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Holzrohling befindlichen Baumleitgefasse durch den
Einschnitt schrag an- oder durchgeschnitten wird. Die
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ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Erhdhung der Aufnahmefahig-
keit von Schnittholz fur flissige holzmodifizierende Substanzen, wobei ein
langlicher Holzrohling mit in Langsrichtung angeordneten Baumleitgefassen,
insbesondere ein Baumstamm, Ast oder ein linglicher Teil eines Baumstammes
oder Astes, in einem Winkel zwischen O und 75 Grad, insbesondere von 3 bis
30 Grad, bezogen auf seine L&ngsachse, schrig eingeschnitten wird, so dass
2umindest ein Teil der im Holzrohling befindlichen Baumleitgefisse durch den
Einschnitt schridg an- oder durchgeschnitten wird.

Die Erfindung bezieht sich weiters auf solcherart hergestellte Schragschnitt-
hélzer und deren Verwendung.
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VERFAHREN ZUR VERBESSERUNG DER IMPRAGNIERBARKEIT VON
SCHNITTHOLZ
TECHNISCHES GEBIET

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von
Schnittholz mit erhéhter Aufnahmeféhigkeit fir flissige holzmodifizierende
Substanzen.

STAND DER TECHNIK

Der Trend in der Holzindustrie geht weg von schichtbildenden Anstrichen hin zu
Holzbehandlungsverfahren, insbesondere Oberflichenbehandlungen, die die
holzmodifizierenden Substanzen in das Holz eindringen lassen. Das so hergestel-
Ite Holz sieht natUrlicher aus und die Substanzen ké&nnen nicht abbléttern.

Normalerweise werden Baumstidmme so genau wie moglich entlang der Stamm-
léngsachse bzw. parallel zur Stammléngsachse geschnitten und zu S&geproduk-
ten wie Brettern, Bohlen, Pfosten, Prismen oder Furnieren verarbeitet. Es ist
auch bekannt und Ublich, dass Holz quer zur Stammachse, also in einem Winkel
von 90 Grad zur Stammachse, als so genanntes "Hirnholz" geschnitten wird,
welches zum Beispiel zur Herstellung von Hirnholzbéden verwendet werden
kann.

Holzer, die parallel zur Stammachse eingeschnitten sind, haben allerdings nur
eine sehr begrenzte Aufnahmeféhigkeit und Beladungskapazitét fur flussige
holzmodifizierende Substanzen, kurz: Impréagniermittel. Es besteht daher ein
Bedarf an einem Verfahren, mit welchem man die Aufnahmef&higkeit und
Beladungskapazitat von Schnittholz fir die Beladung mit Imprégniermitteln
unterschiedlichster Art erhéhen kann und welches fur eine Anwendung in der
industriellen Schnittholzproduktion und -bearbeitung geeignet ist. Ein solches
Verfahren wird in Anspruch 1 definiert, weitere vorteilhafte Ausfihrungsformen
werden in den abhangigen Anspriichen beschrieben.

BESCHREIBUNG DER ERFINDUNG

Im Zuge der vorliegenden Erfindung hat sich herausgestellt, dass bei Holzern, die
parallel zur Stammachse eingeschnitten sind, die Aufnahmefihigkeit fir fllissige
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Impragniermittel, die in das Holz eindringen sollen, sehr eingeschrénkt ist.
Sobald jedoch die Baumleitgeféle - quasi die "Adern” des Baumes - ange-
schnitten werden, erhdht sich die Aufnahmefahigkeit selbst bei sehr kieinen,
flachen Schnittwinkeln, bezogen auf die Langsachse des Baumstammes oder

5 Astes, sofort ganz erheblich. Nachdem Baumstédmme und Aste nicht immer
kerzengerade verlaufen und auch die Baumleitgefésse nicht streng geradlinig
verlaufen, kdnnen sich in einem (dngeren Brett auch mehrere solcher Zonen mit
schrag angeschnittenen Baumleitgefassen leicht unterschiedlicher Orientierung
befinden, sodass iiber die Lédnge des Bretts sowohl unterschiedliche Beladungs-

10 eigenschaften auftreten, als auch ein abwechslungsreiches, optisches Erschei-

nungsbild entsteht.

