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(57) Abstract

In the method for transforming billets into construction wood with vertical annual growth circles or into plywood,
the billet is first cut into sections of a length easy to handle, the billet is milled in circles, and the trunk is divided into
wedge-shaped circles which are glued together. At least two wedge-shaped sectors (4, 4a) kept out in the cross-section of
the trunk are arranged one on top of the other, one face (7, 8) of each wedge being provided with a layer of glue so that the
other faces (5, 6) of the wedges are parallel and the growth circles (3) are upstanding. The sectors (4, 4a) are then pressure
glued. To this effect, a device having two bearing surfaces (13, 14) arranged in parallel to each other at a distance Y is used,
on which bearing surfaces the surfaces (5, 6) of a block of sectors (17, 27) are resting. The sectors 94, 4a) are parallel to the
bearing surfaces (13, 14) and may be subjected to pressure by using pressure transmission means.




(57) Zusammenfassung Verfahren zur Verarbeitung von Rundholz zu Konstruktionsholz mit stehenden Jahresringen
bzw. zu Furnieren, bei dem das Rundhoiz (1) zunéchst in handliche Langen geschnitten, dann kreisrund gefrist und der
Stamm in keilformige Sektorstiicke aufgeteilt wird, die wechselseitig miteinander verleimt werden und eine Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens. Mindestens zwei der aus dem Stammgquerschnitt herausgetrennten keilférmigen Sekto-
ren (4, 4a) werden mit der jeweils einen mit einer Leimschicht versehenen Sektorfliche (7, 8) so aufeinander gelegt, dass
die jeweiligen anderen Sektorflichen (5, 6) parallel zueinander und die Jahresringe (3) stehend angeordnet sind. Dann
werden die Sektoren (4, 4a) unter aufbringen eines Pressdrucks miteinander verleimt. Hierzu wird eine Vorrichtung ver-
wendet, die zwei im Abstand Y zueinander parallel angeordnete Anschlagflachen (13, 14) aufweist, an denen die Sektorfla-
chen (5, 6) eines Sektorblocks (17, 27) zur Anlage bringbar sind. Dessen Sektoren (4, 4a) sind parallel zu den Anschlagfla-
chen (13, 14) mittels Druckiibertragungsmittels mit Druck beaufschlagbar.
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Verfahren zur Verarbeitung von Rundholz zu Konstruktionsholz

mit stehenden Jahresringen und Vorrichtung zur Durchfihrung
des Verfahrens.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verarbeitung
von Rundholz zu Konstruktionsholz mit stehenden Jahres-
ringen, bei dem das Rundholz zun&dchst in Ldngen zuge-
schnitten und der Stamm in keilférmigeVSektorstﬁcke

5 aufgeteilt wird, die wechselseitig miteinander verleimt
werden und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des

.y

Verfahrens.

Bei der Gewinnung von Schnittholz aus Rundholz wird

10 iberwiegend nur der Kernbereich fiir die Schnittholz-
gewinnung benutzt, wdhrend die teilweise rundbegrenzten
Seitenhdlzer zur Weiterverarbeitung zu Spanplatten
zerspant werden. Die Mdglichkeiten zur unmittelbaren
Verwendung der Seitenhdlzer sind wegen der Schwierig-

15 keiten, die die runde Querschnittsbegrenzung verursacht,
gering und nur von untergeordneter Art. Es ist zwar
bekannt geworden, die Seitenhdlzer an den Kanten derart
zu profilieren, daB sie als Stabdielen od. dgl. Ver-
wendung finden kdénnen. Es hat sich jedoch gezeigt, daf

20 eine derartige Verarbeitung der Seitenhdlzer zu
schwierig ist. Weder die runde Begrenzungsfl&che noch
die im Querschnitt spitzwinkligen und daher ungenauen
Seitenkanten erlauben eine zuverlidssige Fiihrung in

. Hobel- oder Frismaschinen. Aus diesem Grunde werden z.B.

25 Stabdielen fiir Paneelverkleidungen liberwiegend aus dem
wertvollen Schnittholz des Kernbereichs der Stamme
hergestellt. Die Nutzung des Nutzholzquerschnitts wird
daher wegen der schlechten Verwertbarkeit der Seiten-
holzer um so stirker beeintrdchtigt, je geringer der

30 Rundholzdurchmesser ist.

Ein besonderes Problem bei der Holzverarbeitung stellt
das Arbeiten des Holzes dar, d. h. seine Forminderung
durch quellen und schwinden bei Feuchtigkeitsaufnahme
35 bzw. -abgabe. Zu dieser nachteiligen Eigenschaft kommt
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die Antisotropie des Holzes, die bewirkt, daB Holz in
den drei verschiedenen anatomischen Richtungen -longi-
tudinal, tangential, radial- unterschiedlich stark
quillt bzw. schwindet. Die Quellung bzw. Schwindung ist

5 tangential etwa doppelt so grof wie radial, wobel die
Lingendnderung in axialer -also longitudinaler~ Richtung
vernachlissigt werden kann. Dies bedeutet, da® das fir
Konstruktionshélzer so wichtige Stehvermégen unmittelbar
von der Stellung der Jahresringe im Holzquerschnitt

10 - abhingig ist. Bei der herk&émmlichen Art des Holzein-
schnitts entstehen Bretter, Kanthdlzer oder Balken mit
stets unterschiedlicher Jahresringstellung, wobei die
Ausbeute an Nutzholz relativ schlecht ist. Die Her-
stellung von Brettern und Holzteilen mit stehenden

15 Jahresringen fiihrte bisher regelmd&Big zu einem schlech-
teren Ausniitzungsgrad oder erforderte Kompromisse
hinsichtlich der Stellung der Jahresringe. Um diese
Nachteile zu vermeiden, ist bereits ein Verfahren
vorgeschlageﬁ worden, bei dem das rundgefraste Rundholz

20 in keilfdrmige Sektoren zerteilt wird, die dann getrock-
net werden. Nach der Trocknung wird an den Sektoren die
Keilspitze und die Schwarte entfernt und die so vorbe-
reiteten Sektoren werden dann wechselseitig mit ihren
Keilflichen aneinander gelegt und miteinander verleimt.

