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@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Friesen und Lamellen fir Lamellentiren.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zu Herstellung von

Friesen und Lamellen (3) far Lamellentlren, mit dem Lamel-
lentiiren aus Holzbrettern mit geringem Materialverbrauch
und hoher Qualitdt hergestellt werden kénnen. Die durch

-, Zersagen eines handelstblichen Holzbretts hergestellten .
Rohlinge (2) werden je nach ihrer Holzqualitat ausgewahit .

EP 0 053 835 A2

und zu Friesen oder zu Lamelen (3) weiterverarbeitet. Die

. Herstellung mehrerer Lamellen (3) aus einem Rohling (2)

erfolgt in einem Vielfachverfahren durch Profilieren und
anschlieBendes Schneiden oder Trennen des Rohlings (2)
entlang der beim Profilieren ausgebildeten Nuten (4, 4'). Die
Vorrichtung zum Herstellen der Lamellen (3} aus einem
Rohling (2) weist eine Vorschubeinrichtung mit genauer
Fuhrung des Rohlings (2), eine Frés- oder Kehleinrichtung
mit einem Fraskopf zur Ausbildung der Nuten (4, 4') beim
Profilieren des Rohlings (2) und als Trennwerkzeug eine
Vielblattsigebiichse oder Vielblattkreissige mit der Breite (b)
der Nuten (4, 4') entsprechenden Blattstiarken auf (Fig. 2).
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"Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Friesen und Iamellen fiir
Lamellentiiren"

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung

zur Herstellung von Friesen (Rahmen) und Lamellen fiir -
Lamellentiiren. ' ' : ' ‘

R

Bei herkOmmlichen Verfahren zur. Herstellung von Friesen

.bzw; Tamellen fiir Lamellentiiren werden Friese und ILamellen .

Jeweils aus verschiedenen, handelsiiblichen Holzbrettern
hergestellt. Als Kriterium fiir die Wahl, welche der Bret-
ter zu Friesen bzw. zu Lamellen verarbeitet werden, dient
die. Qualitat des Holzes, insbesondere spielt dabei das Vor-
handensein von Astlachefnjeine groBé'Rolle. Héherwertige
Holzbretter werden zu Friesen, die ﬁbrigen'Bretter, mit
mehr Astlochern, zu Lamellen verarbeitet.

Die zur Herstellung von Lamellen ausgewzhlten Bretter wer-
den zundchst, z.B. mit Hilfe von Vielblattkreissigen, zu
Leisten mit rechteckigem Querschnitt zersigt. Die den Qua-
litatsanspriichen geniigenden Leisten werden dann einer
weiteren Bearbeitung und Oberflidchenbehandlung ﬁnterzogen,
um daraus Lamellen der gewiinschbten Querschnittsform herzu-
stellen. Diese Bearbeibtung kann z.B. in einer Kehlmaschine
erfolgen, wobel die Leisten gehobelt, geschliffen und an
ihren Schmalseiten gerundet werden miissen, um als Lamellen
fiir Lamellentiiren Verwendung zu finden. ‘

Diese herkOmmlichen Verfahren weisen verschiedene Nach-
teile auf. Da bereits zu Beginn des Verfahrens bei Begut-
achtung der ganzen Bretter die Entscheidung getroffen wer-
den mufB, welche der Bretter zu Friesen und welche zu La-
mellen verarbeitet werden sollen, werden zwangslaufig auch
solche Teile von Brettern zu Lamellen verarbeitet, die
sich zur Herstellung von Friesen eignen wiirden. Es wird
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'somit'haherwertiges, also teureres Holz fiir einen Zweck

verwendeb, fiir den sich auch billigeres Holz eignen wiirde.
AuBerdem fallen dabei grofle Verschnittmengen teuren Holzes
an, denn der Verschnittanteil ist umso hoéher, je diinner
die herzustellenden Holzteile sind, er liegt also z.B.

fiir Tamellen anteilsmiBig hoher als fiir Friese. Es ist
aber auch der gesambte Verschnittanteil sdb%ﬁ¥f§%.da bei
herkommlichen Verfahren die Bretter jeweilsy/ihreérT gesamben
Dicke durchsigt werdeh niilssen. Da fiir grofere Schnitt-
tiefen diékere Sigebléatter verwendet werden miissen, um

ein "Verlaufen" der Schnitte zu verhindern, ist der Ver-
schnitt umso hdher, je gréBer die Schnittiefen sind.

