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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine druckverformte Kernschicht, welche zick-zack-férmig ausgebildete Hol-
zelemente aufweist, welche zur Herstellung eines Mehrschichtverbunds oder in einem Mehrschichtverbund geeignet
ist, vorzugsweise zur Herstellung einer Leichtbauplatte, wie im unabhangigen Anspruch 12 definiert, sowie einen druck-
verformten Mehrschichtverbund, welcher die Kernschicht aufweist, wie im unabhangigen Anspruch 13 definiert. Die
Erfindung betrifft ferner Verfahren zur Herstellung der druckverformten Kernschicht, wie im unabhangigen Anspruch 1
definiert, und des druckverformten Mehrschichtverbunds, wie im unabhangigen Anspruch 2 definiert.

[0002] Esistbekannt, Verbundmaterialien zur Herstellung von Mehrschichtverbunden zu verwenden, die im Vergleich
zu ihrem Gewicht eine relativ hohe mechanische Stabilitat aufweisen. Derartige Mehrschichtverbiinde werden beispiels-
weise in Form von Leichtbauplatten verwendet.

[0003] CH 254025 betrifft einen Mehrschichtverbund, der zwei Deckplatten aufweist und eine Kernschicht dazwischen,
wobei die Kernschicht mindestens eine Schicht gefalteten Furniers aufweist. Das Furnier ist in einem Winkel gegeniiber
der Faserrichtung im Holz gefaltet.

[0004] DE 42 01 201, welches als nachstliegender Stand der Technik angesehen wird, betrifft Halbzeug oder Fertig-
produkt aus Holz, welche aus plattchenférmigen Elementen hergestellt sind. Die plattchenférmigen Elemente kdnnen
zick-zack-férmig ausgebildet sein. Sie kdnnen in regelloser Verteilung zusammen mit Flachenelementen vorliegen.
[0005] DE 102008022 806 betrifft eine Leichtbauplatte mit einer wellenférmigen Holzfurnierschicht. Die Wellen kénnen
zick-zack-férmig ausgebildet sein.

[0006] Diesen Mehrschichtverbunden ist gemeinsam, dass die Kernschicht eine aufgelockerte Struktur aufweist. Bei
Krafteinwirkung senkrecht zur Oberflache des Mehrschichtverbunds weist dieser eine dampfende Wirkung auf, da sich
die Kernschicht zumindest teilweise komprimieren Iasst. Ein Nachteil dieser aufgelockerten Kernschichten liegt darin,
dass sie eine geringe Homogenitat aufweisen kdnnen, die durch relativ groRe Hohlrdume in der Kernschicht hervorge-
rufen wird. Dann kénnen beim Einbringen von Befestigungsmitteln, wie beispielsweise Nageln, Mdbelverbinder oder
Schrauben, diese auf Hohlrdume in den aufgelockerten Kernschichten treffen. Dies kann eine eingeschrankte Stabilitat
des Befestigungsmittels im Mehrschichtverbund zur Folge haben. Dies kann wiederum dazu fiihren, dass die Stabilitat
des Mehrschichtverbunds an einem Trager, beispielsweise an einer Wand, beeintrachtigt werden kann, wenn dieser
mit Hilfe von Nageln oder Schrauben an der Wand befestigt werden soll. AuBerdem erfordert die Herstellung groffor-
matiger Kernlagen entsprechend grolRe Furnierstiicke in hoher Qualitat.

[0007] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung besteht darin, eine druckverformte Kernschicht und einen druckver-
formten Mehrschichtverbund enthaltend die Kernschicht und die Verfahren zu ihrer Herstellung bereit zu stellen, welcher
eine verbesserte Stabilitat bezliglich der Befestigung mit Nageln, Mébelverbindern oder Schrauben oder aquivalenten
Befestigungsmitteln an einen Trager, beispielsweise einer Wand, aufweist.

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal geldst mit einer druckverformten Kernschicht, welche fiir einen Mehr-
schichtverbund geeignet ist, der mindestens eine Deckschicht und die Kernschicht aufweist, wobei die Deckschicht so
angeordnet ist, dass sie die Kernschicht zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung steht, wie im
unabhangigen Anspruch 12 definiert, und dem druckverformten Mehrschichtverbund aufweisend die Kernschicht, wobe
die Kernschicht Holzelemente aufweist, welche Bereiche aufweisen, die zick-zack-férmig angeordnet sind, wie im un-
abhangigen Anspruch 13 definiert.

Erster, nicht beanspruchter, Aspekt

Kernschicht aufweisend zick-zack-formig ausgebildete Elemente aus Holz

[0009] In einem ersten Aspekt wird eine Kernschicht offenbart, welche fiir einen Mehrschichtverbund geeignet ist,
der mindestens eine Deckschicht und eine Kernschicht aufweist, wobei die Deckschicht so angeordnet ist, dass sie die
Kernschicht zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung steht, wobei die Kernschicht Elemente aus
Holz aufweist, welche plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-zack-formig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich
eines Elements mit einem angrenzenden zack-Bereich des Elements eine gemeinsame Kante zwischen sich ausbilden,
derart, dass das Element zick-zack-férmig ausgebildet ist, und wobei Elemente in der Kernschicht so angeordnet sind,
dass zwei derartige Kanten zweier Elemente, die gleich oder verschieden voneinander sein kdnnen, sich in einem Winkel
liberkreuzen, der verschieden von Null ist, wobei die zwei Elemente an der Uberkreuzungsstelle fest miteinander ver-
bunden sind.

