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Innovative Losungen zum Einschnitt von Starkholz
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1. Einleitung

Die traditionelle Sdgewerksindustrie ist gepréagt durch kleine
und mittlere Unternehmen. In Deutschland beispielsweise
hatten 90 % der Sagewerke 2004 eine Jahreseinschnittleis-
tung von unter 20000 m3 Rundholz (MANTAU 2006). Diese Be-
triebe liefern haufig das Schnittholz (insbesondere das Listen-
bauholz) an regional ansassige Kunden. Um die individuellen
Bedurfnisse dieser Kunden zu erftllen, wurden universelle
Einschnitttechniken benétigt, die ein breites Spektrum an
Rundholzdurchmessern verarbeiten konnten. In Abhangig-
keit von der «Einschnittkultur» war meist eine Einschnitttech-
nik vorherrschend, zum Beispiel das Gatter in Deutschland
oder die Bandsage in Frankreich.

Mit der Entwicklung der Zerspanertechnik stieg die Ein-
schnittleistung der Sdgewerke rasant an. Insbesondere inner-
halb der letzten zehn Jahre wurden neue Grosssagewerke
errichtet, die die Sagewerksstruktur signifikant veranderten.
In Deutschland verarbeiten neun Grosssdgewerke, jedes mit
einer Jahreseinschnittleistung von Gber 500000 m?* Rundholz,
fast 30% des deutschen Gesamtvolumens (ManTAau 2006).
Diese grossen Einheiten sind in der Lage, Schnittholz zu relativ
geringen Einschnittkosten zu erzeugen — dies dank hoher Au-
tomatisierung und Vorschubgeschwindigkeit. Die Zerspaner-
technik konzentriert sich vorwiegend auf das Durchmesser-
spektrum von 15 bis 35cm. Diese Fokussierung flhrt zu zuneh-
mendem Wettbewerb um das schwache und mittelstarke
Rundholz und bringt damit das Starkholz wieder starker ins
offentliche Bewusstsein.

Kleine und mittlere Betriebe, aber ebenso gréssere Werke,
kdnnen von den spezifischen Eigenschaften des Starkholzes
profitieren, zum Beispiel in Bezug auf Dichte und Biegefestig-
keit. Mit der geeigneten Einschnitttechnik kann Starkholz sich
durchaus mit den Einschnittkosten kleinerer Durchmesser ver-
gleichen, wenn dabei auch die Rohstoffkosten einbezogen
werden.

Im Folgenden wird ein Uberblick (iber die verfiigbaren Ein-
schnitttechniken fur Starkholz gegeben. Insbesondere wer-
den innovative Losungen vorgestellt, um Flexibilitadt und Ein-
schnittleistung bei Starkholz auf effiziente Weise steigern zu
kénnen.

2. Einschnitttechniken fiir Starkholz
2.1 Gattertechnik

Das Gatter (Abbildung 1) kann Stammdurchmesser bis zu
75cm verarbeiten, einige Modelle schaffen es bis zu 85cm.

Vorteile

e zuverlassige Technik, die sich Uber viele Jahrzehnte be-
wahrt hat; einfach zu bedienen und zu warten;

e relativ geringe Anforderungen an die Ségeblattbehand-
lung;

e kann den Stamm in einem Durchgang bearbeiten, d.h. es
entstehen Model, Bretter und Schwarten bei einem Stamm-
durchlauf;

¢ Fahigkeit, gemischte Stammdurchmessergréssen zu verar-
beiten.
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Nachteile

e relativ geringe Vorschubgeschwindigkeit, speziell bei klei-
nen Durchmessern;

o eingeschrankte Flexibilitat, um das Schnittbild von Stamm
zu Stamm zu &ndern;

o relativ raue Schnittoberflache.

2.2 Bandsagetechnik

Die Bandséage (Abbildung 2) kann ein sehr breites Spektrum
von Stammdurchmessern bearbeiten, beginnend mit kleinen
Durchmessern bis zu solchen von 200cm.

Vorteile

e hohe Einschnittflexibilitat, da die Schnittstarke bei jedem
Schnitt eingestellt werden kann;

e Qualitatsorientierter Einschnittprozess: Der Bediener kann
auf die aufgeschnittene Oberflache sehen, die Holzqualitat
beurteilen und die Schnittstarke entsprechend der spezi-
fischen Holzeigenschaften wie z.B. Aste, Farbe usw. wéah-
len.

