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69 Rundholz-Radialschnittverfahren.

@ Dieses Verfahren erbringt fir die Holzbauweise neue Die Abbildungen ( D, E, F, G, ) sind kennzeichnend fir das
AuBenwandformteile die auf vereinfachte holzsparende Weise  gegensténdliche neue Radialschnittverfahren. .
hergestellt, die wesentlich verbesserte Haltbarkeit, Verwitte- -

rungsschutz und Verhinderung zur Holzribildung ergeben.

Durch die bisher bekannten Rundholzschnittverfahren zu
Brettern u.Kantholz mit dem anschlieBenden 2. Bearbeitungs-
gang mittels separaten Holzformungsmaschinen, werden ar-
beitsaufwendig AuBemwandformteile gefertigt, deren AuBenfla-
chen den WitterungseinfliBen nur ungentigend widerstehen.

Durch das gegensténdliche angemeldete Rundholz-Radial-
schnittverfahren wird das Rundholz in einem Arbeitsgang auf
einer Kreissdgenmaschine Uberwiegend radial getrennt u.
entstehen dadurch gleichzeitig mindest zwei endgefertigte,we-
sentlich verschiedende, neue AuBenwandformteile, die durch
inre ganzflachig stehend geschnitten,harten Holzjahresringe
die mindest doppelte Haltbarkeit gegen Verwitterung.gegen-
Uber bisher, ergeben.

AuBerdem entstehen durch das Radialschnittverfahren in
den neuen AuBenwandformteilen keine Trocknungs-Schwund
u. SonnenriBe und keine Astdurchfaliécher, was wiederum zur
wesentlich erhohten Haltbarkeit beitragt.

Mit nur Kreiss&genschnitten kdnnen in einem Arbeitsgang in
einer Kreissagenmaschine drei wesentlich verschiedene end-
gefertigte AuBenwandformteile erzeugt werden.
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Beschreibung

Rundholz-Radialschnittverfahren

I. Stand der Technik und deren
Mangelerscheinungen

Die Erzeugung der Schnittholzmassenware aus
Rundhoiz erfolgt bisher durch sogenannte Sagegat-
ter mit vertikal oder horizontal hin und hergebenden
Ségeblatter oder mit dem Rundumlaufenden Band-
sageblatt.

Dabei fallen in einem Arbeitsgang als Schnittroh-
ware paralellbeschnittene Breiter oder Kantholz an.
Aus dieser Schnittrohware der 1. Arbeitsstufe wird
in der 2. oder 3. Arbeitsstufe durch Formungs-
schnitt-Frés oder Hobelbearbeitung das veredelte.
speziell Holzendprodukt hergesielli.

Es sind daher bisher mindest zwei 6&rtlich u.
zeitlich getrennte Bearbeitungsstufen auf mindest
zwei verschiedenen Bearbeitungsmaschinen nétig,
um das endgefertigte Holzprodukt flr spezielle
Zwecke erzeugen zu kénnen.

Dazu kommt der Nachteil, daB8 durch die Parallel-
trennung des Rundholzes (mit Ausnahme der anteil-
maBig geringen Kerntrennstlicke) an den Brett-
schnitiflachen zwischen den harten Holzjahresrin-
gen das Weichholz breitflichig zu Tage ftritt und
dadurch bei Beniitzungschlagen sich ldngsfaserig
abnitzt und abhebt. Dadurch entsteht auch die
qualitativ besonders verminderte Seitenware.

Beim Trocknungsvorgang wdlben und deformie-
ren sich die Bretter und Pfosten entgegen der
Holzkernseite und verlieren dadurch betrachtlich an
Handelswert und vermindern die Holzausbeute fir
die nachste Bearbeitungsstufe. Die nicht festver-
wachsenen Aste fallen durch und bei dicken Bret-
tern entstehen oberflaichig SchwundriBe die den
Pilzbefall férdern.