[0010] Wieindieser Offenbarung verwendet, bedeutet der Begriff "Kernschicht, welche fiir einen Mehrschichtverbund
geeignet ist" eine Kernschicht, welche zur Herstellung eines Mehrschichtverbunds geeignet ist, oder welche in einem
Mehrschichtverbund vorliegen kann.

[0011] Der Begriff "Kernschicht”, wie hierin verwendet, bedeutet eine Schicht, welche eine aufgelockerte Struktur
aufweist, also Hohlrdume aufweist. Erfindungsgeman weist die Kernschicht Elemente aus Holz auf, welche plattchen-
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férmige Bereiche aufweisen. Diese Bereiche sind im Element zick-zack-formig angeordnet, wobei ein zick-Bereich eines
Elements mit einem angrenzenden zack-Bereich des Elements eine gemeinsame Kante zwischen sich ausbilden, derart,
dass das Holzelement zick-zack-férmig ausgebildet ist. Der Begriff "zick-zack-férmig ausgebildet" wird synonym zum
Begriff "zick-zack-férmig ausgeformt" verwendet. Die zick-zack-formig ausgebildeten Elemente sind in der Kernschicht
so angeordnet sind, dass zwei derartige Kanten zweier Elemente sich in einem Winkel Uberkreuzen, der verschieden
von null ist. An der Uberkreuzungsstelle der Kanten sind die zwei Elemente fest miteinander verbunden. Ein geeignetes
Verbindungsmittel ist vorzugsweise ein Kleber. Geeignete Kleber sind im Stand der Technik bekannt.

[0012] Der Begriff "Deckschicht”, wie hierin verwendet, bedeutet eine Schicht eines Materials, welches vorzugsweise
als Trager fur die Kernschicht dient. Erfindungsgemal ist die Deckschicht so angeordnet, dass sie die Kernschicht
zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung steht. Die Kernschicht kann auch von mindestens zwei
Deckschichten zumindest teilweise bedeckt sein und mit diesen in fester Verbindung stehen. Vorzugsweise befindet
sich dann die Kernschicht zwischen den beiden Deckschichten. Die Deckschicht kann aus Holz bestehen oder Holz
aufweisen. Andere Materialien wie Bleche oder Kunststoffe sind gleichfalls verwendbar.

[0013] Der Begriff "zumindest teilweise bedeckt”, wie hierin verwendet, schlief3t ein, dass die Deckschicht die Kern-
schicht auch vollstandig tberdecken oder bedecken kann.

[0014] Der Begriff "Mehrschichtverbund”, wie hierin verwendet, bedeutet einen Verbund aus mindestens einer Kern-
schicht und mindestens einer Deckschicht.

[0015] Der Begriff "Winkel, welcher verschieden von Null ist", wie hierin verwendet, schlief3t ein, dass der Winkel
weder 180° noch 360° betragt.

[0016] Der Begriff "Element”, wie hierin verwendet, bedeutet ein Bauteil der Kernschicht oder des Mehrschichtver-
bunds.

[0017] Der Begriff "plattchenférmige Bereiche", wie hierin verwendet, schlief3t Bereiche ein, die in Form von Flachen
ausgebildet sind. Die Flachen kénnen eben oder auch uneben, vorzugsweise dann gewellt sein.

[0018] Der Begriff "Elemente aus Holz, welches pléttchenférmige Bereiche aufweist, die zick-zack-férmig angeordnet
sind", wie hierin verwendet, schlie3t ein plattchenférmiges Holzelement ein, welches derart geformt ist, dass es zick-
zack-formig ausgebildet vorliegt, etwa weil das Plattchen um eine Kante gefaltet ist. Ein derartiges Plattchen kann auch
zweimal gefaltet sein, derart, dass einem zick-Bereich ein zack-Bereich folgt, welchem wiederum ein zick-Bereich folgt.
Ein derartiges Plattchen kann auch dreimal gefaltet sein, derart, dass einem zick-Bereich ein zack-Bereich folgt, welchem
ein zick-Bereich folgt, welchem wiederum ein zack-Bereich folgt; usw. Vorzugsweise sind Kanten, welche von zick- mit
zack-Bereichen in einem Holzelement gebildet werden parallel zueinander ausgerichtet.

[0019] Die Begriffe "zick-Bereich" und "zack-Bereich" werden austauschbar verwendet. Sowohl der zick- wie auch
der zack-Bereich sind plattchenférmig.

[0020] Demzufolge betrifft die Erfindung in einer Ausflihrungsform auch eine druckverformte Kernschicht, in welcher
Holzelemente sich wiederholende Einheiten aus plattchenférmigen zick- und zack-Bereichen aufweisen, die aneinander
grenzen, wobei die zwischen den Bereichen ausgebildeten gemeinsamen Kanten vorzugsweise parallel zueinander
verlaufen. Durch eine derartige Anordnung von zick- mit zack-Bereichen wird das Element zick-zack-formig ausgebildet
bzw. ausgeformt.

[0021] Der Begriff "Kante", wie hierin verwendet, schlieRt Begriffe wie "Ubergangsbereich zwischen einem zick- und
dem angrenzenden zack-Bereich" ein. Dieser Ubergangsbereich kann eine Kante sein, welche scharf ausgeprégt ist.
Der Begriff schliel3t auch eine Kante ein, welche wie eine gekrimmte Flache ausgestaltet ist. Somit schliel3t der Begriff
"Kante", wie hierin verwendet, eine scharfe Kante in Form einer Linie wie auch eine wellige oder gewellte Kante in der
Form einer kurvenférmigen Ebene oder einen gekrimmten Bereich zwischen einem zick-Bereich und einem zack-
Bereich ein.