Durch einen vorab gewshiten Einschnittwinkel kénnen diese erwiinschten
Eigenschaften am gesamten Brett induziert werden. Insgesamt bewirkt diese

15 Massnahme jedenfalls eine wesentlich erh8hte Aufnahmeféhigkeit fur flissige
Imprigniermaterialien im Vergleich mit Holz, das konventionell entlang der
Stammiléngsachse oder parallel zu dieser geschnitten wird. Zudem verbessert
sich dadurch auch die GleichmaRigkeit der Oberflichenbehandlung.

20 Die Erfindung bezieht sich daher in einer ersten Ausfilhrungsform auf ein Ver-
fahren zur Erhéhung der Aufnahmefahigkeit von Schnittholz fur flissige holz-
modifizierende Substanzen, wobei ein langlicher Holzrohling mit in Léngsrich-
tung angeordneten Baumleitgefdssen, insbesondere ein Baumstamm, Ast oder
ein langlicher Teil eines Baumstammes oder Astes, in einem Winkel zwischen O

25 und 75 Grad, insbesondere von 3 bis 30 Grad, bezogen auf seine Langsachse,
schrag eingeschnitten wird, so dass zumindest ein Teil, im Regelfall die Gesamt-
heit, der im Holzrohling befindlichen Baumleitgefésse durch den Einschnitt
schrig an- oder durchgeschnitten wird.

30 Holzteile, hergestellt gemifR dieser Erfindung, werden typischerweise in einem
Winkel zwischen O und 75 Grad, vorzugsweise in einem Bereich von 3 bis 30
Grad, zur Langsachse geschnitten. Als weiterer, positiver Nebeneffekt ergibt
sich aus dieser Schnittrichtung ein neuartiges, charakteristisches Schnittbild mit
einer bestimmten Abfolge offener oder geschlossener, ovaler oder elliptischer

35 Jahresringe, das an ein Rift- oder Halbriftmuster erinnert. Uberraschend ist, dass
auch strukturarme Hdlzer wie Buche, Ahorn oder Birke durch das schrége
Einschneiden nicht nur ein neues Schnitthild, sondern eine detailreich differen-
zierte Holzzeichnung erhalten, die ihnen bei herkémmlichen Langsschnitten
ginzlich fehlit,

21/04/2017 14:07 3/14R287 L1 P.005/017



21/04/2017 13:82  +423-399-3249 BOGENSBERGER P&M S.
S R I U
.3.

10

15

20

25

30

35

Die Erfindung bezieht sich auch auf solche schriag geschnittenen Holzteile und
Schnittholzprodukte mit erhdhter Aufnahmeféhigkeit fur fliissige holzmodifizie-
rende Substanzen, in denen zumindest ein Teil, im Regelfall alle, der im Schnitt-
holzprodukt vorhandenen Baumleitgefasse durch den Einschnitt schrég an- oder
durchgeschnitten sind. Dies ist das Resultat des schragen Einschnittes eines
langlichen Holzrohlings, der in Langsrichtung verlaufende Baumleitgefisse
aufweist, in einem Winkel zwischen O und 75 Grad, insbesondere in einem
Winkel von 3 bis 30 Grad, bezogen auf die Léngsachse des Holzraohlings. Der
Holzrohling kann ein Baumstamm, ein Ast oder ein daraus nach konventionelier
Einschnittweise hergesteliter, l1&nglicher Teil eines Baumstammes oder Astes
sein.

Die erfindungsgemaR hergestellten Holzteile kénnen mit allen herkémmlichen
holzmodifizierenden Substanzen natlrlichen oder synthetischen Ursprungs be-
aufschlagt werden. Dies sind vor allem Lacke, Beizmittel, Férbemittel, Natur-
harze, Kunstharze, Bleichmittel, Substanzen zur pH-Veranderung, Wachse, Ole,
Gerbstoffe und/oder sonstige Holzmodifizierungssubstanzen.

Verfahren zur Behandlung von Holz, insbesondere Schnittholz, mit holzmodifi-
zierenden Substanzen sind im Stand der Technik bekannt (siehe beispielsweise
EP 0891244 B1, gesamtes Dokument) und umfassen Verfahren wie Bespriihen,
Beschichten, Tranken durch Tauchen bzw. Immersion und andere. Ebenso aus
EP 0891244 B1 bekannt sind zahlreiche, fur die Holzmodifikation einsetzbare
Substanzen, wie z.B. in den Ansprlichen 2 bis 6 von EP 0891244 B1 angefihrt.

