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Holzbearbeitungsvorrichtung (1) zum Bearbeiten von
entlang einer Langsrichtung () der
Holzbearbeitungsvorrichtung (1)  ausgerichtetem
Rundholz (H), mit einem Maschinenrahmen (2),
einem am Maschinenrahmen (2) zumindest in
Langsrichtung L bewegbar gelagerten
Bearbeitungsportal (3), einer am Maschinenrahmen
(2) angeordneten Haltevorrichtung (4) zum Halten des
Rundholzes (H) am Maschinenrahmen (2), einer am
Bearbeitungsportal 3) angeordneten
Besdaumvorrichtung (5) zum Besdumen des
Rundholzes (H), wobei die Besaumvorrichtung (5)
zumindest einen Fraskopf (5.1, 5.2, 5.3, 5,4) aufweist,
einer am Bearbeitungsportal (3) angeordneten
Schneidevorrichtung (6) zum  Schneiden des
Rundholzes (H), wobei die Schneidevorrichtung (6)
zumindest eine, insbesondere horizontal
ausgerichtete, Sage (6.1, 6.2) aufweist, und einer am
Bearbeitungsportal (3) angeordneten Spaltvorrichtung
(7) zum Spalten des Rundholzes (H), wobei die
Spaltvorrichtung (7) zumindest eine, insbesondere
vertikal ausgerichtete, Sage (7.1, 7.2) aufweist.




Zusammenfassung

Holzbearbeitungsvorrichtung (1) zum Bearbeiten von entlang einer Langsrichtung (L} der
Helzbearbeitungsvorrichtung (1) ausgerichtetem Rundholz (H), mit einem Maschinenrahmen
(2), einem am Maschinenrahmen (2) zumindest in Langsrichtung (L) bewegbar gelagerien
Bearbeitungsportal (3}, einer am Maschinenrahmen (2) angeordneten Haltevorrichtung (4)
zum Halten des Rundholzes (H) am Maschinenrahmen (2), einer am Bearbeitungsportal {3)
angeordneten Besdumvorrichtung (5) zum Bes@iumen des Rundholzes (H), wobei die
Besaumvorrichtung (5) zumindest einen Fraskopf (5.1, 5.2, 5.3, 5,4) aufweist, einer am
Bearbeitungsportal (3) angeordneten Schneidevarrichtung (6) zum Schneiden des
Rundholzes (H), wobei die Schneidevorrichtung (8) zumindest eine, insbesondere horizontal
ausgerichtete, Sage (6.1, 8.2) aufweist, und einer am Bearbeitungsportal (3} angeordneten
Spaltvorrichtung (7) zum Spalten des Rundholzes (H}, wobei die Spaltvorrichtung (7)
zumindest eine, insbesondere vertikal ausgerichtete, Sége (7.1, 7.2) aufweist.

(Fig. 2)
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine Holzbearbeitungsvorrichtung zum Bearbeiten von
entlang einer Langsrichtung der Holzbearbeitungsvorrichtung ausgerichtetem Rundholz, mit
einem Maschinenrahmen, einem am Maschinenrahmen zumindest in Langsrichtung
bewegbar gelagerten Bearbeitungsporial, einer am Maschinenrahmen angeordneten
Haltevorrichtung zum Halten des Rundholzes am Maschinenrahmen. Zudem betrifft die
vorliegende Erfindung eine Holzbearbeitungsanlage mit giner solchen
Holzbearbeitungsvorrichtung und ein Verfahren zum Bearbeiten von Rundholz.

Holz wird schon seit Menschengedenken auf verschiedenste Art und Weise als Werkstoff fur
die Herstellung von Gegenstéanden eingesetzt. Dabeil hat sich die Bearbeitung des Holzes
sténdig weiterentwickelt. Heutzutage werden die Baume mit groRen Maschinen gefallt und
gleich zu Rundholz verarbeitet. Dieses Rundholz wird dann mit Lastkraftwagen in Sagewerke
geliefert, wo aus den Rundhdlzern durch Entrinden, Besdumen, Schneiden und Spalten die
gewlnschien Holzbretter hergestellt werden. In solchen Sagewerken kommen meist grofle
Maschine zum Einsalz, die jeweils einen der Bearbeitungsschritte durchfihren.

Soiche Sagewerke haben mehrere grofle Nachteile: Die Sagewerke haben einen grole
Flachenbedarf, da viel Holz nach unterschiedlichen Bearbeitungsschritten jewsils
zwischengelagert werden muss. Es gibt einen hohen Transportaufwand, da das bearbeitate
Holz zwischen den einzelnen Stationen jeweils transportiert werden muss. Der
Personalaufwand ist grof}, da viele verschiedene Maschinen und Transportmittel separat
bedient werden missen. Schiiellich hat sich in den letzten Monaten gezeigt, dass die
Sagewerke eine gewisse Monopolsteliung haben, und somit bei Mange!l an Rohstoffen den
Preis von Schniftbrettern beliebig diktieren kénnen. Dadurch ergeben sich unkalkulierbare
Preisrisiken fur Holzbaufirmen und flr den Endverbraucher.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht daher darin, eine verbesserte
Holzbearbeitungsvorrichiung zu schaffen. Insbesondere sollen die oben angefihrien
Nachteile behoben werden. Vor allem solf die Holzbearbeitungsvorrichtung platzsparend,
effizient, schnell und méglichst unabhéngig von Sdgewerken die Herstellung von
geschnittenen Holzbrettern ermdglichen.

Dies wird durch eine Holzbearbeitungsvorrichtung mit den Merkmalen von Anspruch 1
erreicht. Demnach ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass die Holzbearbeitungsvarrichiung
einen am Bearbeitungsporial angeordneten Besaumvorrichtung zum Besaumen des
Rundholzes aufweist, wobei die Besdumvorrichtung zumindest einen Fraskopf aufweist.
Zudem weist die Holzbearbeitungsvorrichiung eine am Bearbeitungsportal angeordnete

2/48



Schneidevorrichtung zum Schneiden des Rundholzes auf, wobei die Schneidevorrichtung
zumindest eine horizontal ausgerichtete Sage aufweist. Schiiefllich weist die
Holzbearbeitungsvorrichtung eine am Bearbeitungsportal angeordnete Spaltvorrichtung zum
Spalten des Rundholzes auf, wobei die Spaltvorrichiung zumindest eine vertikal
ausgerichtete Sdge aufweist.

Mithin weist die Holzbearbeitungsvorrichtung ein Bearbeitungsportal auf, wobel an dissem
sinen Bearbeitungspertal die Besdumvorrichtung, die Schneidevorrichtung und die
Spaltvorrichtung angeordnet sind. Somit muss das bearbeitete Holz nicht mehr aufwéndig
zwischen den einzelnen Bearbeitungsstationen hin und her transportiert werden und
zwischengelagert werden, sondern es kdnnen zumindest drei Bearbeitungsschritie in einem

einzigen Bearbeitungsportal durchgefGhrt werden.

Anders ausgedrickt bleibt das Rundholz durchgehend (iber die Haltevorrichtung am selben
Maschinenrahmen eingespannt, wahrend das Besdumen, das Schneiden und das Spalten
des gesamten Rundholzes zu den einzeinen Holzbrettern komplett durchgefihrt wird.

Mit der vorliegenden Erfindung ergibt sich eine weitgehend automatisierte und
personalsparende Herstellungsmaglichkeit von Holzbrettern direkt aus Rundholz.

Bevorzugte Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung sind in den abhangigen
Anspriichen angefihri.

Um die Automatisierung zu ermdglichen, ist bevorzugt sine erste Scanvorrichtung zum
Scannen des Rundhoizes vorgesehen.

Gemalt einem bevorzugten Ausfihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass mit der ersten
Scanvorrichfung die Malle des Rundholzes erfassbar sind. insbesondere wird mit dieser
ersten Scanvorrichtung der (minimale) Durchmesser des Rundholzes erfasst. Es kann auch
die Lange des Rundholzes erfasst werden.

Um eine sichere, stabile und gleichbleibende Bearbeitung zu erméglichen, ist bevorzugt
vorgesehen, dass die Haltevorrichtung zumindest zwei Haltebacken aufweist, wobei die
Haitebacken in einer Haltestellung im Wesentlichen zentral an gegeniberliegenden
Stirnseiten des Rundholzes angreifen.
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Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass das Rundholz (iber die Haltevorrichtung,
vorzugsweise in 90°-Schritten, drehbar am Maschinenrahmen gelagert ist.

frm Speziellen weist die Haltevorrichtung dazu zumindest sinen Antriebsmotor auf, durch
welchen die Drehung relativ zum Maschinenrahmen durchgefihrt wird.

Es soll nicht ausgeschlossen sein, dass das Bearbeitungsportal stationar ist und sich der
Maschinenrahmen relativ zum Bearbeitungsportal bewegt. Bevorzug ist allerdings
vorgesehen, dass der Maschinenrahmen stationdr — zum Beispiel in einer
Holzbearbeitungshalle — aufgebaut ist.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass Verfahrschienen am Maschinenrahmen angeordnet sind,
wobei das Bearbeitungsportal Gber Rollen an den Verfahrschienen gelagert ist.

Besonders bevorzugt verlaufen die Verfahrschienen gerade und paraifel zur Langsrichtung
der Holzbearbeitungsvorrichtung.