25 Hierdurch entsteht eine Endlosplatte, bei der die

Jahresringe weitgehend die gleiche Richtung haben. Durch
senkrecht zu den Sektoren angeordnete Trennschnitte
werden dann aus den Endlosplatten Konstruktionshdlzer
mit stehenden Jahresringen gebildet. Der Nachteil dieses

30 bekannten Verfahrens besteht darin, daB Sektoren eines
Rundholzes nicht zur Herstellung von Konstruktionshdl-
zern verschiedener Dicke verwendet werden k&nnen. Ferner
jst nach diesem Verfahren ebenso wie bei allen anderen
Verfahren, nur eine Kuppelproduktion méglich, d. h.

35 neben dem gewilinschten Hauptprodukt wie z. B. Konstruk-
tionsholz, fallen Nebenprodukte wie Schwarten und
Seitenbretter an. Sollen nach diesem Verfahren méglichst

stehende Jahresringe erzielt werden, ist eine feine
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Teilung des Rundholzquerschnittes in Sektoren mit
kleinen Keilwinkeln erforderlich, was jedoch zu schma-
len, nicht verwertbaren Schwarten fiithren wiirde. Der
gleiche Effekt entsteht bei diesem bekannten Verfahren
bei der Bearbeitung von kleinen Stammdurchmessern. Die
Arbeitsabldufe bei diesen bekannten Verfahren werden
durch das jeweils gewiinschte Endprodukt gesteuert, was
eine individuelle und damit aufwendige und teuere

Fertigung notwendig macht.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, ein Verfahren
aufzuzeigen , bei dem aus Ruﬁdholzstimmen brettartige
Konstruktionsh&élzer mit ausschlieBlich stehenden
Jahresringen hergestellt werden kdnnen, das gegeniiber
bekannten Verfahren keine Kuppelproduktion erfordert und
somit bei beliebigen Stammdurchmessern eine hohe
Nutzholzausbeute mit gleichmdbiger Qualitat gewdhr-
leistet, wobei aus der Vielfalt der durch das Verfahren
herstellbaren Zwischenproddkte die fiir die Weiterver-
arbeitung jeWeils geeigneten ausgewdhlt werden kénnen.
Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.aufzuzeigen.

Erfindungsgemi#B erfolgt die Ldsung der Aufgabe dadugéh,
da® mindestens zwei der aus einem kreisrund gefrédsten
Stammquerschnitt herausgetrennten keilférmigen Sektoren
mit der jeweils einen mit einer Leimschicht versehenen
Sektorfliche so aufeinander gelegt werden, daB die
jeweiligen anderen Sektorfldchen parallel zueinander und
die Jahresringe stehend angeordnet SIHd und dann die
Sektoren unter aufbringen eines PreB8drucks miteinander

zu einem Sektorblock verleimt werden.

3

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung besteht
die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens aus
einer Sigeeinrichtung, einer mit einem Trocknungskorb

mit Sektoren beschickbaren Trocknungseinrichtung und

einer Prefeinrichtung.
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Weitere Merkmale der Erfindung werden in den Unter-
anspriichen beschrieben und nachstehend anhand der

Zeichnungen n&her erldutert.

5 .
Es zeigt
- Fig. 1 eine schematische Darstellung der Ausbildung
eines erfindungsgemdfen Konstruktionsteils aus
10 Sektoren eines Rundholzes in einer Seitenan- ¢
sicht im Schnitt,
Fig. 2 eine Lingsverbindung zweier Konstruktionsh&lzer
in einer schematischen Seitenansicht im
15 Schnitt,
Fig. 3a mdgliche Ausfiihrungsformen von Querverbindungen
~und 3b von Konstruktionshdlzern in einer
schematischen Queransicht im Schnitt,
20
Fig. 4a ein fiir die Furnierherstellung bendtigtes
und U4b Konstruktionsteil in der Queransicht im Schnitt,
Fig. 5a das Furnierbild bei an einem Konstruktionsteil in
=25 und 5b verschiedenen Richtungen durchgetiihrten Trenn-
schnitten,
Fig. 6a Ausfiihrungsformen einer erfindungsgemafben )
und 6b Sigeeinrichtung und Trocknungseinrichtung in schema-
30 tischen Ansichten, :
Fig. Ta die Prefvorrichtung zur Herstellung von Sektorbldcken
und 7b in einem schematischen Querschnitt.
35 Wie in Fig. 1 dargestellt, werden aus dem

Rundholz 1 durch Spiegelschnitte keilfdrmige Sektoren
4 4a hergestellt. Mindestens zwei keilfdrmige Sektoren

4 ha werden entgegengesetzt zueinander so aufeinander
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gelegt, daR die Sektorfldchen 7,8 sich beriihren und die
duBeren Sektorfldchen 5,6 parallel zueinander angeordnet
sind. Zwischen den Sektorflichen 7,8 ist eine Leim-

schicht vorgesehen, die zur Verbindung der Sektoren 4,4a

zu einem Sektorblock 117 dient.