[0022] Derartige Kanten kdnnen dadurch erzeugt werden, dass ein plattchenférmiges Element aus Holz gefaltet wird.
Vorzugsweise ist dann das plattchenférmige Element als Furnier ausgestaltet.

[0023] Geeignete Vorrichtungen zum Falten sind aus dem Stand der Technik bekannt. Vorzugsweise kann ein platt-
chenférmiges Holzelement durch ein schnelllaufendes Profilwalzenpaar geleitet werden, wie in DE 42 01 201 beschrie-
ben. Vorzugsweise erfolgt das Falten im Wesentlichen quer zur Holzfaserrichtung. In einer Ausfiihrungsform wird dabei
die zuvor durch Einwirken von Feuchtigkeit und Warme plastifizierte Holzstruktur geknickt, d.h. an der jeweiligen Faltkante
vorzugsweise durch drtliches Stauchen der Holzfasern gelenkig gestaltet, ohne dass der Zusammenhalt des Holzteiles
geschwacht wird. Die Faltung kann so durchgefiihrt werden, dass ein Zurlickklappen der zick-zack-férmig angeordneten
Bereiche im zick-zack-férmig ausgebildeten (ausgeformten) Element in die Ausgangslage zumindest weitgehend ver-
mieden werden kann.

[0024] In einer weiteren Ausfiihrungsform wird die Kante hergestellt durch Schneiden. In einer Ausfiihrungsform wird
dazu Holz mittels eines geeigneten Messers oder einer geeigneten Schneide, welche in einer zick-zack-férmigen Art
und Weise profiliert ist, geschnitten. Vorrichtungen und Verfahren sind aus dem Stand der Technik bekannt.

[0025] In einer Ausfiihrungsform wird das Falten oder Schneiden so durchgefiihrt, dass die Lange der Fasern im
resultierenden Holzelement mindestens zweimal so lang ist wie die Dicke eines zick-férmigen oder zack-formigen Be-
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reichs. Der Begriff "Dicke" wie hierin verwendet, bedeutet den kleinsten Abstand zwischen zwei Oberflachen eines zick-
bzw. eines zack-Bereichs. Diese Oberflachen sind durch die Dicke der plattchenférmigen zick- bzw. zack-Bereiche
voneinander beabstandet.

[0026] In einer Ausflihrungsform liegt die Dicke des plattchenférmigen Elements im Bereich von 0,2 mm bis 2 mm.
[0027] Die Hohe der zick-zack-formig ausgebildeten Holzelemente liegt typischerweise im Bereich von 0,8 mm bis 8
mm. Der Begriff "H6he" ist definiert als der kirzeste Abstand zwischen zwei imaginaren Ebenen, zwischen welche das
zick-zack-férmige Holzelement angeordnet werden kann, derart, dass die Kanten, welche zwischen zick-Bereichen und
zack-Bereichen des zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelements gebildet werden, innerhalb einer dieser Ebenen lie-
gen.

[0028] In einer Ausfihrungsform ist die Dicke des Holzelements im Bereich von 0,2 mm bis 2 mm und die H6he des
zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelements im Bereich von 0,8 mm bis 8 mm.

[0029] In einer Ausfihrungsform betragt die Dicke des zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelements héchstens einem
Zehntel der Dicke der Kernschicht. Dies sorgt fiir eine geniigende Homogenitat der Kernschicht.

[0030] Die Abmessungenderzick-zack-formig ausgebildeten Holzelemente beziiglich Breite und Lange kann variieren.
Vorzugsbereiche werden aus einem Bereich von 2 bis 20 cm ausgewahlt.

[0031] Die durch Schneiden oder Falten erhaltenen zick-zack-férmig ausgebildeten oder ausgeformten Elemente
kénnen weiter zerkleinert werden, falls dies erwiinscht ist. Geeignete Schneidvorrichtungen sind aus dem Stand der
Technik bekannt. Vorzugsweise verlauft oder verlaufen die durch den zick- und zack-Bereich oder die durch die zick-
und zack-Bereiche gebildete Kante oder die Kanten nicht parallel zur Vorzugsrichtung der Fasern.

[0032] Ineiner Ausfiihrungsform haben die Fasern in zwei verschiedenen Holzelementen die gleiche Vorzugsrichtung.
[0033] In einer weiteren Ausfiihrungsform haben die Fasern in zwei verschiedenen Holzelementen verschiedene
Vorzugsrichtungen.

[0034] Die Kante, welche zwischen einem zick-Bereich und einem zack-Bereich des plattchenférmigen Holzelements
gebildet wird, verlauft entweder nicht parallel zur Faserrichtung des Holzelements, oder verlauft senkrecht zur Faser-
richtung des Holzelements.

[0035] Demzufolge istdiese Ausfiihrungsform der Kernschicht auch dadurch gekennzeichnet, dass eine oder mehrere
der besagten Kanten senkrecht zur Vorzugsrichtung der Fasern des plattchenférmigen Holzelements verlauft oder
verlaufen.

[0036] Dies bedeutet vorzugsweise auch, dass in einer Ausfiihrungsform die Richtung der Fasern im Holzelement in
Richtung der zick-zack-férmig angeordneten aneinander grenzenden plattchenférmigen Bereiche und senkrecht zu
deren gemeinsamen Kanten verlauft.

[0037] Der Begriff "senkrecht zur Faserrichtung" bedeutet, dass auch eine Abweichung in einem Winkel von etwa bis
zu 30 ° moglich ist.