Die hierin angegebenen Worte horizontal”, vertikal®, ,vorne® und jhinten” beziehen sich auf
den eingebauten Zustand der Holzbearbeitungsvorrichtung, wenn das Rundholz beim
Bearbeiten (und somit die Langsrichtung der Holzbearbeitungsvorrichtung) horizontal
ausgerichtet ist. Sollte die Holzbearbeitungsvorrichtung beim Bearbeiten schriggestellt sein
oder gar vertikal ausgerichtet sein, dndert sich der Bezug der angefihrien Worte
entsprechend mit der Ausrichtung der Holzbearbeitungsvorrichtung.

Die Besaumvorrichtung sollte so ausgebildet sein, dass ein einfaches und schnelles
Bes@umen des Rundholzes moglich ist. Bevorzugt ist vorgesehen, dass der zumindest sine
Fraskopf drehbar und - vorzugsweise rechtwinkelig zur Langsrichiung - linear verschiebbar
am Bearbeitungsportal gelagert ist.

Zusétzlich kann vorgesehen sein, dass der zumindest eine Fraskopf auch in horizontaler
Richtung linear verschiebbar am Bearbeitungsportal gelagert ist. Allerdings ist bevorzugt
vorgesehen, dass die Haltevorrichtung relativ zum Bearbeitungsportal und dessen
Besaumvorrichtung in vertikaler Richtung linear verschiebbar gelagert ist.

Es kann vorgesehen sein, dass die Besdumvorrichiung einen am Bearbeitungsportal

angeordneten Antriebsmotor flir den zumindest einen Fraskopf der Besaumvorrichtung
aufweist.
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Gemél einem bevorzugten Ausfuhrungsbeispiel isf vorgesehen, dass die
Besaumvorrichtung wenigstens drei, um eine vertikale Drehachse drehbare Fraskapfe
aufweist. Bevorzugt ist jedem Fréskopf ein eigener Antriebsmotor zugeordnet.

Gemal einem Ausfihrungsbeispiel kbnnen vier Fraskdpfe vorgesehen sein. Konkret kénnen
dann zwei der vier Frasképfe in Langsrichtung vor der Schneidevorrichtung angeordnet sein
und zwei der vier Fraskopfe in Langsrichtung hinter der Schneidvorrichtung angeordnet sein.
Mit den jeweils zwei auf einer Seite angeordneten Fraskopfen ist es — wie bei der
Spaltvorrichtung — méglich, je nach Bewegungsrichtung das Besaumen (aus beiden Seiten
eines Holzbrettes) durchzuftthren,

Die Schneidevorrichtung solite so ausgebildet sein, dass ein Schneiden des Rundholzes
moglich ist. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die zumindest eine horizontal ausgerichtete
Sage der Schneidevorrichtung, vorzugsweise in vertikaler Richtung, linear verschigbbar am
Bearbeitungsportal gelagert ist. Alternativ (oder zusétzlich) kann vorgesehen sein, dass die
Haltevorrichtung relativ zum Bearbeitungsportal und dessen Schneidvorrichtung,
vorzugsweise in vertikaler Richtung, linear verschiebbar gelagert ist. Somit kénnen die
unterschiedlichen Lagen aus dem Rundholz herausgeschnitten werden.

Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die zumindest eine horizontal gusgerichtete Sage
der Schneidevorrichtung in Form einer Kreissage oder einer Bandsége ausgebildet ist.

Wenn die S4ge der Schneidevorrichtung als Bandsage ausgebildet ist, ist bevorzugt
vorgesehen, dass diese Bandsage zwei (rechiwinkelig zur Langsachse ausgerichiete)
Schneidbereiche an beiden gegeniberliegenden Langsseiten des Sagebandes der
Bandsage aufweist. Somit kann ein Schneiden des Rundholzes sowoh! beim
Yorwérisbewegen als auch beim Ruckwarisbewegen entlang der Langsachse erfolgen.

Alternativ kann vorgesehen sein, dass die Schneidevorrichfung zwei, in Langsrichtung
hintereinander angeordnete, horizontal ausgerichtete Kreissdgen aufwelst, wobei die beiden
horizontal ausgerichteten Kreissdgen - quer zur Langsrichtung gesehen - versetzt
nebeneinander angeordnet sind. Mif diesen zwei Kreissdgen ist es moglich, dass das
Rundholz von beiden Seifen gleichzeitig beschnitten wird, Es missen somit keine sehr
groflen Kreissagen eingesetzt werden, sondern es reicht aus, dass der Radius der Kreissége
grofer ist als der maximale Radius des zu bearbeitenden Rundholzes.
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Waeiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die Schneidevorrichtung einen am
Bearbeitungsportal angeordneten Antriebsmotor fir die zumindest eine Sége der
Schneidevorrichtung aufweist.

Die Spaltvorrichtung solite so ausgebildet sein, dass ein einfaches und schnelles Spailten
des Rundholzes moglich ist. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die zumindest eine vertikal
ausgerichtete Sége drehbar und, vorzugsweise in horizontaler Richtung, linear verschigbbar
am Bearbeitungsportal gelagert ist.

Gemal einem bevorzugten Ausflhrungsbeispiel ist vorgesehen, dass die zumindest eine
vertikal ausgerichtete Sage der Spaltvorrichtung in Form einer Kreissiége ausgebiidet ist.

Die Grélle dieser Kreissage solite so gewahit werden, dass der Radius der Kreissége gréter
ist als die maximal herzustellende Breftdicke.

Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die Spaltvorrichtung einen am Bearbeitungsportal
angeordneten Antriebsmotor fir die zumindest eine Sdge der Spaltvorrichtung aufweist.

For eine effiziente Bearbeitung kann gemaRl einem Ausfuhrungsbeispiel vorgesehen, dass
die Spaltvorrichtung zwel, in Langsrichtung hintereinander angeordnete, vertikal
ausgerichtete Sagen aufweist, wobsi die beiden vertikal ausgerichteten Sagen - quer zur
Langsrichtung gesehen - versetzt nebeneinander angeordnet sind. Somit kann das Rundholz
sogar in drei nebeneinander liegende Holzbretter gespalten werden,

Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass eine der beiden vertikal ausgerichteten Sigen der
Spaltvorrichtung in Langsrichtung vor der Schneidevorrichtung angeordnet ist und die andere
der beiden vertikal ausgerichteten Ségen der Spaltvorrichtung in Langsrichtung hinter der
Schneidevorrichtung angeordnet ist.

Dadurch ist es méglich, dass nur mit der in Bewegungsrichtung der Bearbeitungsportals vor
der Schneidevorrichtung liegende Spaltverrichtung das Rundholz vor dem Schneiden bereits
spaltet. Sobald sich das Bearbeitungsportal komplett entlang dem Rundholz bewegt hat und
entsprechend zumindest ein Holzbrett heruntergeschnitten wurde, bewegt sich das
Bearbeitungsporial in die entgegengesetzte Richtung, wobei dann die andere der beiden
vertikal ausgerichteten Ségen in Bewegungsrichtung ,vor* der Schneidevorrichtung liegt und
das Rundholz spaltet,
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Nachdem das Besaumen, Schneiden und Spalten durchgefihrt ist, ist es auch wichtig, die so
hergesteliten Holzbretter méglichst schnell weiter zu fransportieren und zu sortieren.

Deswegen ist besonders bevorzugt eine Sortisranlage zum Sortieren der Holzbretter
vorgesehen.

Um das heruntergeschnittene Holzbrett vom restlichen Rundholz wegzubewegen, ist
bevorzugt vorgesehen, dass die Sortieranlage eine erste, vorzugsweise stationare,
Transportvorrichtung zum Transportieren von vom Rundholz heruntergeschnittenen
Holzbretiern aufweist.

An sich kann die erste Transportvorrichtung einen, vorzugsweise zangenférmigen, Greifer
aufweisen. Bevorzugt ist vorgesehen, dass die erste Transportvorrichtung als, vorzugsweise
mit einem Vakuumsauger ausgeristeter, Handlingroboter ausgebildet ist.

Um eine kompakte und sichere Herstellung zu garantieren, ist bevorzugt ein, vorzugsweise
verschliefbares, Gehéduse fir den Maschinenrahmen samt Bearbeitungsportal vorgesehen.

Besonders bevorzugt ist im Gehéuse auch zumindest die erste Transportvorrichtung
angeordnet.

Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass die Sortieraniage gine zweite, vorzugsweise mobile,
Transportvorrichtung zum Transportieren, zum Sortieren und zum Stapein der Hoizbratter
aufweist. Somit kénnen die Holzbretter sofort richtig auf einen Stapel mit den gréfenmatiy
{(quasi) identischen Holzbrettern zugeordnet werdern.

Um auch dieses Sortieren automatisiert durchfithren zu kénnen, ist bevorzugt vorgesehen,
dass die Sortieranlage eine zweite Scanvorrichtung zum Scannen der vom Rundholz
heruntergeschnittenen Holzbretter aufweist.

Bevorzugt ist vorgesehen, dass mit der zweiten Scanvorrichtung die Mafe der Holzbretter
und/oder die Brettqualitaten erfassbar sind.

Gemaf einem bevorzugten Ausflhrungsbeispiel ist vorgesehen, dass die Haltevorrichtung

zumindest zwei, von den Haltebacken separate Klemmelemente zum Halten des
Rundholzes tber Mantelfldchen aufweist.
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Dadurch ist es méglich, dass die Haltevorrichtung nach dem Schneiden der Seitenware s0
umgreift und das Rundholz (bzw. der fur die Hauptware Ubriggebliebene Bereich) so seitlich
halt, dass auch die Hauptware velistandig geschnitien werden kann, ohne dass das
bearbeitete Rundholz aus der Haltevorrichtung ausgespannt werden muss.

FUr die Automatisierung ist es besonders entscheidend, dass eine Steuer- oder Regeleinheit
zum Steuern oder Regein der Holzbearbeitungsvorrichtung vorgesehen ist.