Darunter fallen beispielsweise biologisch abbaubare Polymere wie Polyhydroxy-
buttersauren, Polycaprolactone, Polymilchsduren, Polyester auf der Basis von
Diolen und Dicarbonssuren, Polyamide, Polyesterurethane, chemisch modifizier-
te naturliche Polymere wie z.B. Celluloseacetate; aber auch Fette, Ole, Wachse,
Lignin, Alkohole. Die Fette kbnnen gehértete oder modifizierte, tierische und
pflanzliche Fette sein, z.B. hydrierte Pflanzenfette, epoxidierte Ole, Wolifett,
Talg, aber auch Salze verschiedener Fettsduren, wie z.B. Stearinséure, Behen-
saure, oder Laurinsdure.

Auch verschiedenste Salze, wie z. B. Phosphate, Borate, Sulfate, Chloride, oder
Silikate kdnnen zusammen mit den flissigen Substanzen oder Substanzge-
mischen zur Holzimpréagnierung eingesetzt werden. Sie kénnen einen positiven

Einfluss auf die Verringerung des Quell- und Schwindverhaltens austben, wirken

aber auch flammhemmend und/oder fungizid.
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Glycerin kann als "Lésungsmittel”, Weichmacher oder Feuchthaltemittel einge-
setzt werden, wéhrend Alkali- und Erdalkaliresinate als Trocknungsstoffe wir-
ken, aber auch als Benetzungsmittel und Emulgatoren eingesetzt werden kénnen
und dadurch das Eindringverhalten von geschmolzenen Harzen ins Holz férdern.

Zur pH-Wert-Veranderung kdnnen beispielsweise Natronlauge oder Zitronen-
sdure eingesetzt werden. Unter die "sonstigen Holzmodifizierungssubstanzen"
fallen beispielsweise Substanzen wie Essigsdureanhydrid oder Furfurylalkohol.

Insoweit hierin auf "fllissige” holzmodifizierende Substanzen verwiesen wird,
sollen darunter sowohl bei Raumtemperatur fliissige Mitte! als auch solche
verstanden werden, die bei Raumtemperatur zwar fest sind, durch Erwérmung
oder Erhitzung aber aufgeschmolzen und dann in flissiger Form zur Impragnie-
rung der Holzer eingesetzt werden kénnen. Darunter fallen z.B. die meisten
Harze und Wachse.

Die Impragnierung der erfindungsgemaéfien Holzteile unterscheidet sich ganz
wesentlich von jener fur herkémmlich eingeschnittene Sageprodukte, da die
Aufnahmefshigkeit der erfindungsgemassen Holzteile fur jegliche Art von holz-
modifizierenden Substanzen betrédchtlich erh&ht ist. Dies zeigt sich vor allem
darin, dass die meisten Substanzen tief in das Holz einzichen und gemeinsam
mit der Holzsubstanz eine innige Verbindung eingehen. Dadurch wird es liber-
raschenderweise moglich, Holzteile Gber den gesamten Querschnitt 2u férben
oder mit Gerbstoffen zu beladen, was bei herkdmmlich hergestellten Schnitt-
holzteilen praktisch unméglich ist.

Ein Effekt dieser wesentlich gesteigerten Substanzaufnahme ist, dass diese
Holzteile auch bei gréReren Schichtdicken, d.h. in einem Bereich von 5 bis
20mm, lichtdurchscheinend gemacht werden kénnen. Andererseits wird es
aufgrund dieser erhéhten Aufnahmeféhigkeit etwas schwieriger, eine grossere
Schichtdicke eines gewlnschten Impréagniermittels auf der Holzoberflache zu
erreichen, wie dies beispielsweise bei lackierten Holzoberfldichen meist ge-
wilinscht wird. Hier kann man sich aber mit einem mehrschichtigen Lackaufbau
und/oder durch Erhéhung der Viskositat des entsprechenden Lackes behelfen.

