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Opfindelsen angdr en fremgangsmide af den i krav 1's indled-
ning angivne art.

Under kanttemmer forstds pd fire sider skiret tre med rektangu-
ler tversnitsform, hvor sidelmngderne er af samme sterrelses-
orden (som oftest temmer med en tversnitsform mellem kvadratisk
og op til et sidelengdeforhold pd tilnzrmelsesvis 1:3),

Det er kendt at fremstille forste klasses trzbyggeelementer ved
sammenlimnihg af enkelte trmstykker. Opfindelsen har imidlertid
intet at gere med denne teknik, fordi kanttemmer af den klasse,
der skal fremstilles ved fremgangsméden ifelge opfindelsen, er



2 144410

lavkvalitets-trz og kun beregnet til tilsvarende anvendelsesfor-
m&l. Til de kendte metoder til fremstilling af trzelementer af
hej kvalitet ved sammenlimning af trestykker horer blandt andet
den i britisk patentskrift 11.828/1904 beskrevne metode, ved
hvilkéh ifglge punkt a) trestammer opdeles i afsnit med trapez-
formet tversnit, hvilke sammenlimes og dernzst 1 tverretningen
skeres til bredder. Selv om der efter denne kendte metode kan
fremstilles skaret tommer af forholdsvis hgj kvalitet, har meto-
den ikke kunnet vinde indpas i praksis, fordi den opndelige ma-
terialebesparelse ikke svarer til de pgede omkostninger ved me-
todens udevelse. Man har des mindre kunnet regne med, at tilsva-
rende foranstaltninger vil kunne svare sig ved fremstilling af
kanttre af forholdsvis ringe kvalitet.

Man sondrer mellem forskellige kvaliteter kanttemmer, der er
forskellige fra hinanden ved den tilladte andel af udgangs-
tversnittets krummede begrensning i det feardige kanttemmertver-
snits begrensningslinier. Opfindelsen angdr kun sddanne kant-

tgmmerklasser af ikke_fzrsteklasses kvalitet, hvor en vis andel
af kanttemmertversnittets begrensning afvigende fra den rektangu-

lzre form er dannet af udgangstemmertversnittets bueformede be-
gransning. Jo sterre denne andel er, des lavere er klassens
kvalitet. Den omstendighed, at en del af et kanttemmertversnits
ydre begransning er dannet af en del af en cirkel, medferer to
ulemper. Den forste ulempe bestdr i, at styrken er forringet
derved, at der mangler en del af det rektangulsre tversnits
ryderomréder, som er serlig vigtige med henblik pd teommerets
bejnings- og knzkstyrke. Den anden ulempe bestér i, at styrken
og pasningsnejagtigheden af en forbindelse af kanttemmeret med
andre konstruktionsdele reduceres, nédr der i de i forbindelsen
indgdende overflader pa kanttommeret mangler randafsnit pé
grund af delvis afrunding.

Ved fremstilling af s8dant kanttrz af rundtemmerafsnit medferer
skariﬁgen af de retliniede tversnitssider, den sdkaldte renske-
ring, et betydeligt tr=spild, s8kaldt afsksr. Disse tab er s=r-
lig store ved forarbejdning af rundtegmmer med 1ille diameter,
£.eks. hidrerende fra en trzstammes tynde endeparti.

Opfindelsen har til formdl at forarbejde rundtemmerafsnit til
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kanttre pd en s&dan mdde, at der opnds en bedre udnyttelse af
treet end hidtil muligt, og tilvejebringe kanttre med en god,
anvendelig overfladeform og gode styrkeegenskaber. '

Dette opnds ved det i krav 1's kendetegnende del angivne,

Herved opnds nemlig en minimering af den mengde tremateriale,
‘der skal afskzres ved renskzringen, d.v.s. spildtremengden
i forhold til den udnyttelige del af rundtemmeret.

Den foreliggende opfindelse bygger pa den erkendelse, at man
netop ved den i krav 1 angivne foranstaltning opnér store for-
dele, der omtales nmrmere i det fglgende.

Ved fremgangsmiden ifelge foreliggende opfindelse giver man
afkald pa& en gennemfort renskering og sammenlimning af nabo-
afsnit i temmerlagenes samlede tykkelsesdimension, idet nabo-
afsnit i et lag kun forbindes med hinanden pd en del af deres
mod hinanden vendende fladearealer, regnet i periferiel ret-
ning. Dette indebmrer selvfelgelig, at der ved siden af de ren-
skdrne og sammenlimede fladearealer forbliver kileformede hul-

rum.