Diese Steuer- oder Regeleinheit kann mit einer Bedienvorrichiung verbunden sein oder
integraler Bestandteil einer solchen Bedienvorrichtung sein, sodass ein Bediener Uber ein
entsprechendes Steuerprogramm und Bedienmeni die Holzbearbeitungsvorrichtung
bedienen und steuarn kann. Eine solche Bedienvorrichtung kann einen Bildschirm und eine
Tastatur, vorzugsweise einen Touchscreen, aufweisen.

Es ist bevorzugt vorgesehen, dass in einem Speicher der Steuer- oder Regeleinheit eine
Vielzahl von Rundholz-Schnittbildern gespeichert ist, wobei jedes Rundholz-Schniitbild
einem bestimmten, von der ersten Scanvorrichfung erfassten Durchmesser des Rundholzes
entspricht. Dadurch ist es maglich, das Rundholz-Schnittbild ideal in die tatsdchlichen Mafte
des vorliegenden Rundholzes einzupassen. Das Rundholz-Schnittbild solf dabei so
ausgelegt bzw. ausgewdahit sein, dass es maglichst wenig Verschnitt gibt und dass die
Qualitat der einzelnen Holzbreiter méglichst hoch ist. Es kann gine ganze Biblicthek von
unterschiedlichen Rundholz-Schnittbildern hinterlegt sein.

Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass das Bearbeitungsportal und die am
Bearbeitungsportal angeordnsten Vorrichtungen Besdumvorrichfung, Schneidevorrichtung
und Spaltvorrichtung in Abhangigkeit des dem erfassten Durchmesser entsprechenden
Rundholz-Schnittbilds bewegbar und betreibbar sind.

Somit kann das Besdumen, Schneiden und Spalten vollautomatisch und schnell mit einem
ginzigen Bearbeitungsportal durchgeflhrt werden.

Schutz wird auch begehrt fur eine Holzbearbeitungsaniage mit einer erfindungsgeméatien
Holzbearbeitungsvorrichtung.

Um eine effiziente Holzbearbeitungsanlage bereitzustellen, welche samtliche Aufgaben eines

bisherigen Ségewerks Gbernimmt, ist bevorzugt vorgesehen, dass die
Holzbearbeitungsaniage zusatzlich zur Holzbearbeitungsvorrichtung einen Zubringbereich
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zum Zubringen von Rundholz und/oeder eine Entrindungsvorrichtung zum Entrinden des
zugebrachten Rundholzes und/oder eine Spéanetrocknungsvorrichtung und/oder eine
Spaneverdichtungsvorrichtung und/oder einen Spanecontainer und/oder ein Lager fiir
Brettstapel aufweist. Natlirlich kénnen auch noch weitere Stationen und Vorrichtungen

vorgesehen sein.

Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird auch durch ein Verfahren nach Anspruch 33
geldst. Ein solches Verfahren zum Bearbeiten von Rundholz, welches entlang einer
Langsrichtung einer Holzbearbeitungsvorrichtung ausgerichtet ist, umfasst die folgenden
Schritte:

- Halten des Rundholzes Uber gine Haltevorrichtung an einem Maschinenrahmen,

~ Bewegen eines Bearbeitungsportals in Langsrichtung am Maschinenrahmen, wobei
wahrend dieses Bewegens des Bearbeitungsportals folgende Schritte durchgefihrt
werden:

Besdumen des Rundholzes durch eine am Bearbeitungsportal angeordnete
Besdumvorrichtung, wobei die Besaumvorrichtung zumindest einen Fraskopf aufweist,
{wobei der zumindest eine Fraskopf drehbar und - vorzugsweise rechtwinkelig zur
Langsrichtung - linear verschiebbar am Bearbeitungsportal gelagert ist,)

- Schneiden des Rundholzes durch eine am Bearbeitungsportal angeordnete
Schneidevorrichtung, wobet die Schneidevorrichtung zumindest eine horizontal
ausgerichiete Sége aufweist, (wobei die zumindest eine horizontal ausgerichtete Sage
drehbar und, vorzugsweise in vertikaler Richtung, linear verschiebbar am
Bearbeitungsportal gelagert ist,) und

- Spalten des Rundholzes durch eine am Bearbeitungsportal angeordnete
Spaltvorrichtung, wobei die Spaltvorrichtung zumindest eine vertikal ausgerichtete
Sége aufweist, (wobei die zumindest eine vertikal ausgerichtete Sage drehbar und,
vorzugsweise in horizontaler Richtung, linear verschiebbar am Bearbeitungsportal
gelagert ist).

Bei diesem Verfahren kann bevorzugt vorgesehen sein, dass das Rundholz ~ bevor es tber
die Haltevorrichtung gehalten wird — in einer Entrindungsvorrichtung entrindet wird. Die
Entrindungsvorrichtung kann auch am Maschinenrahmen angeordnet sein.

Weiters ist bevorzugt vorgesehen, dass wahrend des Besdumens die Haltevorrichtung das
Rundholz Uber die an den Stirnseiten angreifenden Haltebacken halt und nach dem
vollsténdigen Besdumen des Rundholzes die Haltevorrichtung derart umgestetlt wird, dass
die Haltevorrichtung Uber zumindest zwei, vor den Haltebacken separate Greifelemente das
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Rundholz an dessen Mantelfidchen hélt. Dadurch kann auch die Hauptware volistandig in
ginem ,Durchgang” geschnitten werden.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der vorliegenden Erfindung werden anhand der
Figurenbeschreibung unter Bezugnahme auf die in den Zeichnungen dargesteliten
Ausflhrungsbeispiele im Folgenden naher erldutert. Darin zeigen:

Fig. 1 schematisch eine Holzbearbeitungsaniage mit einer
Holzbearbeitungsvorrichtung in einer Draufsicht,

Fig. 2 schematisch eine Holzbearbeitungsaniage mit einer
Holzbearbeitungsvorrichtung in einer Seitenansicht,

Fig. 3~14  in dreidimensionalen Darstellungen von schrag unten die diversen Schritte des
Bearbeitens des Rundholzes mit der Holzbearbeitungsvorrichtung,

Fig. 15+ 16 Darstellungen einer Entrindungsvorrichtung samt Zubringbereich,

Fig. 17 eine perspektivische Ansicht eines konkraten Ausfithrungsbeispiels der
Holzbearbeitungsvorrichtung sami Sortieranlage

Fig. 18 eine Ansicht der Holzbearbeitungsvorrichtung samt Sortierantage und

Fig. 19~-25 diverse Ansichten der Holzbearbeitungsvorrichfung samt Sortierantage in
verschiedenen Stellungen.

In Fig. 1 ist ganz schematisch eine Holzbearbeitungsaniage 18 dargestelit. Eine solche
Holzbearbeitungsanlage 18 kann auf einem Areal eines Zimmerei-Unternehmens aufgebaut
sein, kann also praktisch Gberall stehen. Ein bevorzugter Ort ~ vor allem um Transportwege
gering zu halten — ist beispielsweise in unmitielbarer Nahe zu einer Produktionshalle fur
Holz-Fertighauteile (Holzwénde usw.). Eine soiche Holzbearbeitungsaniage 18 benétigt
lediglich eine Grundflache von etwa 500 m?, wobei ein jahriicher Ausstol von etwa 25.000
Festmeter {im Einschichtbetrieb) erzielt werden kann. Fir einen AusstoR in etwa derselben
Menge werden in gangigen Sagewerken dagegen Grundfldchen von etwa 20,000 m?
bendtigt.

Um samtliche grundlegenden Funktionen und Herstellungsprozesse wig in einem Sagewerk
zu erreichen, umfasst die Holzbearbeitungsaniage 18 neben der
Holzbearbeitungsvorrichtung 1 (samt Sortieranlage 10) folgende Komponenten bzw.,
Stationen;
einen Zubringbereich 19 zum Zubringen von Rundhoiz H,
— eine Entrindungsvorrichtung 20 zum Entrinden des zugebrachten Rundholzes H,

- optional eine Spanetrocknungsvorrichtung 21,
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- optional eine Spéneverdichtungsvorrichtung 22,
— optional einen Spanecontainer 23 und/oder
~- ein Lager 24 fur Bretistapel P.

Die Anordnung der einzelnen Stationen ist an sich beliebig, solange eine effiziente
Arbeitsweise maglich ist und sollte an den verfigbaren Platz angepasst sein,

Fir die vorliegende Erfindung ist nun die Holzbearbeitungsvorrichtung 1 die wesentliche
Komponente bzw. Station. In Fig. 2 ist diese Holzbearbeitungsvorrichtung 1 schematisch in
giner Seitenansicht dargestelit.

im linken Bereich ist wiederum der Zubringbereich 19 fur Rundholz H dargestelli. Dieser
kann wie ein an sich bekannter Zubringbereich 19, beispielsweise mif Rollen, ausgebildet

sSein.

Die Holzbearbeitungsvorrichtung 1 weist ein, vorzugsweise verschlieBbares, Gehause 13 fur
den Maschinenrahmen 2 samt Bearbeitungsportal 3 auf. Bevor das Rundhoiz H im
Bearbeitungsportal 3 gehalten wird, kann es eine erste Scanvorrichtung 8 zum Scannen des
Rundholzes H durchlaufen. Mit dieser ersten Scanvorrichiung 8 kdnnen die Malle Mu des
Rundhoizes H erfasst werden,

Die Holzbearbeitungsvorrichtung 1 weist eine Haltevorrichfung 4, eine Besaumvorrichtung 5,
eine Schneidevorrichtung 6 und eine Spaltvorrichtung 7 auf, wobei auf diese Vorrichfungen

spater im Detail gingegangen wird.