Entgegen den bisherigen Erfahrungen bei der Imprégnierung von vertdliten
Hélzern, wie zum Beispiel Fichte, ist es nun méglich, auch diese Holzarten mit
den unterschiedlichsten Substanzen zu beladen, also zu modifizieren und damit
ihre Gebrauchseigenschaften wesentlich zu verbessern. Unter "Vertillung" ver-

21/04/2017 14:09 5/14Rog7 L1 P.007/017
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steht man den spontanen Verschluss der Baumleitgefasse unmittelbar nach der
Fallung, wie dies besonders tlei Fichtenhoz 2u beobachten ist. Ein weiterer, po-
sitiver Nebeneffekt dieser Scllmittart ist es auch, dass die Hérte, im Gegensatz
zu aus Langsschnitten hergestellten Holzteilen, wesentlich erhdht ist oder durch
5 hartemodifizierende Substanz{en erhéht werden kann.
|
Die Herstellung der erfindunglkgeméﬁen Holzteile kann dadurch erfolgen, dass
ein Holzrohling, meist ein Baumstamm oder Ast, in einer geeigneten S&ge,
beispielsweise einer Bandségg, so eingespannt wird, dass ein Schnittwinkel in
10 einem Bereich zwischen O und 75 Grad, insbesondere in einem Bereich von 3
bis 30 Grad, zur Langsachse lL:les Baumstammes in einem Arbeitsgang erreicht
wird. |
Alternativ dazu kann man auth zuerst an einer ersten Sage, 2.8. einer Gatter-
sége, langliche Holzrohlinge iJ's Form von Pfosten, Bohlen oder Prismen nach
15 konventioneller L&ngsschnitt\}veise herstellen, die anschlieRBend an einer zweiten
Sage, z.B. einer Kreis- oder BLndsége, in dem gewiinschten Winkel zur Stamm-
Léngsachse im Bereich zwisc,L\en 0 und 75 Grad, insbesondere in einem Bereich
von 3 bis 30 Grad, schrag eiﬂgeschnitten werden.

20 Die Dicke der so hergestellterl% Schragschnitthélzer kann stark variieren, sie liegt
aber meist in einem Bereich von 1 bis 40, insbesondere von 5 bis 30 Millime-
“tern. Es ist weiters méglich, nlnittels geeigneter Messer Furniere von typischer-
weise 0.5 bis 8mm Dicke mit dem entsprechenden neuartigen Holzschnittbild
und den verbesserten Beladungseigenschaften zu erzeugen.

25
Die solcherart hergestellten 'olzteile, einschliesslich der Furniere, konnen auf
andere konventionelle Holzteile oder Holzwerkstoffe als Trager aufgeklebt wer-
den. Dies vor allem bei Schichtdicken im unteren Bereich, d.h. im Bereich von
0.5 bis 10mm, da die Biegeb#uchfestigkeit der Schragschnitthélzer im Vergleich

30 zu konventionell ldngsgeschnittenen Holzteilen verringert ist. Der Einsatz der
Schragschnitthdlzer fir kons{ruktive Zwecke ist zwar méglich, aber eben einge-
schréankt, d.h. in Abh3ngigkeit zur Schichtdicke kann die Hinzunahme von Tra-
germaterial zur mechanischerL Verstérkung erforderlich werden. Fiir die Anwen-
dung in der Herstellung von rLehrschichtig aufgebauten Parketten scheint das

35 erfindungsgemaR hergestellte Schrigschnittholz hingegen geradezu prédestiniert
zu sein.

Die nachfolgenden Beispiele 2eigen einen Vergleich der Beladung verschiedener
schrag geschnittener Holzartén mit unterschiedlichen Holzbehandlungsmittein.

21/04/2017 14:09 6/14R287 L1 P.008/017
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BEISPIEL 1: Beladung unterschiedlicher Hdlzer mit Ol

Verwendetes OI: Legno Ol der Fa. Adler.

Die Beladung erfolgte durch Immersion der Holzmuster im Ol druckfrei bei einer
5 Temperatur von ca. 22 - 25°C (Raumtemperatur). Als Referenzwert wird die

Menge des unter identischen Bedingungen aufgenommenen Ols eines nach

herkdmmlicher Einschnittart entlang der Stammachse geschnittenen Holzes als

100 % angegeben, der Schnittwinkel betrigt O Grad.