I det folgende forklares opfindelsen nzrmere ved hjelp af teg-
ningen, hvor

fig. 1 viser et diagram til anskueliggeorelse af fremgangsmaden
ifelge opfindelsen,

fig. 2 et tversnit igennem et stykke rundtemmer med forholdsvis

stor diameter,

fig. 3 et tversnit gennem et af rundtemmerstykket i fig. 2 til-
vejebragt lag af rundtemmerafsnit,

fig. 4 et tversnit gennem et stykke rundtemmer med mindre diameter
end det i fig. 2 viste, og

fig. 5 to af rundtemmerstykker svarende til det i fig. 4 viste
fremstillede lag af rundtemmerafsnit,
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Af rundtemmertversnit som vist i fig. 2, der er vaesentlig storre
end kanfléngden af det firkanttemmer, der skal fremstilles, fés
ved to snit 1 og 2 foruden to rundtemmerafsnit 3 en kerneplanke

4, der kan anvendes pd szdvanlig vis. Fegr denne opskaring frases
trestammen hensigtsmessigt cylindrisk, sd at der ved opskaringen
fas to helt ens rundtgmmerafsnit 3, som dernzst renskeres ved si-
derne ved hjmlp af tosnit 5 samt ved toppen ved hjzlp af et snit 6.
Renskaringen af tommerafsnittenes top ved snittet 6 jfr. her krav

5 betyder at temmeret fir plant gennemgdende yderflader og derved
forholdsvis bedre styrkeegenskaber. Dernast lzgges rundtem-
merafsnittene sammen i et lag som vist i fig. 3. Et

s&ddant lag indeholder et vilkarligt, sterre antal rund-

tommerafsnit 3 afhzngigt af sterrelsen af den disponible limpresse.
Efter sammenlimningen af afsnittene 3 i et lag opskzres dette ved
hjelp af snit 7 eller 8 til halvtemmer eller ved hjelp af snit 7
og 8 til kvarttommer, sdkaldt krydstemmer. Halvtemmeret har, sé-
fremt laget opskmzres efter snitteme 8, i sin samlede l®ngde tre
plane sider, -medens den fjerde side indeholder to kileformede
fordybninger 9..Til trods for disse har halvtemmeret god anvendelig-
hed, fordi dets kanter 10 er intakte.

N&r halvtemmeret tilvejebringes ved snit svarende til linierne

7 i fig. 3, findes der i hver af halvtemmerstykkernes to lange
sideflader en kileformet fordybning 9. Medens halvtemmeret til-
vejebragt ved snittene 8 er fordelagtigt ved et sterre antal
plane flader, er det ved opskzring langs snitlinierne 7 tilveje-
‘bragte halvtgmmer fordelagtigt ved rotationssymmetri og ved en
mindsket tilbgjelighed til at sl8 sig.

Tilvejebringes der kvarttsmmerstykker ved opskering langs snit-
linierne 7 og 8, har disse hver isar tre intakte sideflader, medens
der i den fjerde sideflade findes et hulrum 9, idet dog selv
sidstnevnte fjerde sideflade har intakte sidekanter 10 og 11 og
dermed en god forarbejdelighed.

Rundtommer med mindre diameter som vist i fig. 4, der ligeledes
hensigtsmmssigt ferst freses cylindrisk, skzres pa midten langs
snitlinien 12, hvorefter de sédledes tilvejebragte halvrunde
tgmmerafsnit 13 rensksres pd siderne og ved toppen svarende til
snitlinierne 5 og 6 i fig. 2 og sammenszttes i lag som vist 1
fig. 5, i hvilke teommerafsnittene 13 sammenlimes pad deres ren-
skirne plane snitflader svarende til snitlinierne 5 i fig. 2.
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De sdledes limede temmerstykkelag videreforarbejdes dernzst som
beskrevet i det foregdende til firkanttemmer. Fig. 5 viser, at
selv limflader, hvis periferielle uddstrekning svarer til en
centervinkel pd mindre end 30°, er forholdsvis store og har et
tilstrekkeligt stort fladeareal til sikring af en effektiv sammen-

limning.