. ZeitgemaBe Aufgabenstellung im besonderen fur
die Holzverwertung an AuBenwénden mit
Regenanfall u.direkten Sonnenanfall

a) Um dem vorzeitigen Holzverfall durch
eindringende Nasse und direkter Sonnenbst-
rahiung entgenen wirken zu kdnnen, muB die
HolzriBbildung und Astlochbildung verhindert
werden und missen die harten Holzjahresringe
dem Wetteranfall eng und ganzflachig entgegen
gestellt werden. Der Anteil der Weichholzober-
fiache wird dadurch auf das Mindeste reduziert.

b) Die regen und winddichte Ausbildung der
Einzelteiltrennfugen ist wesentlich.

c) Entscheidend ist, daB aus dem zylindri-
schen, entrindeten Rundholz in einm Arbeits-
gang und in einer Bearbeitungsmaschine im
kontinuierlichen Bearbeitungsdurchlauf, mit
héchster Holzaubeute, ohne nenneswerten
Holzabfall, mindest zwei profilierte AuBenwand-
formieile flr verschiedene Anforderungen ent-
stehen. die sich beim nachfolgenden nat(rli-
chen oder kinstlichen Trocknen nicht verfor-
men und zusétzlich noch die Holzerhaltungs-
vorteile nach a) und b) erfiillen.
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Ein solches Holzschnittverfahren ist der sprung-
hafte technische Fortschritt mit erwiesener Erfin-
dungshéhe.

lll. Wirkungsweise des hier angemeldeten
Rundholz-Radialschnittverfahren

Dieses Radialschnittverfahren erfillt die unter |l.
angefiihrte zeitgeméBe Aufgabenstellung in folgen-
der Weise.

Die entrindeten, zylindrischen Rundholzrollen (1)
in angenommen 2 m Lange, werden langsachsial
durch ein Zufuhrungsrohr durch kontinuierlichem
Druck und gleichbleibender Zuflihrungsgeschwin-
digkeit der Bearbeitungskreissage zugeschoben
und verlassen nach dem Schnitivorgang als radial-
getrennte, kernfreie u. endgefertigte AuBenwand-
formteile in einem Abflhrungsrohr die Bearbei-
tungskreissége.

Dabei entstehen zwei bzw. drei bezw, vier wesent-
lich verschiedene, endfertige AuBenwandformteile in
einem Arbeitsgang und in einer Kreissdgemaschine
gleichzeitig. Die Vielfalt der Formteile ist fur das
Marktangebot von Vorteil, denn sie sind auf dem
Markt eine Neuheit.

Gegeniber den bisherigen mehrfachen Arbeits-
gangen ist der gegensténdliche Einzelarbeitsgang
die wesentliche Senkung der Erzeugungskosten.

Entscheidend neu ist auch, daB die Schnittflichen
aller 4 neuen AuBenwandformteile ganzflachig die
stehendangeschnittenen , engen,harten Holzjahres-
ringe aufweisen.

Damit erbringen sie gegeniliber den bisherigen
AuBenwandschalungen mindest die doppelte Be-
standsdauer.

Dazu tragt das Freisein von Trocknungs u.
SonnenriBen durch die radiale Holzfasertrennung
bei.

Schnitivorgang nach Abbildung (A)

Die verlangerten Motorwellen (2,3) der beiden
Antricbmotore ( 4,5) stehen zueinand in einem
Winkel von 30 Grad, mehr oder weniger, Die
Antriebmotore (4,5) sind in Richtung zur Rundholz-
langsachse mit einem solchen Abstand angeordnet,
daB sich die bis zum Holzmittelpunki radialschnei-
denden Kreisségeblatter ( 6,7 ) mit ihren Zahnspit-
zen nicht berthren kénnen.

Auf der Kreisségewelle (2) rotiert auch das
tangentialschneidende Séageblatt (8) und auf der
Kreissagewelle (3) rotieren die Sageblatter (9,
1o)welche auf dem Rundholz (1) Flachstellen
schneiden.

Durch die Radialschnitte nach Abbildung (A)
entstehen gleichzeitig zwei Fertigprodukte und zwar
die in Abbildung (B) dargestellte kernfreie, selbsttra-
gende Vollblockform und die in Abbildung (C)
dargestellte ,kernfreie Halbblockform zur Steher-
bauweise.