Wenn verlingerte Konstruktionshdlzer gewilinscht werden,

ist es méglich, aus den Sektoren 4,l4a gebildete Kon-

struktionshélzer 9 an den Stirnseiten 18, 19 miteinander
zu verbinden. Hierzu kdnnen beispielsweise an den
Stirnseiten 18, 19 in an sich bekannter Weise Keilver-
zinkungen 10 ausgebildet sein (Fig. 2), deren Flichen
mit einer Leimschicht beschichtet werden. Durch zu-
sammenpressen der Konstruktionsteile 9 in longitudinaler
Richtung erfolgt dann deren formstabile Verbindung. Beil
einer Verbindung mittels Keilverzinkungen 10 muf
allerdings ein geringer Materialverlust hingenommen

werden.

Es isﬁ auch mdéglich, aus Sektorbldcken 17 Konstruk-
tionsteile groBerer Breite herzustellen. Hierzu ist es
lediglich erforderlich, an den Lingsseiten 20, 21 der zu
verbindenen Segmentbldcke 17 beispielsweise ebenfalls
Keilverzinkungen 10- auszubilden, die Verzahnungsfldchen
mit Leim zu beschichten und dann die einzelnen Sektor-
bldcke durch seitliche Druckbeaufschlagung aufeinander
zu pressen. Es ist auch méglich, den runden Endabschnitt
22 eines jeden Sektorblockes 17 durch einen Trennschnitt
zu entfernen und dann die Sektorbldcke 17 an ihren
glatten abgefrédsten Kantenfldchen 23 étumpf miteinander
zu verleimen (Fig. 3a). Durch das Abfrédsen des runden
Endabschnitts 22 wird zwar eine schrige Kantenfldche 23
erzielt, die jedoch nach der Verleimung nicht mehr
wahrnehmbar ist. In Fig. 3b ist eine andere Mdglichkeit
der Verbindung zweier Sektorbldcke 17 dargestellt. An
den runden Endabschnitten 22 der miteinander zu verbin-
denden Sektorbldcke 17 sind Fingerzinken 24 derart

ausgebildet, daB die Fingerzinken 24 des einen Sektop= "
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blockes 17 in die Nuten 25 zwischen den Fingerzinken 24
des anderen Sektorblockes 17 eingeschoben werden k&nnen.
Die Fingerzinken 24 k&nnen sowohl durch Klemmwirkung,
wie auch durch Leimung in den Nuten 25 gehalten werden.
Diese in Fig. 3b dargestellte Verzahnung hat den
Vorteil, daB im Bereich der runden Endabschnitte 22 kein
Materialverlust auftritt. Dariiber hinaus wird durch die
Fingerzinken124 und Nuten 25 die wirksame Leimfl&che
vergréBert sowie eine Fiihrung erzielt. Fur besondere
Anwendungsfille wie z.B. fiir FuBbodendielen oder Schal-
bretter kdnnen daher mit Fingerzinken 24 und Nuten 25
versehene Sektorbl&cke 17 auch ohne Leim wie Nut- und
Federbretter aneinander gefiigt werden. Wenn mehrere
Sektoren und Sektorbidcke 17 zu einem groben Sektorblock
27 zusammen gefiigt werden sollen, kénnen Vorrichtungen
12d, 12e Anwendung finden (Fig. 7a und 7b). Beide
Vorrichtungen weisen einen an dem seitlichen Endab-
schnitt 26 der Anschlagfldchen 13, 14 angeordneten
Anschlag 28 auf, an dem die ihm zugewandten seitlichen
Endabschnitte 26 zur Anlage bringbar sind. Beil der
Vorrichtung 12d wirken im Bereich des anderen seitlichen
Endabschnittes 30 Druckstempel 16 auf die zwischen den
Anschlagflichen 13, 14 angeordneten Sektoren 4, 4a und
Sektorblécke 17.

Es ist auch mdglich, statt der Druckstempel 16 bei-
spielsweise elastische druckfeste Schlauche 32 zu
verwenden (Fig. 7b). In diesem Fall ist an dem seit-
lichen Endabschnitt 30 ein Anschlag 31 ausgebildet, an
dem sich die elastischen druckfesten Schlduche 32 in
ihrer Lage fixieren lassen. Bei der Vorrichtung 12e sind
elastische druckfeste Schliuche 32 wechselseitig
zwischen den runden Endabschnitten 22 der Sektoren 4, 4a
und den Anschligen 28, 31 angeordnet. Die Haltemittel
zur Lagefixierung der elastischen druckfesten Schlduche
32 sind nicht n#her dargestellt. Die Ausbildung von
Furnierstreifen erfolgt zweckmiBigerweise so, dab
zunichst ein Sektorblock 27 hergestellt wird, dann wird
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parallel zu der Sektorfliche 6 unterhalb der Sektor-
fliche 5 in Richtung X ein Trennschnitt durchgefuhrt Es

ist auch mdglich, diesen Trennschnitt in Richtung X “zu

fiihren (Fig. U4a und 4b).

Bei einem Trennschnitt in Richtung X weist das Furnier
ein Streifenbild auf, wie es in Fig. 5a schematisch
dargestellt ist. Bei einem Trennschnitt in Richtung

X wird fiir das Furnier ein Fladerbild erzielt. Zur
Furnierherstellung ist es erforderlich, daB die Sektor-
blécke 27 vor -den Trennschnitten feucht sein miissen. Im
Gegensatz zur Herstellung eines Konstruktionsholzes ist
es zweckmifig und bei bestimmten Hélzern auch erforder-
lich, dap die Sektoren 4, la feucht verleimt werden. Da
es bei der Herstellung von Furnieren nur auf das
Furnierbild ankommt und nicht auf das Stehvermdgen,
brauchen die Jahresringe 3 nicht sehr gerade zu seiln.
Ferner ist es mdglich, Sektoren 4, 4a mit einem groBeren
Keilwinkel zu verwenden, als es fiir die Herstellung von
Konstruktionshélzern der Fall ist. ZweckmiRigerweise
werden die Sektoren 4, 4a eines Stammes zu einem groBen
Sektorblock 27 verleimt, da hierdurch das hdufige
Einspannen in die Furniermessermaschine vermieden und

eine bessere Werkstoffausnutzung erreicht wird.