Der kan selvfglgelig anvendes limpresser, i hvilke man kun for-
arbejder ét lag ad gangen, og i hvilke den til limens herdning
npdvendige varme overferes til laget ved kontaktopvarmning. Det
er imidlertid mere hensigtsmessigt at stable flere lag oven pa
hinanden til dannelse af en blok og at behandle denne blok eller
stabel i en sterre limpresse, i hvilken varmen tilferes ved hjelp
af varm gas som varmemedium, idet denne gas i et kredsleb ved
hjelp af en blmeser drives gennem hulrummene 9.

Rundtgmmeret forarbejdes hensigtsmessigt i standardlengder svaren-
de pressens lazngde. @nskes kortere lmngder end standardlangden,
afkortes lagene hensigtsmessigt, fer kanttreet skeres, hvorved
endeafskaret fra lagene opskzres 1 lag pa tvers af rundtemmer-
afsnittenes lengderetning til dannelse af treelementer til gulve.

Fremgangsméden ifelge opfindelsen kan let gennemfores fuldautoma-
tisk. Stammestykker af egnet l®ngde sorteres automatisk i tykkel-
sesgrupper og freses gruppevis cylindrisk, hvorefter de opskeres
i lengderetningen, renskeres og endelig sammensettes i lag, der
efter limningen skzres svarende til den onskede lmngde og forar-
bejdes til kanttemmer.

Treudnyttelsen er des bedre, jo mindre det ved renskeringen af-
skdrede materiales tversnitsflade er. Et mdl for den ved frem-
gangsmdden ifelge opfindelsen opndede forbedring er siledes
differencen F mellem det ved en bestemt renskerings-center-
vinkel fjernede tversnitsfladeparti og det ved fuld rensksring
svarende til en centervinkel p& 60° afskdrede tversnitsflade-
parti. Hvis man kun tog hensyn til denne sterrelse, ville dette
imidlertid indebszre, at et tversnit er des bedre, Jjo mindre
centervinklen er. Nar centervinklen aftager, reduceres hermed
imidlertid ogsd det til sammenlimningen disponible fladeareal
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mellem naboafsnit. En mere hensigtsmmssig vurderingssterrelse
er derfor produktet F . s. Diagrammet i fig. 1 viser, at denne
sterrelse til at begynde med sges kraftigt, ndr centervinklen
mindskes til under 60°, og nér op pd et maksimum ved en center-
vinkel p& L40°, og at vardien F . s dernmst atter aftager. Ver-
diens bratte forsgelse viser, at allerede en lille nedszttelse
af centervinklen under 60° indebzrer en betydelig forbedring.
Nesten halvdelen af maksimalverdien for vurderingssterrelsen
F . s opnér man ved blot at mindske centervinklen fra 60° til
55°., Afsksrmzngden ved en 60°-renskering reduceres med mere
end 20% ved en centervinkel p& 55° samtidigt med, at det dispo-
nible forbindelsesfladeareal kun er mindsket 7%. En centervinkel
pa 55° er af betydning for si vidt som kantrundingen p& begge
sider af et kileformet hulrum tilnmrmelsesvis svarer til 1/8
af kanttemmerets sidelsngde. Et sddan kanttemmer kan efter de
eksisterende forskrifter tilregnes klassen A, Herved udger ifelge
opfindelsen en renskiret limflades udstrzkning pd tvers af tommer-
afsnittets lengderetning hejst 31% af temmerstykkets periferielle
dimension. Valget af denne afskzringsverdi udger sdledes en szr-
lig fordelagtig udferelsesform for fremgangsméden ifslge opfin-
delsen.

Ved en anden fordelagtig udferelsesform for fremgangsmaden ren-
skeres svarende til en centervinkel pd tilnzrmelsesvis 47°, hvor-
ved ifglge opfindelsen andelen af en renskéret limflades nzvnte
udstrzkning udger hsjst 28% af nmvnte periferielle dimension.

De krumme begrznsningslinier for kanttemmer-tversnittet i det
kileformede mellemrum udger da tilnzrmelsesvis 1/3 af en kant-
lengde pa det fremstillede kanttemmer, s& at dette kan tilregnes
klassen B. Herved svarer vurderingsfaktoren F . s tilnzrmelses-
vis til AO%, hvilket ikke er langt fra faktorens maksimum. Tre-
spildet ved rensksringen er reduceret til ca. halvdelen af tre-
spildet ved fuld renskzring, medens det disponible sammenlim-
ningsfladeareal kun er reduceret tilnzrmelsesvis 20% i forhold
til sammenlimningsfladearealet ved fuld rensksring.