Weiters umfasst die Holzbearbeifungsvorrichtung 1 eine Sortieraniage 10 zum Sortieren der
vom Rundholz H heruntergeschnittenen Holzbretter B. Diese Sortieraniage 10 weist gine
erste Transportvorrichtung 11 (zum Beispiel in Form eines Handlingroboters mit
Vakuumsauger) zum Transportieren von vom Rundholz H heruntergeschnittenen

Holzbrettern B auf.

Die Holzbearbeitungsvorrichtung 1, vorzugsweise dessen Sortieraniage 10, kann eine zweite
Scanvorrichtung 9 zum Scannen der vom Rundholz H heruntergeschnittenen Holzbretter B
aufweisen. Mit dieser zweiten Scanvorrichtung 9 sind die MaRe Mg der Holzbretter B
und/oder die Bretiqualitdten erfassbar.
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Die Sortieranlage 10 kann auch sine zweite, vorzugsweise mobile, Transportvorrichtung 12
zum Transportieren, zum Sortieren und zum Stapeln der Holzbretter B aufweisen. Diese
Holzbretter B kdnnen dann auf einem Bretistapel P in einem Lager 24 gelagert werden.

Es ist auch eine Steuer- oder Regeleinheit 17 zum Steuern oder Regein der
Holzbearbeitungsvorrichtung 1 vorgesehen. in einem Speicher der Steuer- oder Regeleinheit
17 ist eine Vielzahl von Rundholz-Schnittbildern Hex gespeichert, wobei jedes Rundholz-
Schnittbild Hew einem bestimmiten, von der ersten Scanvorrichtung 8 erfassten Durchmesser
ader Mafy My des Rundholzes H entspricht. Die Steuer- oder Regeleinheif 17 ist mit der
Scanvorrichtung 8 signaitechnisch verbunden. Uber die Steuer- oder Regeleinheit 17 kénnen
- je nach Ausgestaltung — auch die restlichen Komponenten der
Holzbearbeitungsvorrichtung 1 gesteuert oder geregelf werden.

fn den Fig. 3 bis 14 ist in einer dreidimensionalen Ansicht von schrig vorne ein Rundhoiz H
dargestelit. Von der Holzbearbeitungsvorrichtung 1 sind einige Komponenten ausgeblendst,
sodass nur mehr die Fraskdpfe 5.1, 5.2, 5.3 und 5.4 der Besaumvorrichtung 5, die Sdgen 6.1
und 6.2 der Schneidevorrichtung 6 sowie die Sagen 7.1 und 7.2 der Spaltvorrichtung 7
dargestellt sind. Im Rundhoiz H ist schematisch ein bestimmies Rundholz-Schnittbild Heu
eingezeichnet, welches auf Basis einer vorher durchgefiihrien Erfassung der MaRRe My des
Rundholzes H in das Rundholz H digital eingepasst wird. Somit entsprechen die Fig. 3 bis 14
nur einer Art Vor-Visualisierung, in welcher Form die einzelnen Holzbretter B aus dem noch
in einem Stick vorliegenden Rundholz H herausgeschnitten werden sollen,

In Fig. 3 erfolgt nun der erste Schrift des Bearbeitungsvorgangs. Dazu werden die am (nicht
dargesteliten Bearbeitungsportal 3) bewegbar gelagerten Vorrichtungen Besaumvorrichtung
§, Schneidevorrichtung 6 und Spaltvorrichtung 7 in Langsrichtung L entlang dem (nicht
dargesteliten Maschinenrahmen 2) bewegt. Diese Bewegung erfolgt von hinten nach vome,
kann aber natlrlich auch umgekehrt erfolgen. Die beiden Fraskdpfe 5.1 und 5.2 frasen den
obersten Bereich des Rundholzes H ab. Dadurch wird der entrindete Baum plangefrast.

In Fig. 4 ist der erste Schritt bereits abgeschiossen und die ,oberste Schicht” ist zur Ganze
weggefrast. Nun bewegt sich im zweiten Schritt das Bearbeitungsportal 3 samt den daran
angeordneten Vorrichfungen 5, 6 und 7 wieder nach hinten.

Vor dem Start dieser Rickwartsbewegung entfernen sich die Fraskopfe 5.1 und 5.2

voneinander bzw. bewegen sich jeweils rechiwinkelig zur Langsachse L relativ zum
Bearbeitungsportal 3. Dagegen fGhren die Fraskdpfe 5.3 und §.4 die umgekehrte Bewegung
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zueinander aus. Dies ist moglich, da der zumindest eine Fraskopf 5.1, 5.2, 5.3 und/oder 5.4
der Besdumvarrichtung 5 drehbar und - (zumindest) in horizontaler Richtung rechiwinkslig
zur Langsrichtung L — linear verschiebbar am Bearbeitungsportal 3 gelagert ist.

Vor der Ruckwértsbewegung des Bearbeitungsportals 3 erfolgt auch noch eine vertikale
Relativbewegung zwischen den Vorrichtungen 5, 6 und 7 und dem Rundholz H. Dazu
kénnen die Vorrichtungen 5, 6 und 7
- entweder relativ zum Bearbeitungsportal 3 vertikal {(nach unten) bewegt werden
- oder das gesamtie Bearbeitungsportal 3 relatiy zum Maschinenrahmen 2 samt
Rundholz H vertikal (nach unten) bewegt werden
— oder das Rundholz H relativ zum Bearbeitungsportal 3 vertikal {(nach oben) bewegt
werden.

Die Hohenverstellung wie auch die Horizontalverstellung der einzelnen
Bearbeitungselemente (Fraskdpfe und Sagen) erfolgt durch die Steuer- oder Regeleinheit 17
in Abhangigkeit des vorgegebenen Rundholz-Schnittbilds Has. Eine Anpassung der Stellung
der jeweiligen Bearbeifungselemente erfolgt vor jeder neuen Riickwarts- bzw.
Vorwarisbewegung des Bearbeitungsportals 3 entlang des Maschinenrahmens 2.

Beim Bewegen der Besadumvorrichtung 5 entlang des Rundholzes H nach hinten, besaumen
gemaf Fig. 4 die nun vorne liegenden und enger beieinander liegenden Fraskdpfe 5.3 und
5.4 die (neue) oberste Schicht des Rundholzes H. Die Fraskdpfe 5.3 und 5.4 erzeugen also
die beiden seitlichen Flachen des in Fig. 4 obersten Holzbretts 4. Gleichzeilig schneiden die
Sagen 6.1 und 6.2 das Rundholz H, sodass sich das oberste Holzbrett B vom Rundholz H
trennt. Die Sagen 6.1 und 6.2 erzeugen also die untere horizontale Flache des in Fig. 4
obersten Holzbretts B und gleichzeitig bereits die obere horizontale Flache des zumindest
einen darunterliegenden Holzbretts B.

Nachdem das Bearbeifungsportal 3 die komplette Ruckwarisbewegung durchgef(irt hat, ist
das oberste Holzbretlt B vom restlichen Rundholz H getrennt und kann von der hier nicht
dargestellten ersten Transportvorrichtung 11 der Sortieranlage 10 aufgenommen und weiter
fransportiert werden.

Bevor die in Fig. 5 dargestelite Vorwartsbewegung durchgefihnt wird, werden wiederum die

Bearbeitungselemente in vertikaler Richtung und in horizontal Richtung verstellt: Die
Fraskdpfe 5.1 und 5.2 werden horizontal zueinander bewegt, die Fraskdpfe 5.3 und 5.4
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auseinander bewegt und die vertikal ausgerichtete Sage 7.2 der Spaltvorrichtung 7 in
horizontaler Richtung linear verschoben.

Beim in Fig. 5 dargesteliten Vorwarisbewegen des Bearbeitungsportals 3 werden somit aus
der nun obersten Schicht des Rundholzes H zwei unterschiedlich breite Holzbretter &
herausgeschnitten. Durch die beiden Fraskdpfe 5.1 und 5.2 werden die aulenliegenden
Seitenflachen der Holzbretter B erzeugt, durch die S&ge 7.2 die beiden innenliegenden
Seitenflachen der Holzbretter B und durch die Sdgen 6.1 und 6.2 die beiden unteren
horizontalen Flache sowie bereils die obere horizontale Flache der ndchsten Schicht.

Nach erfolgtem Schnitt werden die beiden Holzbretter B wieder von ersten
Transportvorrichtung 11 gegriffen und zur Weiterverarbeitung fransportiert.

Bevor die Bearbeitung gemaf Fig. 6 mit einer Ruckwértsbewegung des Bearbsitungsportals
3 startet, wird das Rundholz H Uber die (hier nicht dargestelite) Haltevorrichtung 4 um 80° -
in diesem Fall nach rechis - gedreht. Dadurch liegt die in den ersten Schritten plangefréste

QOberfldche auf der Seite und ist nun vertikal ausgerichtet.

In Fig. 6 sind die Fraskapfe 5.3 und 5.4 wieder zueinander bewegt worden, die Fraskdpfe 5.1
und 5.2 sind wieder weit voneinander entfernt und die vertikale Sége 7.2 der
Spaltvorrichtung 7 ist wieder vom Rundholz H wegbewegt worden. Dadurch wird der nun
obenliegende Bereich des Rundholzes H durch die Fraskopfe 5.3 und 5.4 (und durch die
horizontalen S&gen 6.1 und 6.2) plangefrast.