[0038] In einer Ausfiihrungsform weist die erfindungsgemaRe Kernschicht erste plattchenférmige Holzelemente mit
zick-zack-férmig angeordneten Bereichen und zweite Holzelemente mit zick-zack-férmig angeordneten Bereichen auf,
wobei die ersten und zweiten zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente gleich oder verschieden voneinander sein
kénnen. In einer Ausfiihrungsform unterscheiden sich die ersten und die zweiten Holzelemente bezuglich ihrer Abmes-
sungen oder der Art des verwendeten Holzes. Es ist bevorzugt, dass sich die Holzfasern in besagten ersten und zweiten
Elementen in die gleiche Vorzugsrichtung erstrecken.

[0039] Im Allgemeinen liegen mehr als 50 % der Holzelemente in der Kernschicht so vor, dass sie fest miteinander
verbunden, wobei ein zick-Bereich eines Elements mit einem angrenzenden zack-Bereich des Elements eine gemein-
same Kante zwischen sich ausbilden, und wobei Elemente in der Kernschicht so angeordnet sind, dass zwei derartige
Kanten zweier verschiedener Elemente sich in einem Winkel tiberkreuzen, der verschieden von Null ist, wobei die zwei
Elemente an der Uberkreuzungsstelle fest miteinander verbunden sind. Die Holzelemente liegen in der Kernschicht
vorzugsweise in einer regellosen Verteilung vor.

[0040] Vorzugsweise sind mehr als 60 %, oder mehr als 70 %, oder mehr als 80 %, oder mehr als 90 % oder sogar
100 % der Holzelemente in der Kernschicht so angeordnet bzw. regellos verteilt, dass sie fest miteinander verbunden
sind. Vorzugsweise sind 100 % der Holzelemente so angeordnet bzw. regellos verteilt, dass sie fest miteinander ver-
bunden sind. In dieser Ausflihrungsform weist die erfindungsgeméafie Kernschicht eine hdhere mechanische Stabilitat
im Vergleich zu einer Kernschicht auf, in welcher nicht alle Holzelemente miteinander fest verbunden sind.

[0041] Esistmdglich, dass sichin der erfindungsgemaflen Kernschicht auch andere Bereiche als die besagten Kanten
der plattchenférmigen Holzelemente aufweisend zick-zack-férmige Bereiche einander Giberkreuzen. Beispielsweise kon-
nen zick-Bereiche mit zick-Bereichen anderer Holzelemente so liberkreuzen, dass sich nicht die Kanten sondern Flachen
der Bereiche Uberkreuzen oder Uberlappen, oder besagte Kanten kénnen mit Flachen der zick-Bereiche Uberkreuzen
oder Uberlappen.

[0042] In einer Ausfihrungsform weist die Kernschicht zusatzlich zu den zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemen-
ten ebene Elemente auf. Der Begriff "eben" schliel3t Begriffe wie "ebenflachig" oder "eben ausgeformt oder ausgebildet”
oder "ebenflachig ausgebildet oder ausgeformt" ein. Diese ebenen Elemente kénnen ausgewahlt werden aus: Holz,
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Papier, Metall, Kunststoff, und zwei oder mehr davon. Diese ebenen Elemente kdnnen mit besagten Kanten der platt-
chenférmigen Holzelemente, welche zick-zack-férmig angeordnete Bereiche aufweisen, verklebt werden. Wenn ein
Bereich besagter zick-zack-férmig ausgebildeter Holzelemente mit besagten ebenen Elementen verklebt wird, kann der
innere Zusammenhalt der Kernschicht weiter verbessert werden.

[0043] In einer Ausfiihrungsform sind die zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente aus Furnier hergestellt oder
aus Oriented Strand Board (OSB)-Chips. In einer Ausfiihrungsform wird das Furnier in Form eines Blattes oder in Form
von Streifen bereitgestellt. In einer Ausfiihrungsform werden die OSB-Chips in Form von Flocken zur Verfligung gestellt,
welche langliche und schmale Strange aufweisen.

Zweiter, nicht beanspruchter, Aspekt

Verfahren zur Herstellung einer Kernschicht aufweisend zick-zack-formig ausgebildete Elemente aus Holz

[0044] GemalR eines zweiten Aspekts wird ein Verfahren zur Herstellung einer Kernschicht offenbart, wobei die
Kernschicht plattchenférmige Elemente aus Holz aufweist, welche Bereiche aufweisen, die zick-zack-férmig angeordnet
sind, wobei ein zick-férmiger Bereich eines Elements mit einem angrenzenden zack-férmigen Bereich des Elements
eine gemeinsame Kante zwischen sich ausbilden, derart, dass das Element zick-zack-férmig ausgebildet oder ausge-
formt ist. Die Elemente sind in der Kernschicht so angeordnet sind, dass zwei derartige Kanten zweier Elemente, die
gleich oder verschieden voneinander sein kdnnen, sich in einem Winkel Gberkreuzen, der verschieden von null ist.
[0045] In einer Ausfliihrungsform weist das Verfahren mindestens die Stufen (i) und (ii) auf:

(i) Vorlegen plattchenférmiger Elemente aus Holz, welche Bereiche aufweisen, die zick-zack-formig angeordnet
sind, wobei ein zick-formiger Bereich eines Elements mit einem angrenzenden zack-férmigen Bereich des Elements
eine gemeinsame Kante zwischen sich ausbilden;

(ii) Anordnen der Elemente aus Stufe (i) derart, dass zwei derartige Kanten zweier Elemente sich in einem Winkel
Uberkreuzen, der verschieden von Null ist;

(iii) Festes Verbinden der Kanten aus Stufe (ii).