Um den Stammquerschnitt des Rundholzes 1 optimal
ausnutzen zu kdénnen, ist es zweckm#Big, flir einen grofen
Sektorblock 27 zweil Sektoren 4, 4a mit einem Keilwinkel
von 22,5° und sieben Segmente mit einem Keilwinkel von

45° zu verwenden.

Durch Anwendung des beschriebenen Verfahrens ist es

méglich, bei sehr hoher Materialausnutzung ein einheit-
liches und qualitativ hochwertiges Produkt zu erzielen.
Eine Kuppelproduktion ist nicht erforderlich. Es kénnen
vielmehr Baumstimme verschiedener Durchmesser verarbei-
tet werden. Dariiber hinaus sind verschiedene Keilwinkel




WO 83/03791 o PCT/DE83/00081

10

15

20

" 25

30

35

steuerbar ist. Bei der Durchfiihrung des erfindungsge-
miBen Verfahrens ergibt sich eine gegeniiber bekannten
Verfahren bestmdgliche Materialausnutzung. Ein sortieren
von Brettern bei der Weiterverarbeitung nach z.B.
rechter oder linker Seite entf#llt, da derartige Bretter
aufgrund der Anordnung der Jahresringe 3 nicht mehr
anfallen. Bisher bei der Durchfiihrung von Holzkonstruk-
tionen beriicksichtigte Bedingungen, wie Verwerfungen,
Winkelinderungen, ungleiche Schwindzugabe u. dgl.
brauchen nicht beachtet zu werden. Hierdurch wird die
Berechnung und Normung von Konstruktionsteilen 9
vereinfacht. Diese kdnnen Uberall dort angewendet
werden, wo beispielsweise bisher sog. Riftbretter
gefordert wurden. Dariiber hinaus ist eine Anwendung dort
mdglich, wo bisher Bretter mit wechselndem Jahresring-
verlauf und allen damit verbundenen Nachteile eingesetzt
werden muBte, da diese beim Einschnitt iUberwiegend
angefallen sind. Die Sektorbldcke 17 kdnnen auch zur
Herstellung der Mittellagen fir Sperrholzplatten
verwendet werden, wobei diese dann in der Qualitadt dem
Stehvermdgen der sog. Stibchen-Mittellagen mit stehenden

Jahresringen entsprechen.

Bei der insbesondere kiinstlichen Holztrocknung treten
ebenfalls erhebliche Vorteile auf. Bei der Trocknung von
normal eingeschnittenem Holz treten Schwindrisse zuerst
in radialer Richtung auf. Um diese zu vermeiden, war es
bisher erforderlich, die Trocknungsvorgdnge vorsichtig
und sehr langsam durchzufiihren mit der Folge eines hohen x
7Zeit- und Energiebedarfs. Durch die Art der Einschnitte
werden die radialen Trocknungsrisse bei einer Durch-
filnrung des Verfahrens nach der Erfindung im Ergebnis
vorweggenommen. Die keil formigen Sektoren 4, 4a schwin-
den zwar wie jedes andere Holz, verwerfen sich aber
dabei nicht. Eine Nachbearbeitung wie z.B. egalisieren
durch hobeln nach der Trocknung und der damit verbundene

z WIPO
/VTFDN 270 V
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Materialverlust wird somit weitgehend vermieden. Durch
die wesentlich geringere Rissgefahr kann auch schneller

und billiger getrocknet werden.

Besonders vorteilhaft ist es, Sektoren 4, H4a oder
Sektorbldcke 27 mittels einer Vorrichtung herzustellen,
die aus einer Sigeeinrichtung 33, einer mit einem
Trocknungskorb 41 beschickbaren Trockeinrichtung 34 und

einer PreBeinrichtung 35 besteht. Die S#geeinrichtung 33

und die Trocknungseinrichtung 34 ist in den Figuren ba
und 6b schematisch dargestellt. Das zu verarbeitende
Rundholz 1 wird zunichst in handliche Lingen abgesdgt
und dann zu einem kreisrunden Zylinder gefrdast. Dieses
zylindrische Rundholz 1 wird dann in die SZgeeinrichtung
33 eingebracht. Diese besteht aus in Vorschubrichtung Z
des Rundholzes 1 hintereinander angeordneten S&geein-
heiten 36, die um eine zur Mittelachse 37 des in der
Sdgeeinrichtung 33 befindlichen Rundholzes 1 koaxiale
Drehachse verschwenkbar sind. Durch entsprechende
Einstellung der Sigeeinheiten 36 ist es mdglich, dab
diese in dem Rundholz 1 Ldngsschnitte durchfiihren, die
entsprechend der 7zentriewinkel der gewiinschten Sektoren
4, la eingestellt sind. Mittels dieser Sigeeinrichtung
33 ist es somit mdéglich, einen wiilnschenswerten hohen
Qualititsgrad zu erzielen, d. h. eine maximale Anzahl
von Sektoren 4, 4a je Rundholz 1 herauszuschneiden.
Hierdurch stehen die Jahresringe 3 im verleimten
Endprodukt um so gerader, wodurch die entsprechenden
Eigenschaften wie Stehvermdgen, Widerstand gegen
Verwerfen usw. besonders gut sind. Die Sigeeinheiten 36
sind so ausgebildet, daB sie bei Nichtgebrauch, zur
Wartung, zur Einstellung oder zum Wechseln des Sdge-
blattes seitlich herausgefahren werden kénnen. Zweck-
miBigerweise kdnnen die Sdgeeinheiten 36 als Bands&dgen
ausgebildet sein. Fir den Vorschub des Rundholzes 1
durch die Sigeeinrichtung 33 ist eine Férdereinrichtung
38 vorgesehen, die kreisfdrmig angeordnete verstellbare

