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(54) RUNDHOLZVERARBEITUNGSVERFAHREN DURCH SPIRALZUFUHRUNG

(57)  Rundholzverarbeitungsverfahren durch Spiralzufiihrung
zur Herstellung von Leisten in denen die Lage der Jahres-
ringe gleich ist, sowie eine zur Durchfiihrung dieses Verfah-
rens geeignete Vorrichtung bei der die Leisten vor dem
Abtrennen auf gleiches MafB3 abgeldngt werden, sowie
besonders fur die Herstellung nach diesem Verfahren geeig-
netes FuBbodenriemenprofil mit selbsthaltender Steckver-
bindung.
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Rundholzverarbeitungsverfahren durch Spiralzufihrung. Nach bisherigem Stand der Technik werden
Rundhdlizer von Gattersdgen, Bandsdgen und Kreissdgen zu Halbprodukten verarbeitet, wobei die Lage der
Jahresringe in den meist viereckigen Profilen nur in beschrdnktem MaB berlicksichtigt werden kann. Bei
den bekannten Rundholzverarbeitungsverfahren ist mit Ausnahme von sehr teuren und seltenen HSlzern die
Wirtschaftlichkeit erst ab einer bestimmten Linge des Rundholzes gegeben. Dies erfordert wiederum
Rundhdlzer die nur in beschréanktem MaB gebogen sein dirfen da sonst bei einem Teil der Halbprodukte
abholzigkeit die Qualitdt vermindert.

Beim Rundholzverarbeitungsverfahren durch Spiralzufiihrung wird das Rundholz um seine eigene Achse
gedreht, wihrend es einem Aggregat zugefihrt wird, welches Leisten vom Rundholz abtrennt. Dabei muB
sich die gleiche Bezugsfldche jeder abzutrennenden Leiste im anndhernd gleichen Winkel zur KernrShre
des Rundholzes befinden. Dadurch wird erreicht, daB die Jahresringe in den abgetrennten Leisten stets die
anndhernd gleiche Lage haben. Dies wirkt sich folgendermaBen aus.:

Die Holztrocknung kann bei ordnungsgemaBer Stappeiung nach der endgiiltigen Formgebung erfolgen, da
alle Leisten durch die anndhernd gleiche Lage der Jahresringe der gleichen Formverdnderung unterliegen.
Durch die Mdglichkeit der Holztrocknung nach der endgiiltigen Formgebung kann mann mehrere Arbeits-
gédnge zu einem Arbeitsgang zusammenfassen. Z. b. abtrennen der Leisten vom Rundholz und gleichzeiti-
ges profilieren. Daher ist es auch noch wirtschaftlich sehr kurze Rundhdlzer zu verarbeiten und somit
Rohstoffe, die ansonsten nur mehr Brennstoffwert haben einer wertvolleren Verwendung zuzufiihren. Z. b.
Astreiche Baumstdmme aus denen nur mehr kurze astreine Stlicke herausgeschnitten werden kdnnen.
Oder dicke Aste, welche sich wegen ihrer meist starken Kriimmung und geringen Linge mit den bekannten
Verfahren kaum wirtschatftlich verarbeitenlassen. Durch die Mdglichkeit dieser Wertschdpfungssteigerung
kann die in manchen Fillen etwas geringere Holzausbeute gegenlber bekannten Rundholzverarbeitungs-
verfahren wettgemacht werden. Die geringere Holzausbeute wird dann entstehen, wenn Leisten hergestellt
werden, welche sich nicht eng aneinandergereiht in die Zuflihrspirale einordnen lassen. Sehr gut lassen sich
Leisten mit trapezahnlichen Querschnitten in die Zufihrspirale einordnen.

Das wirtschaftlich sinnvolle Anwendungsgebiet des erfindungsgemaBen Verfahrens liegt daher in der
Herstellung kleiner Leisten von hoher Qualitdt und wo das ungleiche Schwinden und Quellen von Hdlzern
mit ungleicher Lage der Jahresringe Probleme schafft. Z. b. HolzfuBb&den, Fensterkanteln, Mdbeltirfriese,
und die Plattenherstellung flir den Massivmd&belbau.