.\
MOHRINGER

Abbildung 1: Gatter mit ferngesteuertem Spannwagen (MOHRINGER
2006).
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Abbildung 2: Blockbandsédge mit Blockwagen (MGHRINGER 2006).

Nachteile

e eingeschrankte Einschnittleistung, da nur ein Schnitt (oder
zwei Schnitte im Falle einer Tandembands&ge) bei einem
Durchlauf vorgenommen werden kénnen;

e manueller Steuerungsprozess: Stamm drehen, Stamm aus-
richten, Wagen steuern, Schnittbild wahlen usw.;

e hohe Anforderungen an die Blattbehandlung.

2.3 Zerspanertechnik

Der Zerspaner (Abbildung 3), insbesondere in Kombination
mit Kreissdgen, verarbeitet hauptsachlich schwaches und mit-
telstarkes Rundholz bis 45cm.

Vorteile

e hohe Vorschubleistung, insbesondere in Kombination mit
Kreissagen;

e gute Oberflachenqualitdt und Schnitttoleranzen;

e einfaches Handling von Schwarten, da diese zu Hackschnit-
zel verarbeitet werden.

Nachteile

e eingeschrankte Flexibilitdt, da die Sdgenaggregate ent-
sprechend der spezifischen Stammdurchmesser und der
Schnittbilder anzupassen sind;

e genaue Vorsortierung der Stamme (in cm- oder Halb-cm-
Klassen) erforderlich, um eine gute Holzausbeute zu errei-
chen.

3. Innovative Losungen zur Steigerung
von Flexibilitdt und Einschnittleistung

Jungste Entwicklungen tragen dazu bei, die Flexibilitat und
Einschnittleistung zu verbessern, insbesondere beim Einschnitt
von Starkholz. Eine Auswahl innovativer Lésungen wird im
Folgenden prasentiert.

3.1 Gatter mit Mehrfachbreitenverstellung
«Multi-BV>»

Ein bekanntes Ausstattungsmerkmal von Gattern ist die Brei-
tenverstellung, bei der (wahrend die Maschine l&duft) zwei
Sagenpakete bewegt werden kénnen. Dies ermdglicht es, die
Modelstarke entsprechend des Stammdurchmessers zu veran-
dern - besonders beim Einschnitt von Bauholz eine sehr nltz-
liche Funktion.

Méhringer hat die «Multi-BV» (Abbildung 4) eingefihrt,
bei der vier Sagenaggregate (zwei Sagenpakete, zwei einzel-
ne Trennsdgen) unabhangig voneinander bewegt werden
kénnen (MOHRINGER 2006). Dies eréffnet dem Gatter eine bis-
lang unbekannte Flexibilitat: Drei variable Stiele konnen ein-
geschnitten werden, ohne dass die Maschine zum Umhéngen
der Sagen angehalten werden muss. Ein weiterer wichtiger

Abbildung 3: Zerspaneraggregat, kombiniert mit doppelwelliger Kreissdge (MOHRINGER 2006).
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Abbildung 4: Gatter mit vier verstellbaren Sageneinheiten (zwei
Paketsagen, zwei Trennsdgen, MOHRINGER 2006).

Vorteil ist die Fahigkeit, zusatzliche Wertschépfung beim Ein-
schnitt zu erzeugen: Anstelle von festen Seitenbrettstarken
kénnen variable Brett- oder Modelstérken in den Aussenbe-
reichen des Stammes erzeugt werden.

3.2 Gatter mit Stammschnelleinzug

Flr das Einschneiden von kurzen und schwachen Stdmmen
ist das Gatter in der Regel weniger geeignet, da das Spannen,
Drehen und Ausrichten des Stammes mit dem Spannwagen zu
viel Zeit benotigt, um eine Stamm-an-Stamm-Schnittfolge zu
erreichen. Bis ein Stamm mit dem Spannwagen richtig vorbe-
reitet worden ist, kann die Stammlticke zum bereits im Gatter
befindlichen Stamm nicht mehr geschlossen werden.

Das Schnelleinzugssystem (Abbildung 5) 16st dieses Pro-
blem (MoHRINGER 2006). Anstelle eines Spannwagens wird ein
System mit zwei Rollen eingesetzt, das den Stamm dreht und
ausrichtet. In der ausgerichteten Position wird der Stamm von
einem hydraulischen Stempel in das Gatter transportiert. Der
Dreh- und Ausrichtprozess geht viel schneller, ebenso die Be-
wegung des hydraulischen Stempels. Selbst bei kurzen Stam-
men kann eine wirkliche Stamm-an-Stamm-Schnittfolge ge-
wabhrleistet werden.