Ein weiterer grofer Materialverbrauch bei herkommlichen
Verfahren ist beim Hobeln zu verzeichnen,Adas beiséiels—.
weise durch Hobelwellen bei einem Abtrag von'0,8 mm durch-—
gefithrt wird; was beil einer Dicke der Lamellen von nur
wenigen mm besonders stark ins Gewicht f£allt. AuBerdem
ist bei den herkOmmlichen Verfahren eine Vielzahl von Ar-
beitsgidngen erforderlich. Dadurch erhShen sich nicht nur
die Herstellungskosven, durch die verschiedenen Ein- und
Ausspannvorgdnge bzw. das mehrmalige Zufihren wird auch die Qualitst
dexr hergestellten Lamellen, insbesondere hinsichtlich
ihrer MaBgenauigkeit, ungiinstig beeinfluBt.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein

* Verfahren zur Herstellung von Friesen und Lamellen fiir

Lamellentiiren bé&eitzustellen, mit dem das fiir Friesen-bzw.'
Lamellen geeignete Holz besser als bei herkdmmlichen Verfah-
ren ausgewdhlt werden kann und Lamellentiiren aus handelsib-
lichen Holzbrettern mit geringem Materialverbrauch und hoher
Qualitit hergestellt-wefden konnen.

- insbesondere
Diese Aufgabe wirdYdurch die Merkmale des Patentanspruchs 1

‘geldst. Die Erfindung geht von dem Grundgedanken aus, die-
durch Zersidgen eines handelsiiblichen Holzbretts hergestellt-
en Rohlinge je nach ihrer Holzqualit#t auszuwidhlen und zu
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Friesen oder zu Lamellen weiter zu verarbeiten.

Dadurch, daB beim erfindungsgeméﬁen Verfahren die handels-
tiblichen Holzbretter zunichst zu Rohlingen zersdgt und

erst danach hinsichtlich ihrer weiteren Verwendung und
Verarbeitung zu Friesen oder Lamellen ausgewdhlt werden,
ist sichergestellt, daB einerseits"alle, andererseits nur
die als Friese geeigneten Holzteile zu Friesen verarbeitet
werden, wihrend alle Holzteile geringerer Qualitdt zu La- .
mellen verarbeitet werden. Es ergibt sich somit ein gerin-

gerer Materialverbrauch bei gleichzeitiger Qualitétsstei-
gerung. '

Wahrend die als Friese geeigneten Rohlinge lediglich noch

einer Oberflachenbearbeltung unterzogen werden miissen, wer-

den die anderen Rohllngéeﬁlt elnem Verfahren nach Anspruch 2

" jeweils zu mehreren Lamellen weiterverarbeitet. Die Herstell-

ung der Lamellen aus einem Rohling erfolgt in einem Viel-
fachverfahren durch Profilieren und anschliefiendes Schneiden
oder Trennen des Rohlings; durch die vorherige Profilierung
wird die erforderliche Schnittiefe verklirzt, so daB eine
geringere Sdgeblattstdrke ausreicht und damit eine geringer-
er Verschnitt anfdllt. Wenn die Flanken der bei der Profilier-
ung entstehenden Nuten bereits entsprechend der gewlinschten
Form der Schmalseite der Lamellen ausgebildet werden, ent-

fdllt ein bei der herkOmmlichen Lamellenherstellﬁng erfor-
derlicher Bearbeitungsvorgang.

Besonders vortellhaFt, zeit— und kostensparend und mit hoher Qualltat )
erfolgt das Profilieren und Trennen des Rohlings in nur einem
Arbeitsgang ohne Ausspannen des Rohlings in einer einzigen
Vorrichtung, die neben einer Vorschubeinrichtung fiir den
Rohling eine Fris- oder Kehleinrichbtung zum Profilieren

des Rohlings in der vorstehend beschriebenen Weise sowie

eine Trennvorrichtung aufweist.