Férderrollen 39 aufweist. Die Férderrollen 39 konnen an
GREAU
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den jeweiligen Durchmesser des zu zertrennenden Rund-
holzes 1 angepabht werden, so daB das Rundholz 1 stets
mittig in der S#igeeinrichtung 33 angeordnet ist. Am
Ausgang der Sigeeinrichtung 33 ist eine Trocknungsein-
richtung 34 angeordnet. Die in der Sigeeinrichtung 33
hergestellten Sektoren 4, 4a werden am Ausgang der
Sdgeeinrichtung 33 zundchst in einen Trocknungskorb 41
eingeschoben. In dem Trocknungskorb 41 sind die Sektoren wr
4, Ya im Querschnitt kreisférmig angeordnet und werden
zwischen radial verlaufenden Haltestegen 45 gehalten.
Mittels einer Andriickeinrichtung 43 die z. B. aus
Druckfedern 46 bestehen kann werden die Sektoren 14, la
soweit in den Trocknungskorb 41 hineingedriickt, bis sie
flichig an den Haltestegen U45 anliegen.

Der Trocknungskorb 41 der auch als Trockentrommel
ausgebildet sein kann, wird mit den keilfdrmigen
Sektoren 4, la in die Trocknungseinrichtung 34 einge-
schoben und kann in dieser gedreht werden. In der
Wandung 44 der Hohlkammer 42 der Trocknungseinrichtung
34 sind Diisen 47 ausgebildet, durch die Trocknungsluft
in die Hohlkammer 42 eingeblasen wird. Diametral zu den
Diisen 47 sind nicht nZher dargestellte Abluftdffnungen
vorgesehen, so daB eine vollfldchige Querbeliiftung in
der Trocknungseinrichtung 34 erzielt wird. Es ist
mdglich, durch geeignete Luftfiihrungsmittel die Luft-
strémung so auszubilden, daB entweder die gesamte
seitliche Fliche oder aber nur ein Teil von dieser
beaufschlagt wird. Durch entsprechende Gestaltung der
Diisen 47 ist es mdglich, daB bei der Drehung des
Trocknungskorbs 41 jeweils immer nur der Zwischenraum
zwischen zweil Sektoren 4, lUa intensiv mit der Trock-
nungsluft durchstrémt wird. Aus diesem Grunde werden die
Haltestege 45 so ausgebildet, daB zwischen den Sektoren
4, 4a ein mit Trocknungsluft durchstréombarer Freiraum
ausgebildet ist. Die Trocknungseinrichtung 34 ist fir
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alle herkdmmlichen Trocknungsverfahren die mit Luftbe-
wegung arbeiten wie z. B. Warmluft-, HeiRluft-, HeifR-

dampf-, Kondensationstrocknung u. dgl. anwendbar.

5 Durch die Verwendung des Trocknungskorbs 41 werden sonst
ibliche Stapelarbeiten fiir das zu trocknende Gut
vermieden. In Bezug auf die keilfdrmige Ausbildung der
Sektoren 4, 4a wird durch die sternfdrmige Anordnung
eine #ZuRerst giinstige Raumausnutzung erzielt. Wenn der

10 Trocknungskorb 41 mit den Sektoren eines Rundholzes 1
befiillt wird, ergeben sich fiir die weiteren Verarbei-
tungsstufen Vorteile, da z. B. ein Sortieren einzelner
Sektoren 4, 4a nicht mehr erforderlich ist. Dariiber
hinaus wird durch die Ausbildung der Trocknungsein-

15 richtung 34 eine unterschiedliche Luftgeschwindigkeit
iber das zu trocknende Gut verhindert, was einen
zusdtzlichen Schutz'gegen Verwerfungen bewirkt.

Neben der bereits in den Figuren T7a und T7b dargestellten

20 PreBvorrichtung 35 kann auch eine §olche PreBvorrichtung
verwendet werden, beil der der Anschlag 28 horizontal
angeordnet und die Anschlagfl&chen 13, 14 horizontal
zueinahder verschieblich sind. Bei einer derartigen
Ausbildung der PreBvorrichtung 35 k&nnen die dem

25 Anschlag 28 abgewandten Segmente und Spitzen der

X zwischen den Anschlagfldchen 13, 14 gelagerten Sektoren
4, 4a mittels einer sich iiber der den gesamten Sektor-
block 27 erstreckenden Druckplatte oder Druckschiene mit
Druck beaufschlagt werden. Diese Ausbildung einer

30 PreBvorrichtung 35 ist auﬁerordentlich vorteilhaft in
der Handhabung. Zur Herstellung eines Sektorblocks 27
werden zundchst die ersten vier Sektoren 4 auf den
Anschlag 28 gelegt, so daB sich ihre breiten Kanten
beriihren und die rechte untere Kante des rechten Sektors

35 4 etwa die Anschlagfliche 14 beriihrt. Da der Schwerpunkt
der Sektoren U4, La relativ weit unten liegt, bleiben die

Sektoren 4, 4a mit ihren Spitzen nach oben stehen.

