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