[0046] Vorzugsweise erfolgt das feste Verbinden mittels eines Klebers.

[0047] In einer weiteren Ausfilhrungsform werden an der Uberkreuzungsstelle der Kanten die zwei Elemente, die
gleich oder verschieden voneinander sein kdnnen, fest miteinander verbunden durch ebene Elemente ausgewahlt aus:
Holz, Papier, Metall, Kunststoff, und zwei oder mehr davon, wobei die ebenen Elemente mit den Kanten ihrerseits durch
ein geeignetes Verbindungsmittel wie vorzugsweise einen Kleber verbunden sind.

[0048] In einer Ausfiihrungsform kann das Anordnen der Elemente in Stufe (ii) durch ein Ausrichten der Holzelemente
bewerkstelligt werden, die entweder durch Hand oder maschinell erfolgen kann.

[0049] Das feste Verbinden in der Stufe (iii) kann durch Anlegen von Druck erleichtert werden, der vorzugsweise in
einem Bereich von 0,02 MPa bis 1,5 MPa liegt, mehr bevorzugt in einem Bereich von 0,01 bis 1,0 MPa.

[0050] Jeder der Schritte (i) bis (iii) kann in Anwesenheit einer Deckschicht durchgefiihrt werden. Vorzugsweise wird
das Verfahren dann so durchgefiihrt, dass die mit einem Kleber versehenen Holzelemente auf der Deckschicht gemaf
Stufe (i) vorgelegt und auf dieser gemaf Stufe (ii) ausgerichtet werden.

[0051] Vorzugsweise wird dann diese Anordnung von einer weiteren Deckschicht abgedeckt und verpresst. Dabei
entsteht ein Mehrschichtverbund aufweisend zwei Deckschichten und eine dazwischen befindliche Kernschicht.
[0052] Vorzugsweise istdie KernschichtgemaR des ersten Aspekts oder hergestellt nach dem Verfahren des zweiten
Aspekts ebenflachig.

Dritter, nicht beanspruchter, Aspekt

Mehrschichtverbund mindestens aufweisend eine Deckschicht und eine Kernschicht

[0053] Ein dritter Aspekt betrifft einen Mehrschichtverbund mindestens aufweisend eine Deckschicht und eine Kern-
schicht, wobei die Deckschicht so angeordnet ist, dass sie die Kernschicht zumindest teilweise bedeckt und mit dieser
in fester Verbindung steht, wobei die Kernschicht eine Kernschicht gemaR des ersten Aspekts und der darin beschrie-
benen Ausflihrungsformen ist, oder eine Kernschicht ist hergestellt gemaf des zweiten Aspekts und der darin beschrie-
benen Ausfiihrungsformen.

[0054] Die in den Mehrschichtverbunden verwendete Deckschicht kann ein Material aufweisen ausgewahlt aus der
Gruppe: Furnier, Holzplatte, Spanplatte, Faserplatte, Sperrholzplatte, Kunststoffplatte, Gipskarton, Blech, Faserzement-
platte, und aus zwei oder mehreren davon.

[0055] Vorzugsweise ist die mindestens eine Deckschicht eben, d.h. ebenflachig. Vorzugsweise weist die mindestens
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eine Deckschicht eine quadratische oder rechteckige Form auf.

[0056] Die Abmessungen der Deckschicht sind nicht limitiert. Vorzugsweise liegen die Breite und die Lange der min-
destens einen Deckschicht jeweils im Bereich von 0,50 m bis 5 m, weiter bevorzugt im Bereich von 1 bis 3 m.

[0057] Ein Verfahren zur Herstellung eines Mehrschichtverbunds wurde bereits oben im Zusammenhang mit der
Herstellung der Kernschicht beschrieben. Das Verfahren weist dann mindestens die Stufen (i) bis (iii) auf, welche auch
Teil der in Anspruch 1 und 2 beanspruchten Verfahren sind:

(i) Vorlegen plattchenférmiger Elemente aus Holz, welche Bereiche aufweisen, die zick-zack-férmig angeordnet
sind, wobei ein zick-formiger Bereich eines Elements mit einem angrenzenden zack-férmigen Bereich des Elements
eine gemeinsame Kante zwischen sich ausbilden;

(ii) Anordnen der Elemente aus Stufe (i) derart, dass zwei derartige Kanten zweier Elemente sich in einem Winkel
Uberkreuzen, der verschieden von Null ist;

(iii) Festes Verbinden der Kanten der Elemente aus Stufe (ii);

wobei in Stufe (ii) das Anordnen auf einer Deckschicht erfolgt, und in Stufe (iii) die Elemente auch mit der Deckschicht
fest verbunden werden, vorzugsweise mittels eines Klebers.

[0058] Falls gewilinscht, kann dann die Seite der Kernschicht, welche noch keine Deckschicht aufweist, mit einer
Deckschicht versehen werden, vorzugsweise durch Verkleben mit der Deckschicht.

Vierter Aspekt (erfindungsgemaR)

Druckverformte Kernschicht und druckverformter Mehrschichtverbund

[0059] Ein erfindungsgemaler vierter Aspekt betrifft eine Kernschicht und einen Mehrschichtverbund enthaltend die
Kernschicht, welche nicht ebenflachig sind.

[0060] Die Kernschicht gemaR des ersten Aspekts oder hergestellt nach dem Verfahren des zweiten Aspekts und
der Mehrschichtverbund gemaR des dritten Aspekts werden einem Schritt der Druckverformung unterworfen wobei
dreidimensionale Objekte hergestellt werden kdnnen. Dazu werden die Kernschicht oder der Mehrschichtverbund in
einem geeigneten Presswerkzeug verformt wie in Anspruch 1 und Anspruch 2 jeweils in Stufe (iv) definiert. Diese
Verformung kann wahrend der Herstellung der Kernschicht oder des Mehrschichtverbunds wie auch im Anschluss daran
erfolgen.