Es entfdllt damit das bel getrennten Profilier- und Trenn-
vorrichtungen notwendige mehrmalige Zufiihren des Rohlings.
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Daraus ergibt sich auch eine hohe und gleichbleibende
Qual:z.'b.'é.t der Lamellen hinsichtlich ihrer MaBtoleranzen, _
da die Profilier— und Trennvorrichtungen praktlsch belie-
big genau und zeitlich konsbtant relativ zuelnander'elnge—_

stellten Profilnuten eingreift.Wenn als: Trennvorrichttmg eine -
\hﬁﬂkﬂattségébudhsecxka:Vieﬂikﬁjjuxusscne'mamﬂamkﬂ:waxﬂ, denan!ﬂz&ir

‘-
~r

starken aewells der Breite der Profilnuten entsprechen, -
ist zum ‘Nacharbeiten’ (Gl‘a’d;ten) der Lamellen nach dem '

fTrennvorgang lediglich ein-Schleifen, z.B. mit 0,2 mm
‘Materialabtrag, erforderllch und das zu grofem Material-
" ausschu8 fuhrende Hobeln kann entfallen- dadu:cch w1rd. der
Haterlalverbrauch weiter ve:cr:.nger’a. A

Da beim erfindungsgeméﬁeﬁ.ﬁérféﬁren im Gegensatz zu he;kémm-
lichen Verfahren das Auftrennen. des Rohlings in Lamellen

erst nach dem Profilieren erfolgt, und zwar entlang der
Profilnuten, verkiirzt sich die erforderliche Schnittiefe,
vorzugsﬁeise um mehr als 15%, und durch die somit mdglichen
geringeren Sigeblattstdrken fillt ebenfalls weniger Verschnitt
an. Eineyﬁéch weitergehende Materialersparnis kann- dadurch
erzielt werden, daB das Auftrennen des Rohlings jeweils durbth
Schnitte von beiden Seiten in jeweils eine der beiden beim
Profilieren hergestellten Nutenreihen erfolgt. Durch diese
MaBnahme kann die erforderliche Schnittiefe pro S&igeblatt

etwa halbiert, die Blattstétken’und damit der Verschnitt
kSnnen also weiter verringert werden. Voréugsweise entsprechen
die verwendeten Blattstdrken jeweils der Breite der Nuten.

Die erfindungsgemdBe Vorrichtung zum Ierstellen von Holzlamellen:
aus einem Rohling weist eine Vorschubeinrichtung mit genauer
Fithrung des Rohlings, eine Frds- oder Kehleinrichfung‘zur Aus-
bildung der Lingsnuten des Rohlings in der vorstehend beschrie-
benen Weise und als Trennwerkzeug elne Vlelblattsagebuchse

oder Vlelblattkreissage wmit der Breite der Nuten entsprechenden )

} u
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Blattstdrken auf. Vorzugsweise sind zur Profilierung des Rchlings,m ein
ansonsten erforderliches Ausspannen und Drehen des Roh-

lings zu vermeiden, zwei Friskdpfe vorgesehen, die iden-
tisch geformt sind und jeweils die Lingsnuten auf einer
der beiden Ii#ngsseiten des Rohlings ausbilden. Mit dieser

Vorrichtung kann ein Rohling mit dem vorstehend beschrie— -

benen Verfahren in einem Arbeitsgang,.d. h..:Ln einem einzigen Ma- -
sdhuuaﬁkmchlauf,:m1nehrenalIamelhalveraﬂxﬂifi:wen&ah und zwar mit
gegentiber’ herkémilicheriVerfahren ve:rlngertem Zeit- und Mate-
rialaufwand und mit gleichbleibend hoher Qualitit. Vorzugs-

weise werden als Trennwerkzeug zwei in Vorschubrichtung des

Rohlings versetzt angeordnete Vielblattkreiss&gen oder Viel-
. blattsdgebiichsen verweﬁdet, die jeweils etwa die Hdlfte der