Dartber hinaus kdnnen sogar sehr kurze Stamme verarbeitet
werden. Wahrend beim Spannwagen die minimale Stammlénge
2,50m betragt, kann das Schnelleinzugssystem bereits Stamme
ab 1,80m, in Verbindung mit einem 8-Walzen-Gatter sogar ab
1m verarbeiten. Der Bediener sitzt komfortabel in einer Bedien-
kabine. Das Gatter mit dem Schnelleinzugssystem kann sogar
vollautomatisch ohne Bedienmann betrieben werden.

3.3 Bandsage mit automatischer Stamm-
ausrichtung und automatischem Blockwagen

Die Leistungsfahigkeit einer Bandsage hangt sehr stark von
den Fahigkeiten des Bedienmannes ab. Er steuert die Bewe-
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Abbildung 5: Gatter mit Stammschnelleinzug fiir einen liickenlosen
Einschnitt (MOHRINGER 2006).

gung des Blockwagens, inklusive Laden, Ausrichten und Dre-
hen des Stammes. Zum Beispiel kann beim Positionieren des
Blockwagens vor und hinter der Sage betrachtliche Nutzzeit
verloren gehen, wenn die Uberfahrwege zu gross gewahlt
werden.

Eine automatische Blockwagensteuerung, inklusive Aus-
richtung der Stamme (Abbildung 6), tragt dazu bei, die effek-
tive Nutzzeit der Bandsége zu erhéhen und damit die Leistung
zu steigern (MOHRINGER 2006). Der Bediener kann sich ganz
auf die Qualitatsbeurteilung der Stdmme konzentrieren, an-
statt immer wiederkehrende, mechanische Vorgénge steuern

%'2»
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Abbildung 6: Blockbandsége mit Stammscanner und automatischem
Blockwagen (MOHRINGER 2006).

Schweiz. Z. Forstwes. 7157 (2006) 12: 546—550
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Abbildung 7: Trennbandséagenlinie in 30° Schragstellung (MGHRINGER 2006).

zu mussen. Ein Stammscanner misst die Stammform und be-
stimmt die beste Orientierung des Stammes flr den ersten
Schnitt. Der Stamm wird, entsprechend der gewahlten Para-
meter, automatisch ausgerichtet — mittelzentrisch oder asym-
metrisch entlang einer Waldkante. Der Bediener muss ledig-
lich den Stamm wenden. Alle anderen Manipulationsvorgan-
ge (Bewegen des Blockwagens, Beschleunigen und Abbrem-
sen vor und hinter der Bandsdge an der richtigen Stelle usw.)
werden automatisch durchgefuhrt - mit der Wiederholgenau-
igkeit einer Computersteuerung.

3.4 Blockbandsage kombi-
niert mit automatischen
Trennbandsdgen

Obwohl die Leistungsfahigkeit
einer Blockbandsage durch die
eben beschriebene Automati-
sierung entscheidend verbessert
werden kann, ist die Einschnitt-
leistung dennoch bei rund
200m3 in einer 8-Stunden-
Schicht begrenzt. Die Anzahl
der notwendigen Schnitte, um
einen Stamm komplett ein-
zuschneiden, ist besonders bei
starken ~ Stammdurchmessern
sehr gross, und dies begrenzt
die Leistung.

Die Kombination mit auto-
matischen Trennbandsdgen
(Abbildung 7) hilft, die Anzahl
der notwendigen Schnitte auf
der Blockbandsdge zu reduzie-
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ren und damit die Anzahl der zu verarbeitenden Stamme zu
erhéhen (MOHRINGER 2006).

Auf der Blockbandsége werden lediglich die notwendigsten
Schnitte durchgefuhrt, um den Stamm in Stammteile aufzutei-
len. Diese Stammteile (Model, Schwartenteile, Doppel- oder
Dreifachstarken usw.) werden zu einer Trennbandsagenlinie
transportiert, die aus einer, zwei oder mehreren Bandsagen be-
stehen kann. Die Stammteile werden zur endgultigen Produkt-
starke in einem Durchgang oder mit einem Rundlaufsystem auf-
getrennt, abhéngig von der Endstarke des Produktes und der
gewdlnschten Kapazitat. Idealerweise werden die Bandségen in
einer Neigung von 30° installiert, um Schwarten, Brettstarken
und weitere Produktstarken zuverlassig voneinander trennen zu
kénnen.