Danach wird die linke Anschlagflédche 13 vorsichtig QREAU
, e
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herangefahren, bis sie die untere Kante des linken
Sektors 4, 4a etwa beriihrt. Nun kdnnen die restlichen
Sektoren 4, lYa bzw. die ZuReren H&lften von Sektoren von
oben dazwischen gelegt werden. Damit sich mit Sicherheit
alle Sektorflichen beim Pressen beriihren, wird nun die
bewegliche linke Anschlagfldche 13 oder rechte Anschlag-
fliche 14 etwas zuriickgenommen, so daB die oben liegen-
den Sektoren 4, lYa um einen kleinen Weg nach unten
gedriickt werden k&nnen bis ihre Spitzen jeweils zwischen
den breiten Kanten der benachbarten Sektoren §, lUa
leicht vorstehen. Dann wird die obere Druckplatte
fixiert und der Sektorblock 27 mittels der Anschlag- )
fliche 13 oder aber beider Anschlagfl&dchen 13, 14 unter

Druck verpreft.

Das erfindungsgemdfle Verfahren, sowie die beschriebene
Vorrichtung eignet sich fiir verschiedene Anwendungs-
felder der Holzbearbeitung. Von Vorteil ist die Anwen-
dung bei der Herstellung von Sperrholz, da eine grofe
Holzausbeute in Verbindung mit einer hervorragenden
technologischen Qualitédt der fertigen Platten erzielt
wird. Ebenso vorteilhaft ist die Anwendung bei der
Herstellung von Furnieren, da nach dem beschriebenen
Verfahren auch Rundhdlzer 1 geringer Dimensionen
verwendet werden kdnnen. Dieses hat den Vorteil, daB
faule Kerne relativ selten auftreten und die Holzaus-
beute sehr gut ist. Bei fertigen Sperrholzplatten weisen
die Furniere stehende Jahresringe auf. Dadurch ist das
Quellungs/Schwindungspotential in Plattenebene nur noch
etwa halb so grof wie bei den bekannten Sperrholz-
platten. Durch den gleichmafigen Aufbau sind die inneren
Spannungen so gering, daB die Platten ferner ein sehr

gutes Stehvermdgen aufweisen.
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Verfahren zur Verarbeitung von Rundholz zu Konstruk-
tionsholz mit stehenden Jahresringen, bei dem das
Rundholz zundchst in Lingen zugeschnitten und der Stamm
in keilfdrmige Sektorstiicke aufgeteilt wird, die
wechselseitig miteinander verleimt werden, dadurch
gekennzeichnet, daB mindestens zwei der aus einem
kreisrund gefridsten Stammquerschnitt herausgetrennten
keilfdérmigen Sektoren mit der jeweils einen mit einer
Leimschicht versehenen Sektorfldche parallel zueinander
und die Jahresringe stehend angeordnet sind und dann
die Sektoren unter aufbringen eines Prefdrucks mit-
einander zu einem Sektorblock verleimt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da®
das Rundholz zunichst in handliche L&ngen gesigt und
dann zu einem kreisrunden Zylinder gefrast wird, dann
der Zylinder in Sektoren mit gleichem Zentriwinkel
aufgetrennt wird, die dann getrocknet, an den Radial-
flichen gegldttet, dann einseitig beleimt und paarweise
so zusammengelegt werden, daB die ZuBeren Sektorfldchen
parallel zueinander sind, und dann die Sektoren unter

Prefdruck miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, daB zur VergrdBerung der Linge und/oder Breite des
Konstruktionsholzes die aus keilférmigen verleimten
Sektoren bestehenden Sektorbldcke an den Stirnseiten
und/oder den Lingsseiten durch eine an sich bekannte
Keilverzahnung od. dgl. und/oder durch Leimung mitein-

ander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, daf zur Herstellung eines endlos langen brett-
artigen Konstruktionsholzes in sich wiederholender

Weise zwei Sektoren mit parallel zueinander ange-
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ordneten iZuBeren Sektorflichen zusammengelegt, an ihren
Enden zusammengepreBt und gegen Verschieben gesichert
und dann an den Stirnkanten der Sektoren Keilzinken od.
dgl. ausgefrdst werden, dann die Keilzinken mit Leim
beschichtet und danach die Sektoren auseinandergeklappt
und an ihren Radialflichen mit Leim beschichtet werden
und dann die Sektoren in der Linge versetzt wieder mit
zueinander parallelen #uBeren Sektorfldchen zusammen-
gelegt und zusammengeprelt werden und dann an den
Stirnkanten die nichsten beiden Sektoren durch Leimung

verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, daB® zur Herstellung von Konstruktionsholz mit
stehenden Jahresringen und geringer Dicke der kreis-
runde Zylinder lingsseitig halbiert und dann gekocht
oder mit Dimpfen beaufschlagt wird, dann der Zylinder
um seine Mittelachse drehbar eingespannt und von der
ebenen Fliche des Zylinders Keilférmige Furniere mit
einem Messer abgeschnitten werden, die-getrocknet und
wechselseitig mit zueinander parallelen duberen Flachen
verleimt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekennzeich-
net, daf zur Herstellung von Furnieren mit Flader- oder
Streifenmaserung die aus einem zylindrischen Rundholz
ausgetrennten Sektoren und ein durch Lingsschnitt
halbierter Sektor durch Dampf oder Warmwasser feucht
gehalten und dann die Radialfldchen geglidttet werden,
dann die Sektoren im Bereich der glatt bearbeiteten
Flichen mit Leim versehen und wechselseitig so zu-
sammengelegt werden, daB die beiden H&lften des
nalbierten Sektors zur Erzielung eines allgemein
rechteckigen Querschnitts des Sektorblocks jeweils
dessen iuReren AbschluB bilden, dann die Sektoren zu

einem festen Sektorblock verpreft und dann durch

WirO
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11.