- erforderlichen Schnittiefe durchtrennen, wodurch Blattstdrke .
~und Verschnitt verringert werden k&nnen. )

Die Erf:.ndung w1rd nachstehend anhand dexr Zelchnung naher
erliutert. Es zeigen: ’

Fig. 1 den Querschnitt eines handelsﬁbliéhen Holzbretts,'
aus dem mit dem erfindungsgemdBen Verfahren Friese
und Lamellen fiir Lamellentiiren hergestellt werden,

Fig. 2 eine perspektivische Skizze eins zur Herstellung
von lLamellen verwendeten Rohlings,

Fig. 3 einen schematischen Aufrifl einer erfindungsgemaﬁen

. "Vorrichtung zur Herstellung von Holzlamellen aus
einem Rohling und

Fig. &4 einen Schnitt entlang der Ebene IV-IV voanig. 3.

Die Dicke 4, vorzugsweise etwa 52 mm, des in Fig. 1 ge-
zeigten handelsiiblichen Holzbretts 1 entspricht der Breite
der herzustellenden Friese. Seine Breite h entspricht, um
den Materialverbrauch mdglichst gering zu halten,

‘etwa . einem Vielfachen der .Dicke 1 (vorzugswelse etwa

32 mm): der herzustellenden Friese zuzugllch der Verschnitt-—
breiten. Das Brett 1 wird in Ldngsrichbtung zu mehreren,
im Querschnitt rechteckigenRohlingen 2 zersigt. Die
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Schnittebenen sind in Fig. 1 durch gestrichelte Linien an-
gezeigt. Der durch die Breite d und die Dicke. h1 gegebene
Querschnitt des Rohlings 2 entspricht demjenigen eines
herzustellenden Frieses zuziiglich des bei einer eventuel-
len anschlieBenden Oberflidchenbearbeitung abgetragenen
Materials, seine Linge 1 sollte vorzugsweise einem Viel-
fachen der Linge eines fertigen Frieses entsprechen. -

Nach dem Zersigen des Brettes 1 zu mehreren Rohlingen 2
kann Jje nach der Holzqualitat der einzelnen Rohlinge 2
eine Auswahl getroffen werden, welche der Rohlinge zu
Friesen und welche zu Lamellen verarbeitet werden,

da damn die Breitseite der Friese sichtbar wird. Es ist somit, im Gegen—
gatz zunherktmmlichen Verfahren, bei dem diese Auswahl anhand der ganzen
Bretter getroffen werden muB, gewdhrleistet, daB alle geeigneten
Holzteile zu Friesen verarbeitet und der gesamte MaterialVeérbrauch so ge-
ring wie mdglich gehalten wird. Die Verarbeitung der geeigneten
Rohlinge 2 zu Friesen erfolgt dann in iiblicher Weise,

Die erfindungsgemdBe Weiterverarbeitung eines nicht als
Fries geeigneten Rohlings 2 zu mehreren Lamellen 3 ist in
Fig. 2 dargestellt. Die Dicke h4 des Rohlings 2 entspricht
etwa der Breite der herzustellenden Iamellen 3, seine
Breited, um optimale Materialausnubtzung zu erzielen, einem
Vielfachen der Dicke d1 einer Lamelle 3 zuzliglich der Ver-
schnittbreiten. Die Lange 1,l des Rohlings 2, normalerweise
gleich groB wie die Ldnge 1 des Holzbretts, entspricht
vorzugsweise der Ldnge einer fertigen Tamelle 3 oder einem
Vielfachen dieser Linge.

Der Rohling 2 wird zundchst mittels einer Fras- oder Kehl-
maschine mit mindestens einem geeigneﬁ geformten Friaskopf

an zwel gegenilberliegenden, zur Querschnittsflache und

zur Seitenfliche senkrechten Lingsseiten derart profiliert,
daB diese paarweise gegenilberliegende, 8duidistante und
parallel zur Lingsachse des Rohlings 2 verlaufende Nuten 4,4

0
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aufweisen. Diese Profilierung ist in Fig. 2 durch gestri-
chelte Linien verdeutlicht.