Bei der erfindungsgemaBen Rundholzverarbeitungsmaschine laut Fig. 1 wird das Rundholz wie in einer
Drechselmaschine so in einem Rahmen (1) eingespannt, daB es sich um die eigene Achse drehen kann.
Am Mitnehmer ist ein Zahnrad (4) angebracht. Wird das im Rahmen eingespannte Rundholz von oben in
eine Flhrung (2) des Maschinenstinders eingeschoben, so erfolgt die Zufihrung zum unten angebrachten
Holzbearbeitungsaggregat durch das Gewicht des Rundholzes samt Rahmen. Dabei muB .das Zahnrad
entlang einer Zahnstange (3) laufen und versetzt so das Rundholz beim Zufiihren zum Holzbearbeitungsag-
gregat auch noch in eine Drehung bis es an seinem Umfang einen Anschlag (7) beriihrt und stehenbieibt.
Jetzt wird das Holzbearbeitungsaggregat, das aus mindestens zwei Kreissdgen besteht, entlang einer
parallel zur Rundholzachse angebrachten Linearfiihrung in bewegung gesetzt. Dadurch, daB das Holzbear-
beitungsaggregat seinen Ausgangspunkt verldBt, wird eine Spannvorrichtung (6) wirksam, die das Rundholz
am weiterdrehen auch dann noch hindert, wenn der Anschiag (7) diese Aufgabe nicht mehr erfiillt. Dies ist
der Fall, wenn die Leiste bereits heruntergeschnitten ist und das Aggregat wieder in seine Ausgangspossi-
tion zurlickfahrt. Erst wenn das Holzbearbeitungsaggregat seine Ausgangspossition wieder erreicht hat, wird
die Spannvorrichtung wieder geldst, und das Rundholz dreht sich weiter bis es wieder den Anschlag (7)
berlihrt und stehenbieibt so daB die ndchste Leiste herabgeschnitten werden kann. Dieser Vorgang kann
sooft wiederhohlt werden, bis der Rahmen den Maschinenstdnder beriihrt und somit keine Drehung des
Rundholzes mehr erfolgt. Es wird ein Reststiick Ubrigbleiben, das durch seine Nahe zur Kernrdhre nur
mehr geringe Qualitdt hat.

Beim ZufUhren des Rahmens mitsamt dem Rundholz wird das Rundholz auch noch von zwei Frasern
(5), deren Achsen parallel zur Rundholzachse sind, an seinen Hirnholzseiten plangefrdst. Damit sind die
Leisten beim Herabschneiden bereits auf gleiche Léange und im rechten Winkel abgeldngt. In Fig. 1 ist die
bereits plangefrdste Flache entlang der Jahresringe kreisfdrmig schraffiert, die noch nicht plangefrdste
Fldche ist schrdg schraffiert.

Wird das Aggregat mit drei den Fig. 2 und 3 entsprechenden Frédsern (10) ausgestattet, so kdnnen in
einem Arbeitsgang verlegefertige Parkettriemen laut Fig. 4 hergestelit werden. Um mdglichst groBe
Holzausbeute zu erreichen, soll dabei laut Fig 2 der Anschlag (8) bei noch groBem Rundholzdurchmesser
nahe an der dusseren Kante der abzuschneidenden Leiste das Rundholz berlhren, da die Schnittfliche (9)
aus dem vorangegangenen Frasvorgang noch einen kleinen Winkel zur Schnittfliche des folgenden
Frasvorganges aufweist. Wird wie laut Fig. 3 der Winkel der aufeinander folgenden Schnittflichen zueinan-
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der grdBer als der Winkel in dem sich die schrige Profilunterseite zur Oberseite des FuBbodenriemenpro-
fils, so soll der Anschlag (8) nahe an der inneren Kante der abzuschneidenden Profilleiste das Rundholz
beriihren. Die Lagesteuerung des Anschlages (8) erfolgt in Abhidngigkeit der Entfernung des Zahnrades
vom Aggregat.