12.

13.

parallel zu den Jahresringen der Sektoren ausgerichtete
Radial- oder Tangentialschnitte aus dem Sektorblock

Furnierstreifen herausgeschnitten werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch.gekennzeichnet, daB
die fiir die Furnierherstellung bestimmten Sektoren
feucht zu einem Sektorblock verleimt werden.

Verfahren nach Anspruch 6 und 7, dadurch gekennzeich-
net, da® zur Furnierherstellung feuchtwarme bis

feuchtheiBe Sektorbldcke verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dak
an den runden Endabschnitten der miteinander zu
verbindenden Sektorbldcke Fingerzinken od.dgl. derart
ausgebildet werden, daf die Fingerzinken des einen
Sektorblockes in die Nuten zwischen den Fingerzinken

des anderen Sektorblockes eingeschoben werden kdnnen.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dab
die Fingerzinken durch Klemmwirkung in den Nuten

gehalten werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da
die Fingerzinken in den Nuten verleimt werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dak
in den #uBeren Flichen der runden Segmente der Sektoren
Profilierungen so ausgebildet werden, daR zwei radial
aufeinander folgende Sektoren im Bereich ihrer Segmente
ineinander gesteckt und gfls. verleimt werden kdnnen.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 13, dadurch gekennzeich-
net, daf die zu verleimenden Oberflichen der Sektoren
im Bereich der Eindringtiefe des Leimes bei feuchten
Sektoren durch Kontaktwirme, Infrarotstrahler od.dgl.
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kurzfristig abgetrocknet, dann mit einem feuchtfesten
Leim versehen und unter erhdhter Temperatur aufeinander

geprebt werden.

5 14, Vorrichtung zﬁr Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 bis 13, gekennzeichnet durch eine Sdgeein-
richtung (33), eine mit einem Trocknungskorb (41)
beschickbare Trocknungseinrichtﬁng (34) und eine Prefein-
richtung (35).

10

15. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,

daB in der Sigeeinrichtung (33) in Vorschubrichtung des
Rundholzes (1) hintereinader SiZgeeinheiten (36)
angeordnet sind, die um eine zur Mittelachse (37) des

15 in der Sigeeinrichtung (33) befindlichen Rundholzes (1)
koaxialen Drehachse derart einstellbar drehbar sind,
dap jede Sdgeeinheit (36) entsprechend des Zentri-
winkels des Sektors (4, 4a) einstellbar ist.

20 16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet,

" daB das Rundholz (1) durch die Sigeeinrichtung (33)
mittels einer Fdrdereinrichtung (38) mit kreisfdrmig
angeordneten verstellbaren Fdrderrollen (39) bewegbér
ist.

" 25

. 17. Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Trocknungseinrichtung (34) aus einer Hohlkammer
(42) besteht, in die der mit den Sektoren (4, 4a) am
Ausgang der S&dgeeinrichtung (36) beschickte Trocknungs-

30 korb (41) einschiebbar und durch Querbeliiftung mit .
Trocknungsluft beaufschlagbar ist.

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet,
daB die Sektoren (4, 4a) in dem Trocknungskorb (41) im
35 Querschnitt kreisférmig angeordnet und mittels einer
Andriickeinrichtung (43) in den Trocknungskorb (41)
ortsveridnderlich gehalten sind.
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19.

20.

21.

22.

23.

24,

25.
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Vorrichtung nach Anspruch 17 und 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Trocknungskorb (41) in der Trock-
nungseinrichtung (34) drehbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17 bis 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daf in der Wandung (44) der Hohlkammer (42)
Diisen (45) zur Zufuhr von Trocknungsluft und diametral

zu diesen Abluftéffnungen ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet,
daf die PreBvorrichtung (35) aus zwei im Abstand Y
parallel zueinander angeordneten Anschlagfl&achen (13,
14) besteht, an denen die Sektorfldchen (5, 6) eines
Sektorblocks (27) zur Anlage bringbar sind, dessen
Sektoren (4, 4a) parallel zu den Anschlagfldchen (13,
14) mittels Druckiibertragungsmitteln segmentseitig mit

Druck beaufschlagbar sind.

Vorrichtung nach Aﬂspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
da® die Anschlagflichen (13, 14) senkrecht zueinander

verschieblich ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Druckiibertragungsmittel als Druck-

stempel (16) ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
daB das Druckiibertragungsmittel als elastischer mit
einem Druckmittel befiillbarer balgartiger Druckkdrper
(29) ausgebildet ist, der an einem an dem anderen
Endabschnitt (30) der Anschlagfliche (13, 14) ange-
ordneten Anschlag (31) abstiitzbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet,
daB bei einem Sektorblock (27) die Druckkdrper (29)

wechselseitig zwischen den runden Endabschnitten (22)
der Sektoren (4, 4a) und den Anschligen (28, 31)

angeordnet sind.



WO 83/03791 PCT/DE83/00081

- 18 -

26. Vorrichtung nach Anspruch 24 und 25, dadurch gekenn-
zeichnet, da® die Druckkdrper (29) als sich iiber die
Linge der Sektoren (4, l4a) erstreckende an diesen

"anliegende druckfeste Schliuche (32) ausgebildet sind.