10 a) Holzart Fichte

Tabelle 1
Einschnittwinkel in Grad Olaufnahme in %
0 100
15 220
30 260
45 270
60 280
75 320
90 300

b) Holzart Esche

Tabelle 2
Einschnittwinkel in Grad Olaufnahme in %
0 100
15 140
30 180
45 220
60 260
75 320
90 370
15
c) Holzart Buche
Tabelle 3
Einschnittwinkel in Grad Olaufnahme in %
0 100
15 220
30 230
45 230

21/04/2017 14:09 7/14R287 L1 P.008/017



21/B4/2017 13:82 +423-393-3249 BOGENSBERGER P&M S. 18/17

-7 -
60 240
75 240
20 350

BEISPIEL 2: Beladung unterschiedlicher Holzer mit Holzlack

5 Verwendeter Lack: Floor-Classic der Fa. Adler
Die Beladung erfolgte durch Eintauchen der Holzmuster in eine mit Lack gefilite
Wanne, druckfrei, bei einer Temperatur von ca. 22 - 256°C (Raumtemperatur).
Als Referenzwert wird die Menge des unter identischen Bedingungen aufgenom-
menen Lackes eines nach herkdmmilicher Einschnittart entlang der Stammachse
10 geschnittenen Holzes als 100 % angegeben, der Schnittwinkel betrégt O Grad.

a) Holzart Tanne
Tabelle 4
Einschnittwinkel in Grad Lackaufnahme in %

0 100
15 190
30 210
45 210
60 310
75 320
90 300

15
b) Holzart Kiefer

Tabelle 5
Einschnittwinkel in Grad Lackaufnahme in %
0 100
15 200
30 190
45 210
60 200
75 360
20 370

20

21/04/2017 14:10 8/14R287 L1 P.010/017
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c) Holzart Eiche
Tabelle 6
Einschnittwinkel in Grad Lackaufnahme in %

0 100
15 210
30 230
45 240
60 240
75 240
90 230

BEISPIEL 3: Beladung mit Harz und Wachs

Das Substanzgemisch besteht aus 66 Gew.% Tallharz (Sacotan 85, Fa. Krems
Chemie) und 34 Gew.% Montanwachs (Iscoblend 207, Fa. Schlickum), der

10 Erweichungspunkt liegt bei 80 Grad Celsius. Vor der Beladung der Holzteile
werden sowohl das Substanzgemisch als auch die Holzteile auf 110 Grad
Celsius erwéarmt. AnschlieBend wird die Schmelze auf die Holzteile aufgebracht
bis keine weitere Aufnahme erfoigt.

15 Als Referenzwert wird die Menge des unter identischen Bedingungen aufgenom-
menen Harz-Wachs-Gemisches eines nach herkémmlicher Einschnittart entlang
der Stammachse geschnittenen Holzes als 100 % angegeben, der Schnittwinkel
betragt O Grad.

20 a) Holzart Tanne
Tabelle 7
Einschnittwinkel in Grad Substanzaufnahme in %
0 100
5 280
15 300
30 310
45 300
60 310
75 320
20 300

21/04/2017 14:10 9/14R287 L1 P.011/017
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b) Holzart Kiefer
Tabelle 8
Einschnittwinkel in Grad Substanzaufnahme in %
4] 100
5 200
15 200
30 220
45 210
60 230
75 330
20 340
5
c) Holzart Eiche
Tabelle 9
Einschnittwinkel in Grad Substanzaufnahme in %

0 100
5 180
15 210
30 220
45 210
60 230
75 220
90 240

10 Die im Zuge der Erfindung durchgefiihrten Tests und Experimente haben ausser-
dem folgende Erkenntnisse gebracht:

- Schragschnitthélzer, die bei einem Einschnittwinke! von mehr als 30 Grad

erzeugt werden, kénnen industriell nur schwer verarbeitet werden. Man kann sie
15 schlecht manipulieren, transportieren oder schneiden, weil einige ihrer mechani-

schen Eigenschaften, insbesondere die Biegebrucheigenschaften, gegenlber

jenen von konventionell langsgeschnittenen Hélzern vermindert sind. Das indu-

strielle Hobeln solcher Schragschnittholzer geht so gut wie gar nicht bzw. erst

ab Schichtdicken von 10mm und mehr, weil sie leicht zerbrechen und dadurch
20 unter Umsténden sogar die Hobelmaschine zerstéren kénnen.

21/04/2017 14:10 10/143287 L1 P.012/017
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Wenn man also dinne Schrigschnitthélzer bearbeiten will, die mit Einschnitt-
winkeln von mehr als 30 Grad hergestellt worden sind, muss man sie vorher auf
einen stabilen Tréger, typischerweise ein Trégerholz, aufleimen, erst dann kann
man sie hobein.