In Fig. 7 erfolgt nach der entsprechenden Versteliung der Bearbeitungselemente die
Vorwartsbewegung des (nicht dargesteliten) Bearbeitungsportals 3, sodass ~ quasi gleich
wie in Fig. 4 ~ eine Holzbrett B vom Rundholz H herausgeschnitten wird.

Vor der in Fig. 8 dargesteliten Rickwartsbewegung des Bearbeitungsportals 3 werden das
Rundholz H wiederum um 90° nach rechts gedreht sowie die Bearbeitungselemente
entsprechend verstellt. In Fig. 8 wird dann die nun chen liegende Seite des Rundholzes H
plangefrést,

Die Fig. 9 ist identisch mit Fig. 8.

in Fig. 10 wird — gleich wie in Fig. 7 —~ das oberste Holzbreft B vom Rundholz H
herausgeschnitten.
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Fig. 11 entspricht im Wesentlichen der Fig. 5, wobei in diesem Fall beim Ruckwérisbewegen
der Zuschnitt der beiden Holzbrelter B Uber die vertikale Sdge 7.1 und die Fraskopfe 5.3 und
5.4 erfolgt.

Bevor die Vorwértsbewegung gemanR Fig. 12 stariet, wird das Rundholz H Uber die
Haltevorrichtung 4 nochmals um 80° nach rechts bewegt. Das Rundholz H wird auf der
obenliegenden Seite durch die Fraskopfe 5.1 und 5.2 plangefrast.

In Fig. 13 wird beim Ruckwartsbewegen ein Holzbrelt B ~ die sogenannte Seitenware ~
gemafh dem Rundholz-Schnittbild He aus dem Rundholz herausgeschnitten.

Schliefllich werden in Fig. 14 Schicht fir Schicht die einzelinen Holzbretter B aus dem
verbliebenen Rundholz H herausgeschnitten. Wiederum erfolgt natlrlich pro Schicht vor dem
Schneiden eine entsprechende Verstellung der Bearbeitungselemente in vertikaler Richtung
und gegebenenfalls in horizontaler Richtung.

Bis zum letzten Bearbeitungsschritt gemaf Fig. 14 wird das Rundholz H (ber die zumindest
zwei (hier nicht dargesteliten) Haltebacken 4.1 und 4.2 der Haltevorrichtung 4 gehalten,
wobei die Haltebacken 4.1 und 4.2 in einer Haltestellung im Wesentlichen zentral an
gegenlberliegenden Stimseiten S des Rundholzes H angreifen. Vor der Stellung gemal Fig.
14 erfolgt ein Umgreifen dahingehend, dass zumindest zwei, von den Haltebacken 4.1 und
4.2 separate Klemmelemente 4.3 und 4.4 das Rundholz H Uber Manteiflachen J halten.

In den Fig. 15 und 16 ist beispielhaft eine Entrindungsvorrichtung 20 dargestelit. in Fig. 15 ist
diese in einer Draufsicht dargestellt und in Fig. 16 in einem Langsschnitt. Das Rundholz H
wird z. B. von einem LKW (Holz-Transporter) auf den Zubringbereich 18 geladen. Von dort
rolit das Rundholz H zu der Entrindungsvorrichtung 20. Das Entrinden selbst wird hierin nicht
naher beschrieben, da dies ein dem Fachmann bekannter Vorgang ist. Das Entrinden kann
von einem Bediener durchgefuhrt und/oder Uberwacht werden. Die entrindeten Rundhéizer H

kénnen dann von der ersten Scanvorrichtung 8 einzeln gescannt werden.
In Fig. 17 ist in einer dreidimensionalen Schragansicht der Grofiteil der Komponenten der

Holzbearbeitungsverrichtung 1 ersichtiich. Der Maschinenrahmen 2 ist entlang der
Langsrichtung L ausgerichtet.
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Am Maschinenrahmen 2 ist eine Fihrungsvorrichtung 14 zum ZufUhren des Rundholzes H
angeordnst. Die Fihrungsvorrichtung 14 weist zwei horizontale, im Wesentlichen
rechiwinkelig zur Langsachse L ausgerichtete Auflager 15 auf. An den Auflagern 15 sind,
vorzugsweise V-férmige, Fihrungsstiicke 16 bewegbar gelagert. (Bevorzugt sind die
Fuhrungssticke 16 in horizontaler Richtung rechtwinkelig zur Langsrichtung L entlang der
Auflager 15 linear bewegbar gelagert.) In Fig. 17 ist ersichtlich, dass ein (teilweise bereits
bearbeitetes) Rundholz H auf diesen beiden Flhrungssticken 16 aufliegt und durch die
Fohrungssticke 16 bereits zum Maschinenrahmen 2 hin bewegt wurde.

Am Maschinenrahmen 2 ist eine Haltevorrichtung 4 zum Haften des Rundholzes H an eben
diesem Maschinenrahmen 2 angeordnet. Die Halfevorrichtung 4 weist zumindest zwei
Haltebacken 4.1, 4.2 auf, wobei die Haltebacken 4.1, 4.2 in einer Haltestellung im
Wesentlichen zentral an gegenlberliegenden Stimseiten S des Rundholzes H angreifen.

Die beiden Haltebacken 4.1 und 4.2 sind jeweils Teil eines sogenannten Reitstocks. Ein
Reitstock dient zum Abstitzen langer Werkstlicke (in diesem Fall des Rundholzes H) mittels
giner Zentrierspitze, die stirnseitig in das Werkstiick eingreift. Somit bildet eine Reitstock-
Zentrierspitze eine Hallebacke 4.1 baw. 4.2.

Konkret weist gin Reitstock eine am Maschinenrahmen 2 angeordnete vertikale
Verfahrschiene 4.5 auf, an welcher ein Trager 4.6 in Hohenrichtung verfahrbar gelagert ist.
Am Trager 4.6 wiederum ist die Zentrierspitze samt Haltebacke 4.1 bzw. 4.2 verfahrbar
gelagert. Konkret kann diese Zentrierspitze relativ zum Tréger 4.6 in Langsrichtung L bewegt
werden. Mithin kdnnen sich die Zentrierspitzen der beiden Reifstdcke samt deren
Haltebacken 4.1 und 4.2 aufeinander zu und voneinander weg bewegen. Dadurch kann die
Haltevorrichtung 4 unterschiedlich lange Rundhdlzer H halten (gréferer Abstand der
Haitebacken 4.1 und 4.2 veneinander bei langen Rundhdizern H; klirzerer Abstand bei
klrzeren Rundhélzern H).

Die Haltevorrichtung 4 (bzw. jeder Reitstock) weist entsprechende Antriebsmittel zum
automatischen Durchfithren der Relativbewegungen der Haltebacken 4.1 und 4.2 zum
Maschinenrahmen 2 auf.

Am Maschinenrahmen 2 ist ein Bearbeitungsportal 3 in Langsrichtung L bewegbar gelagert.

Im in Fig. 17 dargesteliten Fall weist das Bearbeitungsportal 3 zwei gemeinsam miteinander
aber auch getrennt voneinander bewegbare Portalteile 3.1 und 3.2 auf.
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Am Maschinenrahmen 2 sind Verfahrschienen 2.1 angeordnet. Das Bearbeitungsportal 3
kann beispielsweise (ber Rollen an den Verfahrschienen 2.1 verfahrbar gelagert sein.

Am Portailteil 3.1 ist die Schneidevorrichtung 6 zum Schneiden des Rundholzes H
angeordnet, wobei die Schneidevorrichiung 6 zumindest eine (in diesem Fall horizontal
ausgerichtete) S&ge 6.3 in Form einer Bandsage aufweist. Auch der Antriebsmotor 6.4 fir
die Bandséage ist am Portalteil 3.1 angebracht.

Am Portalteil 3.1 ist die Spaltvorrichtung 7 zum Spalten des Rundholzes H angeordnet. In
der in Fig. 17 dargesteliten Schrégansicht sind deren wesentliche Komponenten allerdings
durch das Portalteil 3.1 verdeckt.

Am Portalteil 3.2 ist die Besdumvorrichtung 5 zum Bessumen des Rundholzes H
angeordnet. Diese Besaumvorrichtung 5 weist im dargesteliten Fall drei Frasképfe 5.1, 5.2
und 5.3 samt zugehdoriger Antriebsmotoren 5.5, 5.6 und 5.7 auf.

Vor allem wenn keine separate, vorgelagerte Entrindungsvorrichtung vorgesehen ist, kann
direkt am Maschinenrahmen 2 auch eine {relativ kieine) eigenstandige
Entrindungsvorrichtung 20 zum Entrinden des bereits an der Haltevarrichtung 4
eingespannten Rundholzes H bewegbar gelagert sein.

Im Hintergrund sind in Fig. 17 auch bereits wesentliche Komponenten der Sortieranlage 10
dargestellt, beispielsweise die erste Transporivarrichtung 11 in Form eines mit einem
Vakuumsauger ausgerusteten Hand!ingrobotérs‘

in Fig. 18 ist eine Seitenansicht der Holzbearbeitungsvorrichfung 1 samt Sortieraniage 10
dargestellt. Gut ersichtlich ist, dass das Portalteil 3.1 des Bearbeitungsportals 3 an den

Verfahrschienen 2.1 des Maschinenrahmens 2 gelagert ist.

Am Portalteil 3.1 ist der Antriebsmotor 6.4 fur die Sédge 8.3 der Schneidevorrichtung 6
angeordnet.

Die Spaltvorrichtung 7 weist eine vertikal ausgerichtete Sage 7.1 auf, welche vom
Antriebsmotor 7.3 angetrieben wird.