5
27. Vorrichtung nach Anspruch 24 bis 26, dadurch gekenn-
zeichnet, daf an den Anschligen (28, 31) Haltemittel
zur Lagefixierung der balgartigen Druckkdrper (29)
ausgebildet sind.
10

28. Vorrichtung nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet,
daB der Anschlag (28) horizontal angeordnet und die
Anschlagflichen (13, 14) horizontal zueinander ver-
schieblich sind und da® die dem Anschlag (28) abge-

15 ‘wandten Segmente und Spitzen der zwischen den Anschlag-
flichen (13, 14) gelagerten Sektoren (4, la) mittels
einer sich i{iber den Sektorblock (27) erstreckenden
Druckplatte oder Druckschiene mit Druck beaufschlagbar

sind.

71PO
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GEANDERTE ANSPRUCHE
[beim Internationalen Biro am 10. Oktober 1983 (10.10.83) eingegangen;
die urspriinglichen Anspriiche 1 bis 28 werden durch die gednderten Anspriiche
1 bis 10 ersetzt]

1. Verfahren zur Verarbeitung von Rundholz zu
Konstruktionsholz beliebiger Ladnge und Dicke mit
stehenden Jahresringen, dadurch gekennzeichnet,
da® das Rundholz. zundchst in L&ngen zugeschnitten

5 und kreisrund gefrédst wird; dann der Stamm je nach
dessen Dicke durch Sdgen oder Messen in keilfdrmi=-
ge Sektorstiicke aufgeteilt wird, die wechselsei-
tig mit versetzten gegebenenfalls profilierten
Hirnholzst&Ben miteinander verleimt werden, wobeil

10 die sich ergebenden runden Seitenkanten mit
rotationssymmetrischen Profilen derart pfofiliert
werden, daB sie sowohl durch Klemmwirkung wie auch

durch Leimung miteinander verbunden werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1 zur Verarbeitung von

15 Rundholz zu Furnieren mit stehenden Jahresringen,
dadurch gekennzeichnet, daf der Stamm nach
Lingenzuschnitt und Kreisrundfrdsung mit Dampf
‘oder Warmwasser behandelt und dann in keilfdrmige
Sektorstiicke aufgeteilt wird, von denen ein

20 Sektorstiick noch einmal mittig geteilt und die
gektorstiicke dann feucht zu einem Block verleimt
werden, aus denen dann Furniere gemessert werden.
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Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf zur Herstellung von Konstruktions-
holz mit stehenden Jahresringen und geringer Dicke
der kreisrunde Zylinder lingsseitig halbiert und
dann gekocht oder mit D&mpfen beaufschlagt wird,
dann der halbe Zylinder um seine Mittelachse
drehbar eingespannt und spidter von der ebenen
Fliche des Zylinders keilfdrmige Funiere mit einem
Messer abgeschnitten werden, wobei die Schnitte
durch die Mittelachse des Zylinders laufen und die
getrocknet und wechselseitig mit zueinander

parallelen #uferen Fldchen verleimt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB zur Herstellung von Furnieren mit Flader- oder
Streifenmaserung die aus einem zylindrischen
Rundholz ausgetrennten Sektoren und ein durch
Lingsschnitt halbierter Sektor durch Dampf oder
Warmwasser feucht gehalten, dann die Sektoren im
Bereich der glatt bearbeiteten Flidche mit Leim
versehen und wechselseitig so zusammengelagert
werden, daB die beiden H&lften des halbierten
Sektors zur Erzielung eines allgemein rechteckigen
Querschnitts des Sektorblocks jeweils dessen
juBeren AbschluB bilden, dann die Sektoren zu
einem festem Sektorblock verpreBt und dann durch
parallel zu den Jahresringen der Sektoren ausge-
richtete Radial- oder Tangentialschnitte aus dem
Sektorblock Furnierstreifen herausgeschnitten

werden.
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Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB an den runden Endabschnitten der miteinander
zu verbindenden Sektorbldcke Fingerzinken od. dgl.
derart ausgebildet werden, dabk die Fingerzinken
des einen Sektorblocks in die Nuten zwischen den
Fingerzinken des anderen Sektorblocks eingeschoben
werden konnen und die Fingerzinken durch Klemmwir-

kung in den Nuten gehalten oder in den Nuten

verleimt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB in den #uferen Flédchen der runden Segmente der
Sektoren Profilierungen so ausgebildet werden, daB
zwei radial aufeinander folgende Sektoren im
Bereich ihrer Segmente ineinander gesteckt und
gegebenenfalls verleimt werden koénnen.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 bis 6, gekennzeichnet durch eine
Sigeeinrichtung (33), eine mit einem Trockenkorb
(41) beschickbare Trockeneinrichtung (34) und eine

Prefeinrichtung (35).

Vorrichtung nach ‘Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, daR in der S&dgeeinrichtung (33) in Vorschub-
richtung des Rundholzes (1) hintereinander S&ge-
einheiten (36) angeordnet sind, die um eine zur
Mittelachse (37) des in der Sigeeinrichtung (33)
pefindlichen Rundholzes (1) koaxialen Drehachse
derart einstellbar drehbar sind, daB jede Sédgeein-
heii (36) entsprechend des Zentriwinkels des

Sektors (4, la) einstellbar ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-

net, daR® die Trocknungseinrichtung (34) aus einer
Hohlkammer (42) besteht, in die mit den Sektoren

(4, 4a) am Ausgang der S#geeinrichtung (36) .
beschickte Trocknungskdrbe (41) einschiebbar und

mit Trocknungsluft beaufschlagbar sind.

'Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-

net, daB die Sektoren (4, Y4a) in dem Trocknungs-
korb (41) im Querschnitt kreisfdrmig angeordnet

und mittels einer Abdriickeinrichtung (43) in dem
Trocknungskorb (41) ortsverdnderlich gehalten

sind.
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