Die FuBbodenriemen laut Fig. 4, in der die Schraffur die Lage der Jahresringe anzeigt, sind durch die
Umrisse ihres Profiles infolge der abgeschrigten Unterseite besonders zur materialsparenden Hersteliung
auf der erfindungsgemiBen Maschine geeignet, da sich die trapezidhnlichen Profile eng aneinandergereiht
in die Spirale einordnen lassen, weiche durch die beschriebene Art der Zufiihrung entsteht. Weiters ergibt
sich durch die abgeschrigte Unterseite eine konische Feder, welche leicht in die konische Nut eingefiihrt
werden kann. Die Feder erhilt zusitzlich eine kleine Nut (11) und in die Nut ragt eine kleine Feder (12).
Durch diese Form der Verbindung kdnnen die FuBbodenriemen leicht zusammengesteckt und nur mit
erhShtem Kraftaufwand wieder auseinander genommen werden. Die Funktion dieser selbsthaltenden Steck-
verbindung besteht darin, das SchlieBen der Fingen bei der Verlegung zu erleichtern. Der FuBboden wird
auf bekannte Weise verlegt. Das heiBt schwimmend durch das Verleimen der FuBbodenriemen, wobei durch
die Steckverbindung der n&tige Verleimdruck entsteht. Oder der Boden wird auf einen Blindboden genagelt,
wobei sich die schrdge Flache als rechtwinkelige Auflage fiir den Nagelkopf anbietet, da bei FuBbodenna-
gelung in die Nut die Ndgel sowieso schridg eingetrieben werden missen. Bei der Klebeverlegung bietet
dieser FuBboden den Vorteil, daB ibermiBig aufgetragener Kieber in den Hohlraum unter den abgeschréag-
ten FuBbodenriemen ausweichen kann. Dies ist besonders bei unebenen Unterbéden wichtig, da hier erst
durch reichiichen Kleberauftrag gewihrleistet ist, daB die Riemen Uberall mit dem Unterboden verbunden
werden.

Da Holz radial andere SchwundmaBe hat als tangential, wird an der Verbindungsstelie eines radial
geschnittenen FuBbodenriemens mit einem tangential Geschnittenem bei Feuchtigkeitsidnderungen eine
Stufe entstehen an deren Kante der Lackfilm schneil abgerieben wird. Die gleiche Lage der Jahresringe in
den einzelnen Riemen bringt den Vorteil, da8 benachbarte Riemen im gleichen MaB schrumpfen und
quellen und daher keine Stufen entstehen k&nnen.

Da die erfindungsgemiBe Maschine durch ihre geringe Gr&Be billig hergestelit werden kann, kann sie
zur Wertschépfungssteigerung und zum Zuerwerb in Landwirtschaftsbetrieben verwendet werden und somit
durch die Ndhe zum Rohstoffangebot Skologische und nochmals wirtschaftliche Vorteile bringen, da
Halbprodukte aus Sagewerken oft liber groBe Entfernungen weitertransportiert werden missen.

Patentanspriiche

1. Vefahren zur Herstellung von Leisten, in denen die Jahresringe immer die gleiche Lage haben,
dadurch gekennzeichnet, daB die Leisten am dusseren Radius eines Rundholzes beginnend, entlang
einer Spirale so vom Rundholz abgetrennt werden, daB die gleiche Bezugsfliche an jeder abzutrennen-
den Leiste jeweils im anndhernd gleichen Winkel zur Kernr6hre des Rundholzes sich befindet.

2. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dag an
zwei gegenlber liegenden Seiten eines Maschinenstanders je eine Flihrung (2), bestehend aus einem
festen, mit dem Maschinenstidnder verbundenen, und einem in diesem gleitenden Teil, vorgesehen ist,
wobei an einem unteren Ende des gleitenden Teiles ein Zahnrad (4) gelagert ist, welches mit einer, mit
dem festen Teil verbundenen Zahnstange (3) kdimmt und welches mit einer Stirnseite eines Rundholzes
fest verbindbar ist, und wobei am anderen unterern Ende des gleitenden Teiles ein drehbarer Teil
gelagert ist, welcher entlang der Flhrung gleitet und mit der anderen Stirnseite des Rundholzes
verbindbar ist, weiters ein Anschlag (7) und eine Spannvorrichtung (6) zur Begrenzung beziehungswei-
se Verhinderung der Drehung des Rundholzes und mindestens zwei Kreissdgen, weiche in einem
Winkel von mehr als 90 zueinander angeordnet und parallel zur Drehachse des Rundholzes verfahrbar
sind.

3. Vorrichtung, bei der die Leisten vor dem abtrennen auf der Vorrichtung nach Anspruch 2 auf die
gleiche Linge abgeldngt werden, dadurch gekennzeichnet, da8 am Maschinenstdnder 2 Fraser
derart angeordnet sind, da8 die Stirnseiten des Runhoizes wihrend seiner Drehung im rechten Winkel
zur Drehachse des Rundhoizes plangefrast werden kdnnen.

4. FuBbodenleisten mit einer Feder beziehungsweise einer Nut an den Schmalseiten, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Querschnitt der Leisten ein Rechteck darstellt, dessen eine Langsseite teilweise
angeschnitten ist, und die Feder beziehungsweise die Nut im Querschnitt ein ungleichschenkeliges
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Trapez mit zwei rechten Winkeln darstelit, weiches mit einem Einschnitt (11) beziehungsweise einem

Fortsatz (12) versehen ist.
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Hiezu 3 Blatt Zeichnungen
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