Auch die Fraskdpfe 5.1, 5.2 und 5.3 der Besdumvorrichtung 5 sind ersichtlich. Die
Entrindungsvorrichtung 20 ist ebenfalls dargestelit.
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Am Maschinenrahmen 2 ist der Trager 4.6 fiir einen Reitstock angeordnet. Weiters sind das
Auflager 15 und die Fihrungssticke 16 mit dem Maschinenrahmen 2 verbunden.

Die erste Transportvorrichtung 11 ist auf einem eigensténdigen Sockel 11.1 zumindest um
eine vertikale Drehachse drehbar gelagert.

Die Sortieranlage 10 weist eine zweite Scanvorrichtung 9 zum Scannen der vom Rundholz H
heruntergeschnittenen Holzbretter B auf. Die Scanvorrichtung @ ist entlang der
Verfahrschiene 9.1 in Langsrichtung L verfahrbar gelagert. Dazu wird ein
heruntergeschnittenes Holzbrett B von der ersten Transportvorrichtung 11 auf die
Beurteilungsplattform 25 gelegt. Dann verfahrt die Scanvorrichtung 9 entlang der
Verfahrschiene 9.1 und scannt das darauf abgelegt Holzbrett B. Je nach erfasster Kategorie
des Holzbrettes B wird das Holzbrett B in die Sortierbox 26 einsortiert. Dazu sind an der
Beurteilungsplattform 25 und auch in der Sortierbox 26 entsprechende Férderbander 25.1
bzw. 26.1 angeordet. Nachdem die Kategorie erfasst wurde, verfahrt zunéchst die
Beurteilungsplattform 25 in Héhenrichtung zur entsprechenden Kategorie K1, K2, usw. der
Sortierbox 26. Dann beginnen sich die Forderbénder 25.1 und 26.1 zu bewegen und bringen
das Holzbrett B in horizontaler Richtung in die entsprechende Lage der Sortierbox. Sobald
eine Lage mit Holzbrettern B voll, kénnen diese Holzbretter B Uber das Lagenfdrderband 27
in das Lattenmagazin 28 transportiert werden.

Die Komponenten der Sortieranlage sind in Fig. 18 und Fig. 17 gleichermaRen eingezeaichnet
und teilweise relativ gut erkennbar.

in Fig. 19 ist eine Ansicht von schrag hinten dargestellt, Es ist wieder der Grofteil der
Komponenten der Holzbearbeitungsvorrichfung 1 ersichtlich, wobei dieselbe Bezugszeichen
dieselben Teile, Einheiten bzw. Komponenten bezeichnen. In dieser Fig. 18 ist auch noch die
zweite Transportiervorrichtung 12 (Handlingroboter) dargestellt, welche entlang dem Sacke!
12.1 in Langsrichtung L verfahrbar ist. Mit dieser zweiten Transportiervorrichtung 12 kénnen
die Holzbretter B zu einzelnen Breftstapein P zusammengestellt werden, welche dann
wiederum von LKW oder anderen Transportmitteln weitertransportiert werden kénnen.

Fig. 20 zeigt wiederum aus einer anderen Richtung eine 3D-Ansicht der
Holzbearbeitungsvorrichtung 1. Im Unterschied zu den vorherigen Darstellungen hat sich das
Portalteil 3.2 entlang dem Maschinenrahmen 2 nach hinten bewegt, um das Rundholz H mit
der Besaumvorrichtung 5 zu Besdumen.
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Fig. 21 zeigt die Holzbearbeitungsvorrichtung 1 vor dem Start dieses Besaumvorganges.
Uber die Haltevorrichtung 4 und deren Haltebacken 4.1 und 4.2 wird das Rundholz H Gber
die Trager 4.5 entlang der Verfahrschienen 4.6 nach oben bewegt. Dadurch liegt das
Rundhoiz H nicht mehr in den V-férmigen Fihrungssticken 16 auf und kann somit durch
eine Drehung der Haltebacken 4.1 und 4.2 (zum Beispiel um 90°) gedreht werden.

In Fig. 22 bewegt sich nun das Portalteil 3.2 entlang dem Maschinenrahmen 2 und basaumt
das Rundholz H.

In Fig. 23 bewegt sich auch das Portalteil 3.1 entlang dem Maschinenrahmen 2, sodass von
der Schneidevorrichtung 6 ein Holzbrett B vom Rundholz H heruntergeschnitten wird,

In Fig. 24 ist das Rundholz M nicht mehr zwischen den Haitebacken 4.1 und 4.2 gehalten.
Vielmehr wird das Rundholz H hier Gber zwei, von den Haltebacken 4.1 und 4.2 separate
Klemmelemenie 4.3 und 4.4 (ber Mantelflachen J gehalten. Diese Klemmelemente 4.3 und
4.4 weisen jewsils Klemmbacken auf, die aufeinander zugefahren kénnen, um eine bereits
besgumte Mantelflache J von der Hinterseite her und von der Vorderseite her anzugreifen
und damit zu halten. Die gesamten Klemmelemente 4.3 und 4.4 wiederum kénnen entlang
der Verfahrschienen 4.7 vertikal beweagt werden.

Schiiellich zeigt Fig. 25 noch eine Draufsicht auf die gesamte Holzbearbeitungsvorrichtung 1
samt Sortieraniage 10.

Bezugszeichenliste:

1 Holzbearbeitungsvorrichtung
2 Maschinenrahmen

2.1 Verfahrschienen

3 Bearbeitungsportal

3.1 Portaltedl
3.2 Portaiteil
4 Haltevorrichtung

4.1 Haltebacke

4.2 Haltebacke

43 Klemmelemente
44  Klemmslemente
4.5  Verfahrschiene
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4.6
47

5.1
52
53
5.4
55
5.6
5.7

6.1
6.2
6.3
6.4

7.1
72
7.3

9.1
10
i
1.1
12
12.1
13
14
18
16
17
18
19
20
21
22

18

Tréger

Verfahrschienen
Besaumvorrichtung

Fraskopf

Fraskepf

Fraskopf

Fraskopf

Antriebsmotor

Antriebsmotor

Antriebsmotor
Schneidevorrichtung

Sage in Form einer Kreissage
Sage in Form einer Kreissége
Sage in Form einer Bandsage
Antriebsmotor
Spaltvorrichtung

Sage

Sage

Antriebsmotor

erste Scanvorrichiung

zweite Scanvorrichtung
Verfahrschiene

Sortieraniage

erste Transporivorrichtung
Sockel

zweite Transportvorrichiung
Sockel

Gehduse
Fihrungsvorrichtung
Auflager

Flihrungssticke

Steuer- oder Regelsinheit
Holzbearbeitungsanlage
Zubringbereich
Entrindungsvorrichtung
Spanetrocknungsvorrichtung
Spaneverdichtungsvorrichiung
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23
24
25
25.1
26
26.1
27
28

20

Spanecontainer

Lager fir Bretistapel
Beurteilungsplattform
Forderbander der Beurteilungsplattform
Sortierbox

Férderbander der Sortierbox
Lagenférderband
Lattenmagazin

Langsrichtung

Rundhoiz

MaRe des Rundholzes H
MaRe der Holzbretter B
Stirnseiten des Rundholzes H
Holzbretter

Mantelflachen
Rundholz-Schnittbilder
Bretistapel

Bediener

K1, K2 Kategorie der Sortierbox

Ainst, am 2. Marz 2022
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1.

Patentanspriche

Holzbearbeitungsvorrichtung (1) zum Bearbeiten von entlang einer Langsrichtung (L)

der Holzbearbeitungsvorrichiung (1) ausgerichtetem Rundholz (H), mit

— einem Maschinenrahmen (2),

-~ einem am Maschinenrahmen (2) zumindest in Langsrichtung (L) bewegbar
gelagerten Bearbeitungsportal (3),

- einer am Maschinenrahmen (2) angeordneten Haltevorrichtung (4) zum Halten
des Rundholzes (H) am Maschinenrahmen (2),
einer am Bearbeitungsportal (3) angeordneten Besaumvorrichtung (5) zum
Besdumen des Rundholzes (H), wobei die Besgumvorrichtung (5) zumindest
einen Fraskopf (5.1, 5.2, 5.3, 5,4) aufweist,

-~ giner am Bearbeitungsportal {3) angeordneten Schnegidevorrichtung (8) zum
Schneiden des Rundholzes (H), wobei die Schneidevorrichtung (8) zumindest
eing, insbesondere horizontal ausgerichtete, Sage (6.1, 6.2) aufweist, und

- einer am Bearbeitungsportal (3) angeordneten Spaltvorrichtung (7) zum Spalten
des Rundholzes (H), wobei die Spaltvorrichtung (7) zumindest eine,
insbesondere vertikal ausgerichtete, Sage (7.1, 7.2) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine
erste Scanvorrichtung (8) zum Scannen des Rundholzes (H) vorgesehen ist.

Holzbearbeitungsvorrichfung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass mit
der ersten Scanvorrichtung (8) die Malle (My) des Rundholzes (H) erfassbar sind.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung (4) zumindest zwei
Haltebacken (4.1, 4.2} aufweist, wobei die Haltebacken (4.1, 4.2) in einer
Haltestellung im Wesentlichen zentral an gegentberliegenden Stirnseiten (3) des
Rundholzes (H) angreifen.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigsiens einem der vorhergehenden
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass das Rundholz (H) tber die
Haltevorrichtung (4), vorzugsweise in 80°-Schritten, drehbar am Maschinenrahmen
(2} gelagert ist.
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10.

11.

12.

Holzbearbeitungsveorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriuche, dadurch gekennzeichnet, dass Verfahrschienen (2.1) am
Maschinenrahmen (2} angeordnet sind, wobei das Bearbeitungsportal (3) tiber Rollen
an den Verfahrschienen (2.1) gelagert ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest eine Fraskopf (5.1, 5.2,
5.3, §.4) der Besdumvorrichtung (5) drehbar und - vorzugsweise rechiwinkelig zur
Langsrichtung (L) - linear verschiebbar am Bearbeitungsportal (3) gelagert ist.

Holzbearbeitungsvorrichiung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Besdumvorrichtung (5) einen am
Bearbeitungsportal {3) angeordneten Antricbsmotor (5.5, 5.6, 5.7) fur den zumindest
einen Fraskopf (5.1, 8.2, 8.3, 5.4) der Besaumvorrichtung (5) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichiung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Besdumvorrichtung (5) zumindest
drei, um eine vertikale Drehachse drehbare Fraskopfe (5.1, 5.2, 5.3, 5.4) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichiung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Sége (6.1, 6.2, 6.3)
der Schneidevorrichtung (6), vorzugsweise in vertikaler Richtung, linear verschisbbar
am Bearbeitungsportal (3) gelagert ist oder dass die Haltevorrichtung (4) relativ zum
Bearbeitungsportal (3) und dessen Schneidevorrichtung (8), vorzugsweise in
vertikaler Richtung, linear verschiebbar gelagert ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine Sége (6.1, 6.2, 8.3)
der Schneidevorrichtung (B) in Form einer Kreissége (6.1, 6.2) oder einer Bandsége
{6.3) ausgebildet ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Bandsége (6.3} zwei, vorzugsweise rechtwinkelig zur Langsachse (L) ausgerichtete,
Schneidbereiche an gegenuberliegenden Langsseiten eines Sagebandes der
Bandsédge (6.3) aufweist.
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13.

14,

15.

186.

17.

18.

18.

20,

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schneidevorrichtung (8) zwei, in Langsrichtung (L) hintereinander angeordnets,
haorizontal ausgerichtete Kreissagen (6.1, 6.2) aufweist, wobel die beiden horizontal
ausgerichteten Kreisségen (6.1, 8.2) - quer zur Langsrichtung (L) gesehen - versefzt
nebeneinander angeordnet sind.

Holzbearbeitungsvorrichfung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidevorrichtung (6) einen am
Bearbeitungsportal (3) angeordneten Antriebsmotor {6.4) fir die zumindest eine Sage
(6.1, 8.2, 6.3) der Schneidevorrichtung (6) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine vertikal ausgerichtete
Séage (7.1, 7.2) der Spaltvorrichtung (7) drehbar und, vorzugsweise in horizontaler
Richtung, linear verschiebbar am Bearbeitungsportal (3) gelagert ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine vertikal ausgerichtete
Sége (7.1, 7.2) der Spaltvorrichtung (7} in Form einer Kreissige ausgebildet ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spaltvarrichtung (7) einen am
Bearbeitungsportal (3) angeordneten Antriebsmotor (7.3} fur die zumindest eine Sage
(7.1, 7.2) der Spaltvorrichtung (7) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sortieranlage (10) zum Sortieren der
vom Rundholz (H) heruntergeschnittenen Holzbretter (B} vorgesehen ist.

Holzbearbeitungsvorrichiung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sortieranlage (10} eine erste Transportvorrichtung {11) zum Transportieren von vom
Rundholz (H) heruntergeschnittenen Holzbrettern {B) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Transportvorrichtung (11) als, vorzugsweise mit einem Vakuumsauger
ausgersteter, Handlingroboter ausgebildet ist.
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21

22.

23.

24

25,

26.

27.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden

Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ein, vorzugsweise verschlieRbares,
Gehause (13) fir den Maschinenrahmen (2) samt Bearbeitungsportal (3) vorgesehen
ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass im
Gehéduse (13) auch zumindest die erste Transportvorrichtung (11) angeordnet ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Ansprlche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sortieraniage (10) eine zweite,
vorzugsweise mobile, Transportvorrichtung (12) zum Transportieren, zum Sortieren
und zum Stapein der Holzbretter (B) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzbearbeitungsvorrichtung (1),
vorzugsweise dessen Sortieranlage (10), eine zweite Scanvorrichtung (9) zum
Scannen der vom Rundholz (H) heruntergeschnittenen Holzbretter (B) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass mit
der zweiten Scanvorrichtung (9) die MaRe (M) der Holzbretter (B) undfoder die
Brettqualitaten erfassbar sind.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung (4) zumindest zwei,
von den Haltebacken (4.1, 4.2) separate Klemmelemente (4.3, 4.4) zum Halten des
Rundholzes (H) Gber Mantelflachen {J) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass am Maschinenrahmen (2) eine
Fuhrungsvorrichtung (14) zum Zufihren des Rundholzes (H) angeordnet ist, wobei
die Fihrungsvorrichtung (14) zwei horizontate, im Wesentlichen rechiwinkelig zur
Langsachse (L) ausgerichtete Auflager (15) und an den Auflagern (15) bewegbar
gelagerte, vorzugsweise V-formige, Fihrungsstiicke (18) aufweist.
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28.

29.

30.

31

32.

33.

Holzbearbeitungsvorrichfung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Steuer- oder Regeleinheit {17} zum
Steuern oder Regeln der Holzbearbeitungsvorrichtung (1) vorgesehen ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass in
einem Speicher der Steuer- oder Regeleinheit (17) eine Vielzahi von Rundholz-
Schnittbildern (Hus) gespeichert ist, wobei jedes Rundholz-Schnittbild (Hew) einem
bestimmten, von der ersten Scanvorrichtung (8) erfassten Durchmesser oder Malk
{Mu) des Rundholzes (H) entspricht.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bearbeitungsportal (3) und die am Bearbeitungsportal (3) angeordneten
Vorrichtungen Besdumvorrichtung (5), Schneidevorrichtung (8), Spaltvorrichtung (7)
und Haltevorrichtung (4) in Abhangigkeit des dem erfassten Durchmesser oder MaR
{Mu) entsprechenden Rundholz-Schnittbilds (H..) bewegbar und betreibbar sind,

Holzbearbeitungsantage (18) mit einer Holzbearbeitungsvorrichtung (1) nach aeinem
der Anspriiche 1 bis 30.

Holzbearbeitungsanlage (18) nach Anspruch 31, wobei die Holzbearbeitungsaniage
{(18) zuséatzlich zur Holzbearbeitungsvorrichtung (1)
- einen Zubringbereich (19) zum Zubringen von Rundholz (H),
- eine Entrindungsvorrichfung (20) zum Entrinden des zugebrachten
Rundholzes {H),
eine Spanetrocknungsvorrichtung (21),
eine Spaneverdichtungsvorrichtung (22),
~ einen Spanecontainer (23) und/oder
ein Lager (24) fur Bretistapel (P)
aufweist.

Verfahren zum Bearbeiten von Rundholz (H), welches entlang einer Langsrichtung

{L) einer Holzbearbeitungsvorrichtung (1) ausgerichtet ist, mit den Schritten

~ Halten des Rundholzes (H) Gber eine Haltevorrichtung (4) an einem
Maschinenrahmen (2),

~ Bewegen eines Bearbeitungsportals (3) in Langsrichtung (L) am
Maschinenrahmen (2), wobei wéahrend dieses Bewegens des
Bearbeitungsportals (3) folgende Schritte durchgefihrt werden:
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~ Besiumen des Rundholzes (H} durch eine am Bearbeitungsportal (3)
angeordnete Besaumvorrichtung (5), wobei die Besdumvorrichtung (5} zumindest
einen Fraskopf (5.1, 5.2, 5.3, 5.4) aufweist,

- Schneiden des Rundholzes (H) durch eine am Bearbeitungsportal (3)
angeordnete Schneidevorrichtung (8), wobei die Schneidevorrichtung (6)
zumindest eine, insbesondere horizontal ausgerichtete, Sdge (6.1, 8.2, 6.3)
aufweist, und
Spalten des Rundholzes {H) durch eine am Bearbeitungsportal (3) angeordnete
Spaltvorrichtung (7), wobei die Spaltvorrichtung (7) zumindest eine, insbesondere
vertikal ausgerichtete, Sage (7.1, 7.2) aufweist.

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass das Rundholz (M) ~
bevor es Gber die Haltevorrichtung (4) gehalten wird — in einer
Entrindungsvarrichtung (20) entrindet wird.

35. Verfahren nach Anspruch 34 oder 35, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des
Besaumens die Haltevorrichiung (4) das Rundholz (H) (iber die an den Stimseiten (S)
angreifenden Haltebacken (4.1, 4.2) hélt und nach dem vollstdndigen Besdumen des
Rundholzes (H) die Haltevorrichtung (4) derart umgestellt wird, dass die
Haltevorrichtung (4) iber zumindest zwei, von den Haltebacken (4.1, 4.2) separate
Klemmelemente (4.3, 4.4) das Rundholz (H) an dessen Mantelflachen (M) halt.