[0061] Ineiner Ausfliihrungsform werden lediglich die Kanten der Kernschicht oder des Mehrschichtverbunds verformt,
vorzugsweise durch Komprimieren. Damit ist es mdglich, die Hohlrdume an den Kanten der Kernschicht oder des
Mehrschichtverbunds abzudichten. Dieses Druckverformen kann durchgefiihrt werden wahrend des Zusammenfligens
der Kernschichten oder des Mehrschichtverbunds, jedoch auch im Anschluss an das Zusammenfligen der Kernschichten
oder des Mehrschichtverbunds in einer nachgeschalteten Stufe, beispielsweise durch thermisches Erweichen des Kle-
bers an den Kanten. Diese Ausflihrungsform hat den Vorteil, dass ein Versiegeln der Kanten beispielsweise durch
Aufbringen eines Holzstreifens, vorzugsweise eines Furnierstreifens, weggelassen werden kann.

[0062] Beim Komprimieren ergibt sich die Mdglichkeit, den Randteil der Kernschicht oder des Mehrschichtverbunds
mit einem balligen Profil, also einem gerundeten Profil, zu versehen. Dies ist z.B. bei hochwertigen Mébelbauteilen
haufig wiinschenswert.

[0063] In einer weiteren Ausfihrungsform kénnen nicht nur der Kantenbereich sondern zusatzlich oder getrennt vom
Kantenbereich auch weitere Bereiche der Kernschicht oder des Mehrschichtverbunds druckverformt werden.

[0064] Ein Verfahren zur Herstellung dreidimensionaler Holzgegenstéande durch Druckverformung wird in der DD
271870 und der DE 101 24 912 beschrieben.

[0065] Dem gemaR betrifft die Erfindung in einem vierten Aspekt einen druckverformten Mehrschichtverbund wie in
Anspruch 13 definiert, herstellbarnach einem Verfahren, welches zusatzlich zu den Stufen (i) bis (iii) die Stufe (iv) aufweist:
(iv) Druckverformen des Mehrschichtverbunds gemaf des dritten Aspekts.

[0066] In gleicher Weise ist es auch mdglich, lediglich die Kernschicht gemaR des ersten Aspekts und der darin
beschriebenen Ausfiihrungsformen, oder die Kernschicht hergestellt gemal des zweiten Aspekts und der darin be-
schriebenen Ausflihrungsformen, unter Druck zu verformen.

[0067] Dem gemaR betrifftdie Erfindung auch eine druckverformte Kernschicht wie in Anspruch 12 definiert, herstellbar
nach einem Verfahren, welches zusatzlich zu den Stufen (i) bis (iii) die Stufe (iv) aufweist:

(iv) Druckverformen der Kernschicht gemaR des ersten Aspekts und der darin beschriebenen Ausfiihrungsformen.
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Funfter Aspekt (erfindungsgeman)

Verwendung der erfindungsgeméaBen Kernschicht und des erfindungsgemaBen Mehrschichtverbundes

[0068] GemaR eines fiinften Aspekts betrifft die Erfindung ferner die Verwendung des erfindungsgemaien Mehr-
schichtverbunds oder der erfindungsgemafRen Kernschicht. Vorzugsweise kann der erfindungsgemafe Mehrschicht-
verbund oder die erfindungsgeméafie Kernschicht in Anwendungen eingesetzt werden, welche eine hohe mechanische
Beanspruchung bei relativ niedrigem Gewicht ermdglicht, und/oder welche ein hohes Dampfungsvermdégen erfordern.
In einer Ausfiihrungsform wird der Mehrschichtverbund oder die Kernschicht bei der Mébelherstellung verwendet, fur
Regale, fur Verpackungen fir den Transport, bei Innenausbauten, in Turen und Toren, in oder als Stiihle, sowie im
Fahrzeug- und Schiffsbau. Dazu kann der Mehrschichtverbund bzw. die Kernschicht durch Schneiden, Sagen, Feilen
und/oder Bohren nach bekannten Verfahren bearbeitet werden.

Die erfindungsgemafie Kernschicht und ein Mehrschichtverbund, welcher die erfindungsgemafRe Kernschicht aufweist,
beispielsweise eine Leichtbauplatte, weisen eine hohe Druck- und Beanspruchungsfestigkeit auf. Diesbezuglich sind
die erfindungsgemaRe Kernschicht und der daraus hergestellte erfindungsgemafe Mehrschichtverbund den entspre-
chenden Kernschichten bzw. Mehrschichtverbunden liberlegen, die aus industriellem Abfall aus Spanen und Faserplat-
ten hergestellt werden. Zusatzlich kénnen Dimensionsanderungen in der Kernschicht bzw. dem Mehrschichtverbund
unter dem Einfluss von Feuchtigkeit, insbesondere Dimensionsanderungen in Richtung der Dicke der Kernschicht oder
des Mehrschichtverbunds, vernachlassigbar sein aufgrund der vernachlassigbaren Dimensionsanderungen der Holze-
lemente in Faserrichtung. Dies gilt insbesondere dann, wenn die Faserrichtung in Richtung der mindestens zwei anei-
nander grenzenden plattchenférmigen Bereiche und senkrecht zu den Kanten verlauft, welche von den aneinander
grenzenden Bereichen gebildet werden Dies ist ein weiterer Vorteil gegeniiber anderen bekannten Kernschichten und
daraus hergestellte Mehrschichtverbunden, wie sie zum Beispiel hergestellt werden aus flachen Teilchen oder aus
Schichten, die mit parallelen Fasern hergestellt werden, beispielsweise wie Sperrholz oder Faserplatten.