Es hat sich aber auch gezeigt, dass diese mechanischen Eigenschaften, wie z.B.
die Bruchfestigkeit, erst bei groRen Einschnittwinkeln, d.h. bei Einschnittwinkeln
von mehr als 30 Grad, insbesondere bei Einschnittwinkeln von 45 - 75 Grad
ganz wesentlich verdndert werden, wohingegen sie bei Einschnittwinkeln von 3
bis 30 Grad nur geringfligig von jenen der konventionell lingsgeschnittenen
Holzer (= Einschnittwinkel O Grad) abweichen.

- Die Vorteile der erfindungsgemiassen Schrigschnitthdlzer in Bezug auf
ihre Modifizierbarkeit durch natlirliche oder kiinstliche chemische Substanzen
treten schon bei sehr kleinen Einschnittwinkeln zu Tage. Es ist liberraschend,
dass die Aufnahmefshigkeit fir solche Substanzen bereits im untersten Ein-
schnittwinkelbereich von ca. 3 - 20 Grad liberproportional vergréRert ist. Es
besteht auch kein linearer Zusammenhang zwischen Einschnittwinkel und Be-
ladungskapazitat, wie auch aus den Beispielen gut erkennbar ist. Vielmehr erge-
ben sich Unstetigkeiten bzw. sprunghafte Verdnderungen, die unter anderem
von der Holzart, der Holzharte, dem Einschnittwinkel, der Geradlinigkeit bzw.
Ruhe und Unruhe der inneren Holzstruktur einschliesslich der Baumleitgefésse,
dem Gehalt an Harzen und an Feuchte, einer allfilligen Vertiillung des Holzes,
und gegebenenfalls weiteren Faktoren abhéangen.

Insgesamt lasst sich ausserdem erkennen, dass ca. die Hélfte bis zwei Drittel
der maximal moglichen Beladungskapazitit bereits bei Einschnittwinkeln zwi-
schen O und 30 Grad erreicht werden. Dies zeigt sich vor allem bei Holzarten,
die holzmodifizierende Substanzen bei einem konventionellen Langsschnitt kaum
aufnehmen, wie z.B. Fichte. Bei derartigen Holzarten ist die Aufnahmefahigkeit
bereits bei sehr kleinen Einschnittwinkeln unerwartet grof3.

- Durch holzmaodifizierende Substanzen kénnen beispielsweise ganz gezielt
die Oberflachen- und/oder die Gesamthérte des Schnittholzprouktes erhéht
werden, da die hdrtemodifizierenden Substanzen in flissiger Form in das Holz
aufgenommen werden, wo sie dann chemisch oder physikalisch aushérten.
Ebenso lassen sich die Quell- und Schwindeigenschaften der Schrigschnitt-
hélzer durch die Imprégnation mit wasserabweisenden Substanzen verbessern,
da weniger Feuchtigkeit aufgenommen werden kann.
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Aufgrund der schrég angeschnittenen Baumleitgefésse der erfindungsgeméssen
Schréagschnitthélzer kbnnen derartige holzmodifizierende Substanzen auch ohne
Druckanwendung rasch aufgenommen werden, da sie sich in das Holz bevorzugt
entlang der Baumleitgefésse einsaugen. Wenn man ausserdem noch Druck
anlegt, geht es entsprechend schneller. Vorteilhafterweise kann die Beladung
mit holzmodifizierenden Substanzen druckfrei oder bei deutlich geringeren
Driicken bewerkstelligt werden, als dies fiir die Beladung konventionell lings-
geschnittener Hoélzer Ublich oder erforderlich wére.

Die Aufnahmeféhigkeit kann naturlich auch durch das Erwérmen der holzmodi-
fizierenden Substanzen und/oder des zu bearbeitenden Holzstticks zusétzlich
unterstitzt werden.

- Einschnittwinkel zwischen O und 30 Grad, insbesondere von 3 bis 30
Grad sind auch deswegen bevorzugt, weil sich nur dadurch mdglichst lange
Schrégschnitthélzer von bis zu 3 Metern Linge herstellen lassen, wie dies von
der Plattenindustrie im Regelfall gewiinscht bzw. zum Teil sogar gefordert wird.
Auch die Parkettindustrie bevorzugt 50 - 90 cm lange Friesen. Selbst bei Ver-
wendung von Baumstdmmen mit grossen Stammdurchmessern, also relativ
teuerem Holz, sind daher der Auswahl an Einschnittwinkeln in der industriellen
Schnittholzproduktion praktische Grenzen gesetzt, die durch den Bereich von O
bis 30 Grad, insbesondere von 3 bis 30 oder 5 bis 30 Grad, ausreichend abge-
deckt werden.