Ainet, am 2. Marz 2022
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1.

o

Patentanspriiche

Holzbearbeitungsvorrichtung (1) zum Bearbeiten von entlang siner Langsrichtung (L)

der Holzbsarbeitungsavorrichtung (1) ausgerichiatem Rundholz (H), mit
sinem Maschinenrahmen (23,

- einarm am Maschinenrahmen (2} zumindsst in Lingsrichtung (L) bewegbar
gelagerten Bearbeitungsportal (3},

-~ giner am Maschinenrahmen (2) angeordneten Haltevorrichfung (2) zum Halten
des Rundholzes (M) am Maschinenrahmen (2),

- giner am Bearbeftungsportal (3) angeordneten Besumvorrichtung (8) zum
Besdumen des Rundholzes (H), wobei die Basdumvorichtung (8) zumindest
ginen Fraskopf (6.1, 52, 5.3, 5 4} aufweist,

-  giner am Bearbeltungsportal (3) angeordneten Schneidevorrichtung (8) zum
Schngiden des Rundholzes (M), wobst die Schneidevorrichiung (8) zumindest
gine, inshesondere horizontal ausgerichiete, Sége (6.1, 6.2) aufweist, und

~  giner armn Bearbeitungsportal (3) angeordoaten Spaltvorrichtung (7) zuny Spalten
des Rundholzes (H), wobel die Spaltvorichtung (7) zumindest eine,

inshesondere vertikal ausgerichiste, Sige (7.1, 7.2} aufwsist,

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichne!, dass eine
srste Scanvorrichtung {8} zurn Bceanner des Rundholzes (M) vorgesehen st

Holzbearbeitungsvarmichtung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass mit
der ersten Scanvorrichtung (8) die MaRBe (My) des Rundholzes (H) erfassbar sind.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichngt, dass die Haltevarnichlung (4) sumindest zwel
Haltebacken (4.1, 4.2) aulweist, wobel die Maltebacken (4.1, 4.2) ih einer
Haltestellung I Wesenthchen zeniral an gegentiberlisgenden Stirnsaiten (8) des

Rundholzes (M) angreifen,

Holzbearbeffungsvorrichiung nach wenigstens sinern der vorhergeheanden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Rundholz (M) Uber die
Hallevorrichtung (4), vorzugsweise in 80°-8chriften, drehbar am Maschinenrahmen

{2) gelagert ist.
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13. Holebearbeitungsvarrichtung nach Anspruch 11, dadwel gekennzeichnet, dass die
Schneidevorrichiung {6 swel, iy Langsrichiung (L) hintereihander angeordnets,
horizontal ausgerichtele Kredssiigen (8.1, 6.2} aufweist, wobed die beidesy horizontal
ausgerichieten Krefsségen (6.1, §.2) - quer zur Langsrichtung (L} gesehean ~ verselzt

nebenetinander angeordnet sind.

14, Holzbearbaitungsvorrichiung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Schneidevarrichtung {6} einen am
Bearbeitungsportal (3} angecrdneten Antriebsmotor {6.4) fur die zumindest eine Sage
(8.1, 8.2, 8.3} der Schneidevorrichiung (8) aufweist.

18, Molzbearbeitungsvarrichiung nach wanigsiens ainem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine vertikal ausgesichtets
S#ge (7.1, 7.2) der Spattvarrichtung (7)) drebsbar und, vorzugswelse in horizontaler
Richtung, linear verschiebbar am Bearbeitungsportal (3) gelagert ist.

16. Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die zumindest eine vertikal ausgerichtete
Sige (7.1, 7.2) der Spaltvorrichtung (7) in Form einer Krejssdge ausgebildet ist.

17. Holzbearbeitungsvorrichiung nach weanigsiens sinsn der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Spaltvarrichtung (7 eipen am
Bearbaifungsportal (3} angeordnsten Anfriebsmaotor {7.3) flr dig zumindest eine Sége
{7.1, 7.2) der Spaltvarmichtung {7) aufweist.

18, Holzbearbsitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Sortieraniage (10} zum Sortieren der
vom Rundholz (H) heruntergeschnittenen Molzbretter {(B) vorgesshen ist

18. Holzbearbeifungsvornichiung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Sortigrardage (10} gine-srste Transportvorrichtung (11) zum Transportieren von vom
Rundhole (H) heruntergeschnittenen Holzbrettern (B) aufwaist

20. Holzbsarbeitungsvorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
grste Transportvornichtung (11} als, vorzugsweise mit einem Vakuumsauger
ausgerlisteter, Handlingroboter ausgebildet ist.
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21.

22,

23.

24,

25.

26.

27.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein, vorzugsweise verschlieBbares,
Gehduse (13) fur den Maschinenrahmen (2) samt Bearbeitungsportal (3) vorgesehen
ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass im
Gehause (13) auch zumindest die erste Transportvorrichtung (11) angeordnet ist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Sortieranlage (10) eine zweite,
vorzugsweise mobile, Transportvorrichtung (12) zum Transportieren, zum Sortieren
und zum Stapeln der Holzbretter (B) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Holzbearbeitungsvorrichtung (1),
vorzugsweise dessen Sortieranlage (10), eine zweite Scanvorrichtung (9) zum
Scannen der vom Rundholz (H) heruntergeschnittenen Holzbretter (B) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass mit
der zweiten Scanvorrichtung (9) die MaRe (Mg) der Holzbretter (B) und/oder die
Brettqualitaten erfassbar sind.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Haltevorrichtung (4) zumindest zwei,
von den Haltebacken (4.1, 4.2) separate Klemmelemente (4.3, 4.4) zum Halten des
Rundholzes (H) tber Mantelfiachen (J) aufweist.

Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass am Maschinenrahmen (2) eine
Fuhrungsvorrichtung (14) zum Zufithren des Rundholzes (H) angeordnet ist, wobei
die Fuihrungsvorrichtung (14) zwei horizontale, im Wesentlichen rechtwinkelig zur
Langsachse (L) ausgerichtete Auflager (15) und an den Auflagern (15) bewegbar
gelagerte, vorzugsweise V-férmige, Fuhrungsstiicke (16) aufweist.
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28, Holzbearbeitungsvorrichtung nach wenigstens sinem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sine Steuer- oder Regeleinhaif (17) zum
Steuern oder Regeln der Molzbearbeitungsvorrichtung (1) vorgesehen ist.

28. Holzbearbettungsvorrchtung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass in
einem Speicher der Steust- oder Regelsinhait {17} sine Vielzahl von Rundholz~
Schnitthildern (M) gespeichert ist, wabsl jedes Rundholz-Sohnittbild (M) sinem
bestimimtan, von der ersten Scanvorrichfung (8) sefassten Durchmesser oder Mad
{Mu) des Rundholzes (H} entspricht,

30, Holzbearbeitungsvorrichiung nach Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass das
Bearbeitungsportal (3 und die am Bearbeltungsporial {3) angeordnsten
Vorrichtungen Besgumvorrichiung (8}, Schheidevorrichiung (8}, Spalivorrichtung (7}
und Haltevorrichiung {43 in Abhangigkelt des den erfassien Durchmessst oder MaR
{Mu} entsprechenden Rundholz-Schnitthilds (Mo bewegbar und betreibbar sind.

M. Holzbearbeitungsaniage (18} mit einer Holzbearbeitungsvorrichtung (1) nach sinem
der Anspriiche 1 bis 30.

32, Molzbearbeitungsaniage {18} nach Anspruch 31, wobel die Holzbearbsitungsaniage
(18} zusatzlich = Holzbearbeitungsvorrichiung (1)
~  ginen Zubringbereich (19} sur Lutwingen von Rundholz {H),
gine Entrindungsvorrichiung (20 zum Enfrinden des zugebrachten
Rundholzes (H),
- gine Spanatrocknungsvorrichtung (21),
- gine Spdneverdichtungsvorrichtung {22),
~ einen Spanecontainer {23} und/oder
gin Lager (24) iy Bretistapel (P)
aubweist.

33, Verfahren zum Bearbaiten von Rundholz (M), welches sntlang einer Langsrichiung
{L} einer Holzbearbeitungsvornchtung (1) ausgerichtst ist, mit den Schritten
Halten des Rundholzes {M) Gber eine Haltevarrichtung {4) an elnem
Maschinenrahmen (2).
~  Bewsgen sines Bearbeitungsportals (3) in Langsrichtung (L) am
Maschinenrahmen {23, wobel wihtrend dieses Bewegens des
Bearbeitungsportals (3) folgende Schrilte durchgefihrt werden:
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— Besiumen des Rundholzes (H) durch eine am Bearbeitungsportal (3)
angeordnete Besdumvorrichtung (5), wobei die Besaumvorrichtung (5) zumindest
einen Fraskopf (5.1, 5.2, 5.3, 5.4) aufweist,

- Schneiden des Rundholzes (H) durch eine am Bearbeitungsportal (3)
angeordnete Schneidevorrichtung (6), wobei die Schneidevorrichtung (6)
zumindest eine, insbesondere horizontal ausgerichtete, Sége (6.1, 6.2, 6.3)
aufweist, und

— Spalten des Rundholzes (H) durch eine am Bearbeitungsportal (3) angeordnete
Spaltvorrichtung (7), wobei die Spaltvorrichtung (7) zumindest eine, insbesondere
vertikal ausgerichtete, Sage (7.1, 7.2) aufweist.

34. Verfahren nach Anspruch 33, dadurch gekennzeichnet, dass das Rundholz (H) —
bevor es tiber die Haltevorrichtung (4) gehalten wird — in einer
Entrindungsvorrichtung (20) entrindet wird.

35. Verfahren nach Anspruch 33 oder 34, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend des
Besdumens die Haltevorrichtung (4) das Rundholz (H) tber die an den Stirnseiten (S)
angreifenden Haltebacken (4.1, 4.2) hélt und nach dem vollstandigen Besdaumen des
Rundholzes (H) die Haltevorrichtung (4) derart umgestellt wird, dass die
Haltevorrichtung (4) iber zumindest zwei, von den Haltebacken (4.1, 4.2) separate
Klemmelemente (4.3, 4.4) das Rundholz (H) an dessen Mantelflachen (M) halt.

Ainet, am 9. Janner 2023
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