[0069] Ohne an eine Theorie gebunden zu sein wird angenommen, dass die angesprochenen Vorteile aus der Struktur
der in der Kernschicht und dem Mehrschichtverbund verwendeten zick-zack-formig ausgebildeten Holzelemente resul-
tieren, wobei die besagte Kante nicht parallel zur Faserrichtung des Holzelementes verlauft, sondern vorzugsweise
senkrecht dazu. Dann wird die Struktur des Holzelementes immer noch durch die Holzfasern unterstiitzt, insbesondere
an besagter Kante. Im Gegensatz dazu, weisen Holzelemente, welche aus industriellem Abfall hergestellt werden,
Fasern auf, die nicht die gleiche Vorzugsrichtung aufweisen, sondern sich isotrop in die drei Raumrichtungen erstrecken.
Dann kdnnen die entsprechenden Kanten parallel zur Faserrichtung verlaufen. Daher wird die Struktur dieser Holzele-
mente nicht oder nur zu einem geringeren AusmaR an besagter Kante unterstiitzt im Vergleich zu Holzelementen, wie
sie in der Kernschicht und der daraus hergestellten Platte gemaf der Erfindung verwendet werden.

[0070] Zusatzlichfinden Befestigungsmittel wie Nagel und Schrauben oder Mdbelverbinderin der erfindungsgemafien
Kernschicht und dem erfindungsgemafien Mehrschichtverbundes einen zuverldssigen Halt, da die Struktur der Kern-
schicht bei vergleichsweise geringer Dichte lediglich kleine Hohlrdume aufweist, also eine hohe Homogenitat besitzt.
Damit kann auch eine stabile Befestigung an einem Trager, beispielsweise an einer Wand, erreicht werden.

[0071] Die folgenden Figuren dienen lediglich der Veranschaulichung:

Fig. 1a  zeigt einen Querschnitt einer Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds, beispielsweise einer Leichtbau-
platte.

Fig. 1b  zeigt einen Querschnitt einer bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds.
Fig. 1c  zeigt einen Querschnitt einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds.

Fig. 2a  zeigt ein zick-zack-férmig ausgebildetes Element und ein ebenes Element einer weiteren bevorzugten Aus-
fuhrungsform eines Mehrschichtverbunds bzw. einer Kernschicht.

Fig. 2b  zeigt ein zick-zack-formig ausgebildetes Element, welches mit einem ebenflachigen Element verklebt ist.

Fig. 2c  zeigt ein zick-zack-férmig ausgebildetes Element, welches beidseitig mit einem ebenflachigen Element ver-
klebt ist.

Fig. 2d zeigt mehrere zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente, die im Wechsel mit ebenflachigen Elementen
verklebt sind.

Fig. 3 zeigt eine Anordnung von zick-zack-formig ausgebildeten Holzelementen in der Kernschicht einer weiteren
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bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds.

Fig. 4 zeigt eine Anordnung von zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelementen der Kernschicht und eine Deck-
schicht einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform eines Mehrschichtverbunds.

Fig. 5a  zeigt einen Querschnitt eines zick-zack-formig ausgebildeten Holzelements einer Kernschicht einer weiteren
bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds.

Fig. 5b  zeigteinen Querschnitt eines zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelementes einer Kernschicht einer weiteren
bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds.

Fig.6a zeigt die Seitenansicht einer fiir die Herstellung eines zick-zack-férmig ausgebildeten Elements verwendeten
Vorrichtung durch Faltung.

Fig. 6b  zeigt die Ansicht in Laufrichtung einer fir die Herstellung eines zick-zackférmig ausgebildeten Elements
verwendeten Vorrichtung aus Fig. 6a.

Fig. 7a  zeigt die Herstellung eines zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelements durch Schneiden mit einem zick-
zack-férmig profilierten Messer aus einem Holzblock.

Fig. 7b  zeigt das erhaltene Holzelement aus Fig. 7a.

Fig. 7c  zeigt das durch Schneiden erhaltene Holzelement aus Fig. 7b im zick-zack-Profil.

Fig. 8a  zeigt die Herstellung zick-zack-formig ausgebildeter Holzelemente durch Schneiden in der Seitenansicht.
Fig. 8b  zeigt die Herstellung zick-zack-formig ausgebildeter Holzelemente aus Fig. 8a in der Draufsicht.

Fig. 9 zeigt zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente, die durch Schneiden mit einem entsprechend profilierten
Messer hergestellt werden.