Das nachfolgende Auftrennen des Rohlings 2 in mehrere

Lamellen 3 erfolgt durch Schnitte in Langsrichtung entlang
der Nuten 4, 4°', wobei die Schnittebenen in Fig. 2 durch
strichpunktierte Linien 6 angedeutet sind. Die Schnittiefe
h2 zwischen gegeniiberliegenden Nuten 4, 4! ist-aufgrund
des vorhergehenden Profilierens des Rohlings 2 kleiner

als die Dicke h, des Rohlings 2. Bei einer Dicke h, -
32 mm betrigt h2 bei einer Nuttiefe von 3 mm etwa 26 mm
und kann bei entsprechend geformbten Fraskopfen bis auf
etwa 20 mm verringert werden. Da aus-diesem Grund diinnere

Sageblitter verwendet werden konnen, wird andererseits auch

die anfallende Verschnittmenge verringert. Vorzugsweise
entspricht die Sigeblattstarke jeweils dér'Breite b der
Nubten 4,4', und der Schnitt erfolgt so genau entlang der
Nuten 4,4', daB eine Gratbildung vermiedenvird. Wenn ferner
das zwischen den Nuten 4,4' ausgebildete Profil 5 bzw. die
Jeweilige Nutflanke durch entsprechende Wahl der Friaskopfe
der gewiinschten Form der Schmalseite der Lamellen 3 nach-

gebildet, also beispielsweise abgerundet oder im Querschnitt

halbkreisformig ist, ist zur Nacharbeitung bzw. zum Glat-
ten der durch den Trennvorgang hergestellten Lamellen 3
lediglich Schleifen erforderlich. Das Schleifen kann mit
einem Abtrag von etwa 0,2 mm und mit hoher Vorschubge-
schwindigkeit erfolgen, wdhrend das bei herkOmmlichen Ver-
fahren notwendige, langsamere und einen groBeren Abtrag
verursachende Hobeln entfalleﬁrkann; Falls die Liange lql
des Rohlings 2 ein Vielfaches der ILidnge einer herzustel-.

lenden, fertigen Lamelle 3 betrigt, miissen die durch den

Trennvorgang in Ldngsrichtung ausgebildeten Teile zur Her-

stellung der Lamellen 3 durch Sagen auf
die gewiinschte Lamellenliange gebracht werden.

In Fig. 3 ist in schematischer Form der AufriB einer
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erfindungsgemdBen Vorrichtung zur Herstellung von Lamellen
3 aus einem Rohling 2 dargestellt. Eine Vorschubeinrichtung
mit Rollen 7, 7' bewegt den Rohling 2 in Richbtung des
Pfeils X. Es kOnnen auch nur eine oder mehr als zwei,kei;
spielsweise auch geitlich angeordnete Rollen alé Antrieb sowie wéitere,
eine genaue Fithrung des Rohlings2 wihrend der Iamellenherstellung ermdg-
lichende; in Fig. 3 nicht dargestellte Einrichtungen (Lineale)\worgesehen
sein. In Fiqg,3 sind zweiFrigkopfe 8 und 9 zur Profilierung

des Rohlings 2 an zwei Liéngsseiten in der vorstehend be-
schriebenen Weise dargestellt. Wenn nur ein Fraskopf 8
oder 9 verwendet wird, muB der Rohling 2 nach Profilieren
einer Lingsseite um 180° gedreht werden und wifd anschlie-
Bend auf der anderen Lingsseite profiliert. Vorzugsweise
erfolgt jedoch das Profilieren beider Ldngsseiten gleich-
zeitig durch die beiden die obere bzw. untere Lingsseite
bearbeitenden Friskopfe8 und 9, die in Vorschubrichtung
des Rohlings auch versebtzt angeordnet sein kOnnen. Bei
Verwendung von zwei Friaskopfen ist durch deren richtige
Einstellung relativ zueinander sicher gewzhrleistet, daB
die aqudistanten und parallel zur ILdngsachse des Rohlings
2 verlaufenden Nuten 4, 4' jewells genau paarweise gegen-
iiberliegen.