Ein Tischler oder Schreiner kann natirlich auch andere Schnittwinkel verwen-
den, wenn dies dem Kundenwunsch entspricht. Die meisten der oben erwaihn-
ten Vorteile ergeben sich aber bereits in einem Schnittwinkelbereich von ca. 3 -
30 Grad, weswegen dieser Bereich besonders bevorzugt ist.

Die erfindungsgemaéss hergesteliten Schrigschnitthdzer und Holzprodukte lassen
sich fur viele Zwecke verwenden, beispielsweise zur Herstellung von Parketten,
Vertéfelungen, Decken, Stiegenelementen, Furnieren, Dekorelementen, Platten,
Brettern, und/oder von zwei- oder mehrschichtigen Holzwerkstoffen in
vielféltigen Formen, z.B. in Plattenform als so genanntes Kreuzlagenholz.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Erhdhung der Aufnahmefahigkeit von Schnittholz flr
fliissige holzmodifizierende Substanzen, dadurch gekennzeichnet, dass ein
langlicher Holzrohling mit in Ldngsrichtung angeordneten Baumleitgefassen,
insbesondere ein Baumstamm, Ast oder ein langlicher Teil eines Baumstammes
oder Astes, in einem Winkel zwischen O und 75 Grad, insbesondere von 3 bis
30 Grad, bezogen auf seine Lingsachse, schrdg eingeschnitten wird, so dass
zumindest ein Teil der im Holzrohling befindlichen Baumleitgefdsse durch den
Einschnitt schrag an- oder durchgeschnitten wird.

2, Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Holz-
rohling in einer geeigneten S&ge so eingespannt wird, dass dessen Léangsachse
in Bezug auf die Schnittrichtung der Sége einen Winkel 2wischen O und 75
Grad, insbesondere von 3 bis 30 Grad, einschliesst, und in dieser Position
eingeschnitten wird,

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass in
einem ersten Schritt an einer ersten Sage, beispielsweise einer Gattersége,
Holzrohlinge in Form konventioneller Pfosten, Bohlen oder Prismen aus einem
Baumstamm oder Ast gesagt werden, aus denen anschlieRend an einer zweiten
Sage, beispielsweise einer Kreis- oder Bandsége, Schragschnitthdlzer mit einem
Einschnittwinkel zwischen 0 und 75 Grad, insbesondere von 3 bis 30 Grad,
geschnitten werden,

4. Schnittholzprodukt mit erhéhter Aufnahmefahigkeit fiir filissige holzmodi-
fizierende Substanzen, dadurch gekennzeichnet, dass das Schnittholzprodukt
Baumleitgefdsse aufweist, von denen ein Teil oder alie schrdag an- oder durch-
geschnitten sind, als Resultat eines schragen Einschnittes eines langlichen, mit
in Langsrichtung verlaufenden Baumleitgefissen ausgestatteten Holzrohlings
in einem Winkel zwischen O und 75 Grad, insbesondere von 3 his 30 Grad, be-
zogen auf seine Langsachse.

5. Schnittholzprodukt nach Anspruch 4, beladen mit wenigstens einer
flussigen holzmodifizierenden Substanz aus der Gruppe der Lacke, Beizmittel,
Farbemittel, Naturharze, Kunstharze, Bleichmittel, Substanzen zur pH-Verénde-
rung, Wachse, Qle, Alkohole und Gerbstoffe.
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6. Schnittholzprodukt nach Anspruch 4 oder 5, mit einer Schichtdicke von
0.5 bis 40 mm.
7. Schnittholzprodukt nach einem der Anspriiche 4 bis 6, aufgeklebt auf ein

5 Tragermaterial, vorzugsweise ein Tragermaterial aus Holz.

8. Schnittholzprodukt nach Anspruch 4, hergestellt nach einem Verfahren
gemaiss einem der Anspriiche 1 bis 3.

10 9. Schnittholzprodukt nach einem der Anspriche 4 bis 8, 2ur Verwendung in
der Herstellung von Parketten, Vertédfelungen, Decken, Stiegenelementen,
Furnieren, Dekorelementen, Platten, Brettern, und/oder 2wei- oder
mehrschichtigen Holzwerkstoffen.
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