Abbildung 8: Zerspanersystem fiir starke Stammdurchmesser (MOHRINGER 2006).
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Die Einschnittkapazitat einer Blockbandsage kann leicht
verdoppelt oder verdreifacht werden, und zwar durch die
Kombination mit der oben beschriebenen Trennbandsdgen-
linie.

3.5 Zerspanersystem fiir starke Stammdurchmesser

Fur starke Stammdurchmesser existieren spezielle Versionen
von Zerspanerlinien (Abbildung 8). Mit einer wirtschaftlichen
Schnittfuge kénnen Stamme bis zu 60cm Durchmesser mit
einem Zerspanersystem, in Verbindung mit einer Doppelwel-
lenkreissdge, eingeschnitten werden; in Verbindung mit
einem Bandsagensystem sogar Stdmme bis 80 cm Durchmesser
(MOHRINGER 2006).

Verarbeitungslinien mit beweglichen Sageeinheiten (Spa-
nerkopfe, Doppelwellenaggregate, Bandsdgenaggregate)
konnen Stamme auch unsortiert verarbeiten. Dazu werden
die Stdmme vor der Einschnittlinie dreidimensional vermes-
sen, das Schnittbild optimiert, und die Zerspanerlinie stellt sich
automatisch auf die neuen Stammdaten innerhalb von Milli-
sekunden ein. Die Llicke zwischen zwei Stdmmen muss dabei
nur etwa 2m betragen. Dies kann das aufwéndige Vorsortie-
ren von Rundholz Gberflissig machen.

Zusammenfassung

Im Aufsatz werden die am Markt verfugbaren Einschnitt-
techniken fur Starkholz prasentiert und innovative Lésungen
vorgestellt, um die Prozessnachteile beim Einschneiden von
Starkholz zu verbessern. Prinzipiell sind drei Einschnitttech-
niken geeignet: Gatter, Bandsage und Zerspanerlinie. Gatter
sind eine wirtschaftliche und zuverlassige Lésung, wenn die
Einschnittkapazitat nicht an oberster Stelle steht. Fir Bau-
holz oder auch Scharfschnitt ist das Gatter nach wie vor eine
sehr attraktive Alternative. Die Bandsdge ist dann erste
Wahl, wenn Qualitatsholz und sehr grosse Stammdurchmes-
ser verarbeitet werden sollen. Die Einschnittkapazitat kann
durch die Kombination mit Trennbandsagenlinien signifi-
kant gesteigert werden. Die Zerspanerlinie ist die beste Al-
ternative, wenn sehr hohe Einschnittkapazitaten bendtigt
werden und vor allem Bau- oder Industrieholz eingeschnit-
ten wird. Versionen bis 80 cm Stammdurchmesser sind ver-
fugbar. Die richtige Wahl der Einschnitttechnik hangt von
den individuellen Anforderungen eines Schnittholzherstel-
lers ab.

Résumé

Des solutions novatrices pour débiter les gros bois

L'article présente les techniques de débitage disponibles sur le
marché, ainsi que des solutions novatrices permettant
d’atténuer les inconvénients liés au sciage des gros bois. En
principe, trois techniques entrent en ligne de compte: la scie
multiple, la scie a ruban et le canter. La scie multiple constitue
une solution économique et fiable, mais souffre d'un rende-
ment moindre. Elle convient particuliérement pour le bois de
construction ou le débit sur dosse. La scie a ruban prime lorsqu’il
s'agit de transformer des bois de qualité et de trés grand dia-
métre. La capacité de débitage peut étre améliorée de facon
significative en combinaison avec une dédoubleuse a ruban. Le
canter constitue la meilleure solution de rechange si la rapidité
du débitage joue un role central ou lorsqu’il s'agit de scier
avant tout du bois de construction ou d’industrie. Il existe des
modeles capables de traiter des diamétres atteignant 80cm. Le
bon choix de la technique de débitage dépend finalement des
exigences personnelles du scieur.

Traduction: CLAUDE GASSMANN
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Summary

Innovative solutions for cutting large timber

Modern sawing techniques focus mainly on small and medium
diameter round wood due to the easier and higher-performing
sawing ability. This evolution was mainly driven by chipper-
canter sawing technology, which allowed increasing sawing
feed speeds. Nowadays, increasing competition between saw-
mills concerning the raw material turns the focus once again
towards large diameter round wood. This contribution intends
to give a survey of state-of-the-art sawing technologies, poin-
ting out their specific advantages and inconveniences. In con-
clusion, the article shows that available sawing technologies
can process large diameter round wood in a cost efficient
way.
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