
Heft 34 23.August 200716

Eine neue Produktions-
anlage bei Stelmet in Zielona
Gora/PL für Kurzholz ab 1,8 m
wurde von SAB, Bad Berleburg/
DE, vor kurzem installiert. Be-
reits 2001 hat SAB bei Stelmet
in Jeleniow/PL eine Profilier-Spa-
ner-Kreissägenanlage für Kurz-
holz in Betrieb genommen. Nach
nunmehr sechs Jahren wurde
eine zweite Profilier-Spaner-Kreis-
sägenanlage montiert.

Einschnittleistung
250.000 fm/J. Die neue Profi-
lier-Spaner-Kreissägenanlage ist
für die Verarbeitung entrindeter
Nadelholzsortimente mit Bloch-

längen von 1,8 bis 4 m sowie
Durchmessern von 10 bis 40 cm
und mit einer Einschnittleistung
von 250.000 fm/J konzipiert
worden. Die Vorschubgeschwin-
digkeit ist je nach Einschnittsorti-
ment von 40 bis 100 m/min stu-
fenlos regelbar.

Die gesamte Anlage wird von
einem zentralen Steuerpult aus
durch eine Arbeitskraft bedient
und videogestützt überwacht.

Neue Rundholzsortierung
installiert. Damit eine optimale
Schnittholzausbeute bei einer ho-
hen Arbeitsproduktivität gegeben
ist, wird das Rundholz auf einer
neu installierten SAB-Rundholz-
sortieranlage mit Stammwender,
Entrinder sowie Krümmungsopti-

mierung und 36 Boxen in Zenti-
meterschritten sortiert.

Vom Aufgabeförderer werden
die Stämme über einen Vereinze-
lungs-Steilförderer einem Block-
zug übergeben und durch eine
Kontrollvermessung gefahren.
Hier werden die Sortierkriterien
überprüft. Fehlerhaft aufgegebe-
ne Stämme, die von ihrer Geo-
metrie her nicht für das Schnitt-
programm geeignet sind, werden
in eine Sonderbox abgeworfen.

Vor dem ersten Parallelspaner
erfolgt eine 3D-Vermessung. Aus
den ermittelten Geometriedaten
wird der Stamm, unter Berück-
sichtigung des gewählten
Schnittbildes, optimiert automa-
tisch eingedreht. Nach dem ers-
ten Parallelspaner werden die
Stämme um 90° gedreht und
dem zweiten Parallelspaner zu-
geführt.

Beidseitig bis zu sechs
Seitenbretter. Mit den an-
schließenden drei Profilier- und
Doppelwellen-Kreissägeaggrega-
ten können beidseitig bis zu
sechs Seitenbretter variabel,
unterschiedlicher Dicke und Brei-
te, prismiert, abgetrennt und
automatisch am nachfolgenden
Brettabscheider vom Hauptpro-
dukt separiert abgeworfen wer-
den.

Die Seitenbretter werden un-
mittelbar auf SAB-Stapelanlagen
automatisch abgestapelt.

Nach der dritten Profilierstati-
on werden die Kantlinge in eine
Kreuzschnitt-Maschine gefahren
(eine Kombination aus vertikaler
und horizontaler Doppelwellen-
kreissäge). Hier wird der Kantling

Speziell Kurzlängen
Polnisches Sägewerk rüstet auf

Rundholzplatz mit der neu installierten SAB-Sortieranlage mit 36
Boxen

Rundholzaufgabe mit Vermessung und Kurvenwender bei der Sor-
tieranlage

Parallelspaner PSP 600 für Kurzholz ab 1,8 m Länge

SAB-Facts
Gegründet: 1982
Geschäftsführer: 

Heinrich Fischer
Standort: Bad Berleburg/DE
Produkte: Reduzier- und Profi-

lier-Spaneranlagen, Rund-
holzsortieranlagen, Kreuz-
schnittmaschinen

H
ol

zi
nd

us
tr

ie



Heft 34 23.August 2007 17

durch die für die Schnittbild-Geo-
metrie erforderliche Anzahl Säge-
blätter zuerst vertikal und dann
horizontal aufgetrennt.

Hydraulische Höhenver-
stellung. Für den vertikalen
Schnitt wird eine Doppelwellensä-
ge vom Typ DWS 300 einge-

setzt. Bei der hydraulisch höhen-
verstellbaren Horizontalsäge
vom Typ HS 300 können pro
Welle maximal bis zu zwei Säge-
blätter eingesetzt werden.

Die Hauptware wird auf zwei
automatischen SAB-Stapelanla-
gen abgestapelt.

Bedienerfreundlich. Die
von SAB installierten Parallelspa-
ner und Profilieraggregate sind
für einen schnellen und bediener-
freundlichen Werkzeugwechsel
ausgerüstet, berichtet SAB.

Für den Werkzeugwechsel an
diesen Maschinen wird jeweils

eine Maschinenseite weit nach
außen aufgefahren. Dabei wird
im Grundrahmen ein Podest ein-
geschwenkt. Der Bediener kann
vom Servicegang aus in die
Maschinen hineingehen und den
Werkzeugwechsel komfortabel
durchführen.

Profilier-Spaner-Kreissägenanlage während der Inbetriebnahme-
phase

Blick auf die Linie – neu errichtete Halle mit Tageslichteinfall sorgt
für ein angenehmes Arbeitsklima

Runde 
Herausforderung

Eine 6 m große Kugel als Holzrip-
penschale entstand vor Kurzem
am Karlsplatz in Wien, die bis
Ende September frei zugänglich
ist. Mit diesem experimentellen
Selbstbau-Projekt der Architektur
und Bautechnik an der TU Wien
soll eine als Kugelgestalt erlebte,
temporäre Großkonstruktion mit
einem innovativen Herstellungs-
Verfahren aus Bauholz realisiert
werden. Der Fachverband der
Holzindustrie ist Projektpartner
und Sponsor.

Die vorgegebene Bauweise
aus gebogenen Holzbrettern

stellt zwei Bedingungen an die
Entwurfsgeometrie: Die Element-
krümmung sollen sich möglichst
auf eine Querschnittachse be-
schränken und nur zwei Rippen
dürfen sich in jedem Verbin-
dungsknoten treffen. Bei der ge-
wählten Lösung besteht die Ku-
gelform aus zehn, in sphärischer
Gleichmäßigkeit angeordneten
Großkreisen. 

Mit nur zwei Bogenlängen
werden zwölf regelmäßige Fünf-
ecke, 60 gleichschenkelige Drei-
ecke und 20 gleichseitige Sechs-
ecke mit zwei Innenwinkeln gebil-
det. Eine in der „Kugelgeflecht“-
Logik verlegte Brettlage bildet
das äußere Gesicht der Kugel-

struktur. Die Holzelemente wur-
den mit etwa 15.000 Schrauben
und 500 Bolzen befestigt.

Nach einer vierwöchigen Vor-
fertigungs-Phase in der TU Wien
konnte die Kugel Mitte Juli in drei
Tagen am derzeitigen Standort
aufgebaut werden. Ein Holzbo-
gen, der in den Mittelpunkt der
Kugel führt, bietet den Besuchern
eine außergewöhnliche Perspek-
tive und eine akustische Ent-
deckung.

Im Herbst soll die Holzkugel
in einen öffentlich zugänglichen
Hof der TU Wien übersiedeln,
heißt es.
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Entstapeln, Beschicken,

Holzkugel am Karlsplatz ist noch bis Ende September zu besichtigen
FOTO: TU WIEN
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