Vurdeingsfaktoren F . s nar op pd sit maksimum ved en center-
vinkel under 40°. Det er derfor fordelagtigt, nir ifglge opfin-
delsen en renskéret limflades dimension i temmerafsnittets op-
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rindelige omkredsretning er mindre end 25% af den samlede peri-
ferielle dimension af temmerafsnittets oprindelige krummede yder-

flade.

Den anden til bedemmelse af trmudnyttelsesgraden egnede parameter
f8s ved sammenligning af den ved teommerafsnittenes sammensxttelse
tilvejebragte tversnitsverdi med den som rundtemmerafsnit indsatte
tversnitsverdi. Efter hidtil geldende antagelse ligger forholdet
mellem disse to tversnitssterrelser altid klart under 100% pé&
grund af de uundgdelige tab. Sdledes ligger dette forhold ved en
geometrisk ideel udnyttelse af halvrundt temmer med fuld renske-
ring svarende til en centervinkel pd €0° ved 82%, s& at tabet
svarer til 18%. Sammenligner man disse verdier med de ved frem-
gangsmaden ifglge opfindelsen opndede verdier, finder man overra-
skende, at forholdet kan gges til over 100%. Dette er plausibelt,
ndr man holder sig for sje, at sterrelsen af det kileformede hul-
rums tversnitsareal kan vare sterre end det fra renskeringen hid-
rgrende tvarsnitsarealtab. I diagrammet i fig. 1 er dette forhold
anskueliggjort ved afsztning af sterrelsen V, ved hvilken forhol-
det mellem udnyttelsesgevinsten ved fremgangsmaden ifelge opfindel-
sen og renskering med maksimalt fladeareal smttes i relation til
materialetabene ved den maksimale renskzring svarende til en cen-
tervinkel pd 60°. Det viser sig igen, at allerede mindskelsen af
centervinklen fra 60° til 55° medferer en reduktion af materiale-
tabet med 20%. Ved en centervinkel pd 47° er materialetabet ved
maksimal renskmring svarende til en centervinkel pd 60° reduceret
med 60%. Ved en centervinkel 1lidt under 40° stiger kurven op pa
100%, s& at der er opndet fuld kompensation for materialetabet
ved en centervinkel pd 60%, og det opndede kanttemmertvarsnit
svarer til det oprindelige rundtemmertversnit. Ved en centervinkel
under 34° bliver det opndede kanttemmertversnit sterre end rund-

tommertvaersnittet.
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Patentkrav:

1. Fremgangsméde ved forarbejdning af rundtemmerafsnit med et
segmentformet tversnit til temmer med rektangulert tversnit,
ved hvilken afsnittenes krummede begraznsningsflade renskesres
siledes, at der fremkommer to plane, symmetriske limflader,
hvis planer danner modsat rettede men lige store vinkler med
afsnittenes plane begransningsflade, og hvor tomme rafsnittene
anbringes i mindst ét lag med deres plane begrensningsflade
skiftevis vendende i modsat retning, og temmerstykkerne i
laget eller lagene sammenlimes pa de ved rensksringen tilveje-
bragte plane limflader, kendetegne t wved, at de
renskérne limflader har mindre udstrskning i buefladens om-
kredsretning end svarende til lagets tykkelse.

2. Fremgangsméde ifelge kravl, kendetegne t ved,
at en limflades udstrakning i periferiel retning gennemsnit-
ligt ikke er sterre end svarende til 31% af den samlede peri-
ferielle dimension af temmerafsnittets krumme begrensnings-

flade.

3, TFremgangsmide ifplge krav 2, kende tegnet ved,

at en renskdret limflades udstrzkning i périferiel retning
gennemsnitligt ikke er sterre end 28% af den samlede periferiel-
1le dimension af temmerafsnittets krummede yderflade.

L, TFremgangsmide ifeglge krav 3, kende tegnet ved,
at en limflades periferielle udstrakning gennemsnitligt er
mindre end 25% af den samlede periferielle dimension af tommer-

afsnittets krummede yderflade.

5. Fremgangsmdde ifalge krav 1, k end e tegnet ved,

at temmerafsnittene renskzres ved deres top 1 en séddan grad,

at de sammenfsjede temmerstykkers lagtykkelse (14) er tilner-
melsesvis halvt si stor som afstanden mellem to efter hinanden
folgende snit (7-7 eller 8-8) gennem to nabotemmerafsnit (3, 13).

Fremdragne publikationer:

DE patent nr. 290153
GB patent nr. 11828/0L.
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