Zum Trennen der Rohlinge 2 ist entweder nur eine einzige,
gestrichelt gezeichnete Vielblatt ségeblichse 40 oder zwei,
in die oberen bzw. unteren Nuten 4,4' eingreifende Viel-
blatt ségeblichsen 44 und 12 vorgesehen. Bei Verwendung von
zwel Vielblattsigeblichsen <11 und 12 muB jede Sage nur die
Schnittiefe von der Jjeweiligen Nut 4,4' bis zur Mittel-
ebene 13 durchtrennen, also nur etwa die Hilfte der gesam-
ten Schnittiefe ho. Deshalb kOnnen, falls zwei Vielblatt-
sdgeblichsen 11 und 12 vorgesehen sind, diinnere, weniger
Verschnitt verursachende Sageblatter verwendet werden.

Der Rohling 2 wird in der gesamten erfindungsgemiBen Vor-

richtung sowohl vor als auch nach Passieren der Frés-
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kopfe 8, 9 so genau gefithrt, daB zum Nacharbeiten der her-
gestellten Lamellen,neben dem méglicherweise notwendigen
Zersigen auf die gewiinschte Linge, lediglich ein Glatten

der Oberfldche durch Schleifen erforderlich ist, unab-
héngig davon, ob eine oder zwei Vielblattsdgeblichsen 4Obzw. 11,
12 eingesetzt werden. '

Der in Fig. 4 gezeigte Teilschnitt in der Ebene IV-IV von
Fig. 3 stellt eine Ausfithrungsform der Friskcépfe 8 und 9
dar, die zur Ausbildung ebener Seitenflichen der Lamellen

3 mit abgerundeten Kanten geeignet ist. Es kann jedoch auch
eine beliebige andere, die Schmalseiten der Lamellen 3
wghrend des Profiliervorgangs in der gewiinschten Weise
ausbildende Form der Fraskopfe 8, 9 vorgesehen werden.

4 .
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Patentan é’p riiche

.1. " Verfahren zur Herstellung von Friesen und Lémellen fiir

Lamellentiiren, g ek ennzeichnet durch )
a). Bereitstellen eines Holzbrettes (1), dessen Breiﬁe h
etwa einem Vielfachen der Dicke‘h1'der herzustellenden
'Friese zuziiglich der Verschnittbreiten und dessen Dicke 4
derBreite;" der Friese entspricht, , o
5) Zersigen dieses Holzbrettes (1) in Lingsrichtung zu meh-
reren im Querschnitt rechteckigen Rohlingen (2) mit dem
. voxrgegebenen Querschnitt der Friese,
¢) . Verarbeitung der Rohlinge (2) h&herer Qualitdt zu Friesen,
d) "'Weiterverarbeitung fier Rohlinge (2) geringerer Qualitat zu jeweiis
mehreren Lamellen (3) durch Auftrennen der Rohlinge (2)
in L&ngsrichtung.

2. Verfahren zur Herstellung von Laméllen, insbesondere'fﬁr-
Lamellentiiren, aus einem Rohling, hergestéllt insbgsondere'.
mit einem Verfahren nach Anspruch 1, dessen Dicke jh1 etwa .

der Breite der herzustellenden Lamellen und dessen Breite d.
etwa einem Vielfachen der Dicke d1 der herzustellenden La-
mellen zuzliglich der Verschnittbreiten entsprlcht, gekenn-
zeichnet duxrch
a) Profilieren des Rohlings (2) an zweli gegeniiberliegenden,
zur Querschnittsfliche und zur Seitenfliche senkrechten
iﬁngsseiten derart, daf diese paarweise gegenﬁberliegende,
aquldlstante und parallel zur Lingsachse des Rohlings (2)
verlaufende Nuten (4, 4') aufweisen,
: .




10

15

Nbsdhhmmdundikm&

-
cee too4-

- - 0053835

b) Auftrennen des Rohlings (2) mittels eines Trennwerkzeugs
durch Schnitte in Lingsrichtung entlang der Nuten (4,4').