3 EP 0334834 A2

Schnittvorgang nach Abbildung (D)

Auf der Motorwelle (2) rotieren das radialschnei-
dende Sogeblatt (11) und die tangentialschneiden-
den Sageblatter (8,13,14) Das Ségeblatt (13) erzeugt
einen radialstehenden konischen Rundholzein-
schnitt.

Auf der Motorwelle (3) rotieren das radialschnei-
dende S&geblatt (12) und die tangentialsohneiden-
den Sageblatter (9, 1o, 15)

Durch die Kreissageradialschnitte nach der Abbil-
dung (D) entstehen gleichzeitig drei Fertigprodukte
und zwar die in Abbildung (E) dargestellte, kernfreie
Keilschindelform mit Dichtungstbergriff und die in
Abbildung (F) dargestellte kernfreie Keilschindel-
form (F) mit Nut und zuséatzlich die in Abbildung (C)
dargestelite ,kernfreie Halbblockform (C)

Allen vier AuBenwand-Schalungsprofilen ( B, C, E,
F, ) die mit der hier dargestellten Radialschnittma-
schine nur durch das Auswechseln der Kreissage-
blétter herzustellen sind, ist gemeinsam, daB sie alle
_ zum Rundholzkern radial angeschnitten sind und
dadurch an der der Witterungsseseite ausgesetzten
Holzflache keine Schwund keine Sonnenrisse und
keine Astdurchfallécher und keine Trocknungsver-
formungen aufweisen.

Die Praxis hat erwiesen, daB3 dadurch die Haltbar-
keit der damitverfertigten HolzauBenwénde gegen-
Uber den bisher Ublichen Ausfiihrungen ohne Ra-
dialschnitte fast verdoppelt wurde und auch das
optische Ansichtsbild durch das weitgehende Ver-
hindern der Holzoberflachenverwitterung , jahrelang
verbessert wurde.

Die wechselnden Rundholzdurchmesser aus billi-
geren Schwachholz von 8 cm bis 16 cm Durchmes-
ser kann man durch das einfache Auswechseln der
Kreissageblatter, ohne nennenswerten Holzabfall,in
die jeweils bendtigten Starken der AuBenwandprofi-
le ( B, C, E, F, ) verarbeiten und damit optimal
nutzen.

Patentanspriiche

1. Rundholzschnittverfahren zur Herstellung
von AuBenwandformteilen zum Schutze gegen
Schlagregen , Wind und Sonneneinstrahlung
dadurch gekennzeichnet, daB das Rundholz (1)
mit kontinuierlichem Vorschub lédngsachsial
durch eine Kreissdgenmaschine gefiihrt wird
und durch zwei radialschneidende Kreissage-
blatter (6,7) und den drei tangentialschneiden-
den Kreissageblédttern (8,9,10), die von zwei
Antriebsmotoren (4,5 ) angetrieben werden,de-
ren Wellen (2,3 ) um 3o Grad, oder mehr oder
weniger, versetzt sind, in einem Arbeitsgang in
die endfertige, kerngetrennte Vollblockform ( B
) und gleichzeitig auch in die endfertige,
kerngetrennte neue Haibblockform ( C ) zer-
schnitten wird, wahrend alternativ zusatzlich zu
den Kreisségeblattern (8,9,10,) durch die radial-
schneidenden Kreissageblatter (11, 12,) und die
tangentialschneidenden Kreisségeblatter
(13,14,15,) das Rundholz (1) gleichzeitig in die
endfertige, kerngetrennte neue Keilschindel-
form ( E ) und die endfertige, kerngetrennte,
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4

neue Keilschindelform mit Nut ( F ) zerschnitten
wird,wobei die neuen AuBenwandformteile ( C,
E, F,) ganzflachig, stehendangeschnittene ,
harte Holzjahresringe aufweisen, die den erhdh-
ten Widerstand gegen Holzverwitterung und
HolzriBbildung erbringen.
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