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB
das Profilieren und Trennen des. Rohiings (2) in einemtﬁnzﬂmaln

_des Rohlings. (2) in einer einzigen Voxr-
richtung erfolgt, dle eine. Vorschubeinrichtung (7,7') fiir den

~Rohling (2), eine Kehleinrichtung (8;9) und eln Trennwerkzeug'

(10;11,12) aufweist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 oder 3, dadurch ge-.
kennzeichnet, daB die mittels des Trennwerkzeuges'(10;11,12)
zu durchtrennende Schnittiefe h, zwischen gegentiberliegenden
Nuten (4,4') mehr als 15% klelner ist als die Dicke ~hy des
Rohl;ngs (2). o

) 5. Verfahren nach einem der Ansprﬁché 2 bis 4, dadurch gekernn-

20

25

30

35

zeichnet, daB die Nutflanken entsprechend der gewiinschten
Form der Schmalseite dexr Lamellen (3) ausgebildet sind.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Nutfianken abgerundet sind.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 6,-daduréh.ge—
Kennzeichnet, daB das. Auftrennen des Rohlings (2) in Langs-
richtung jeweils durch ‘Schnitte ‘von nelden Seiten entlang .

der gegenuberllegenden Nuten (4, 4') bis etwa zu seiner Mlttel- j
ebene (13) erfolgt. '

8. Verfahren nach einem der Ansprﬁche 2 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Schnittstdrke beim Auftrennen des Rohlings
(2) jeweils der Breite b der Nuten (4,4') entspricht.

9. Veffah;en nach einem der Anspriiche 1 bis g, dadurch ge-

kennzeichnet, daB die Oberfliche der Lamellen (3)-anschiieBend
durch Schleifen gegldttet wird.
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10. Vorrichtung zum Herstellen von Holzlamellen aus einem

Rohling, insbesondere mit einem Verfahren nach einem der An-

spriiche 2 bis 9; gekennzeichnet durch ) :

a) eine Vorschubeinrichtung (7,7') £fiir den eingespanﬁten
Rohling (2),

b)r eine Fris- oderxr Kehleiﬁfichtung mit einem Fr&skopf (8;9)
zur Ausbildung dquidistanter Ldngsnuten (4,4') auf den .
beiden einander gegeniiberliegenden Lingsseiten desVRoﬁ—_r
lings (2), wobei der Abstand der Nuten der:érei£9'd1 der
herzustellenden Lamellen (3) entspricht,

c) " eine Vielblattsigeblichse oder Vielblattkreissdge . (10)
als Trennwerkzeug, deren Blattstdrke dexr Breite b der
Nuten (4,4') entspricht und deren Bldtter so angeordnet .
sind, daB-sie bei einem Vorschub des Rohlings -(2) durch-‘
die Vbrschubeinrichtung (7,7') in die Nuten (4,4') ein-
greifen.und ‘den Rohling (2) entlang der Nuten (4,4") in

j‘mehrere Lamellen (3) trennen. :

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet,
daB .zur Ausbildung jeweils paarweise gegeniiberliegender
Lingsnuten (4,4') auf beiden Lingsseiten des Rohlings (2)
‘'zwei Friskdpfe (8,9) vorgesehen sind. '

'12. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 19 oder 11; ge-—
kennzeichnet durch zwei Vielblattsééebﬁchsen oder Vielblatt-
kreissdgen (11,12), die in Vorschubrichtung (X) versetzt an- .
geordnet sind und deren Bl&dtter in die auf gegenuberliegenden
Lingsseiten ausgebildeten Nuten ' ‘(4,4') so elngrelfen,

dasB jede der beiden Vielblattsigebiichsen oder Vlelblattkreis—!
sagen (11 12) etwa die Hilfte der zum Trennen der. Rohlinge
(2) erforderlichen Schnittiefe h durchtrennt.

13. Lamellentur aus Friesen und Lamellen, herstellbar mit
einem Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9 oder mit
einer Vorrichtung nach einem dexr Anspruche 10 bis 12.
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