[0072] Fig. 1a zeigt einen Querschnitt einer Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds 1. Der Mehrschichtverbund
1 ist so gestaltet, dass er eine Leichtbauplatte darstellt. Eine Kernschicht 3 wird durch die Deckschicht 2 bedeckt. Diese
ist als Holzfurnier ausgebildet. Die Kernschicht 3 weist Holzelemente auf, welche so geformt sind, dass ein Holzelement
zwei aneinander grenzende plattchenférmige Bereiche aufweist, die zick-zack-formig angeordnet sind, derart, dass ein
zick-Bereich und der angrenzende zack-Bereich eine gemeinsame Kante zwischen sich ausbilden, derart, dass das
Holzelement zick-zack-férmig ausgebildet ist, wobei Elemente in der Kernschicht so angeordnet sind, dass zwei derartige
Kanten zweier Elemente, die gleich oder verschieden voneinander sein kdnnen, sich in einem Winkel Gberkreuzen, der
verschieden von Null ist, wobei die zwei Elemente an der Uberkreuzungsstelle fest miteinander verbunden sind.
[0073] Die resultierende Platte 1 ist relativ leicht und hat aufgrund der Furnierdeckschicht 2 eine asthetisch anspre-
chende Erscheinung. Die mittlere Dichte der Kernschicht 3 ist niedriger als die mittlere Dichte der Deckschicht 2. Die
Holzelemente, die aus gefalteten Furnierstiicken hergestellt sein kénnen, sind regellos innerhalb der Kernschicht 3
angeordnet. Sie sind miteinander und mit der Deckschicht 2 durch einen Kleber verbunden. Als Ergebnis kann die
Leichtbauplatte Scherkraften widerstehen, welche auf die Schichten einwirken, unabhangig von der Richtung der Scher-
krafte in der Hauptebene der Platte. Dies bedeutet, dass die Platte eine homogene seitliche Stabilitat aufweist. Die
Holzelemente sind nebeneinander und/oder tibereinander angeordnet. Dadurch wird eine dichte Fiillung der Kernschicht
ermoglicht, wodurch die Platte eine hohe mechanische Stabilitat erhalt, so dass sie weiter verarbeitet werden kann,
beispielsweise durch Ausstattung mit Nageln und Schrauben oder Mébelverbindern. Dies ermdglicht auch eine stabile
Befestigung an einem Trager, wie beispielsweise an einer Wand.

[0074] Die Holzelemente sind in der Kernschicht 3 regellos angeordnet, kdnnen aber auch regelférmig, das heif3t in
einer vorbestimmten Art und Weise angeordnet werden. Beispielsweise kdnnen die Holzelemente regelférmig in einer
gruppenartigen Art und Weise angeordnet werden, das heif3tin Doméanen von Untereinheiten der Kernschicht 3, wobei
die Holzelemente einer ersten Untereinheit eine erste Vorzugsrichtung aufweisen und Holzelemente einer zweiten
Untereinheit eine zweite Vorzugsrichtung aufweisen, wobei vorzugsweise die erste Untereinheit an die zweite Unterei-
nheit angrenzt und die erste Vorzugsrichtung vorzugsweise verschieden von oder zumindest teilweise gleich der zweiten
Vorzugsrichtung ist. Eine Vorzugsrichtung kann definiert werden durch die Kante eines zick-zack-férmig ausgebildeten
Holzelements, oder kann durch einen Ausschnitt der Richtung einer Holzfaser eines Holzelementes beschrieben werden,
oder kann durch eine Kante beschrieben werden, beispielsweise einen Ausschnitt der langen Kante eines streifen-
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férmigen Holzelements (ein Streifen, der so geformtwurde, dass er zick-zack-férmig ist) oder durch eine Verbindungslinie
zwischen den durch die zackzack-férmig angeordneten Bereiche gebildeten Kanten eines zick-zack-férmig ausgebilde-
ten Holzelements.

[0075] Der Mehrschichtverbund 1 nach Fig. 1a weist lediglich eine Deckschicht auf, ndmlich die Deckschicht 2. Ein
Verbund mit lediglich einseitiger Deckschicht weist im Vergleich zu einem Verbund mit beidseitigen Deckschichten, die
die Kernschicht Sandwich-artig umgeben, eine verminderte Stabilitat auf. Er kann aber beispielsweise als Zwischen-
produkt fur die Herstellung eines Verbunds mit beidseitigen Deckschichten dienen. Ein derartiger Verbund ist in Fig. 1b
dargestellt.

[0076] Fig. 1b zeigt einen Querschnitt einer bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds, namlich einen
Querschnitt des Mehrschichtverbunds 10 in Form einer Platte. Eine Deckschicht 2 und eine weitere Deckschicht 2’ (eine
Bodenschicht) werden bereitgestellt, wobei die zweite Deckschicht 2’ der Platte zusatzliche mechanische Stabilitat
verleiht. Die visuelle Erscheinung der Deckschicht 2’ kann verschieden von der der Deckschicht 2 sein. Ein derartiger
Verbund weist im Vergleich zum Verbund nach Fig. 1a eine wesentlich héhere Biegefestigkeit und Biegesteifigkeit auf.
[0077] Fig. 1c zeigt einen Querschnitt einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform eines Mehrschichtverbunds, nam-
lich des Mehrschichtverbunds 100 in Form einer Platte. Die Platte weist eine Deckschicht 2, eine Deckschicht 2’ sowie
ein Deckschicht 2" und neben der Kernschicht 3 eine weitere Kernschicht 3’ auf. Dabei umgeben die Deckschichten 2
und 2’ die Kernschicht 3 Sandwich-artig, sowie die Deckschichten 2’ und 2" die Kernschicht 3° Sandwich-artig. Dadurch
erhalt die Platte 100 im Vergleich zur Platte 10 zusatzliche mechanische Stabilitat. Die zick-zack-formig ausgebildeten
Holzelemente in den Kernschichten 3 und 3’ kdnnen regellos oder kdnnen regelmaRig angeordnet sein, d.h. teilweise
regelmaRig (beispielsweise in Domanen) oder im Wesentlichen vollstandig regelmafig. Die zick-zack-férmig ausgebil-
deten Holzelemente in der Kernschicht 3 kdnnen eine erste Vorzugsrichtung und die zick-zack-férmig ausgebildeten
Holzelemente in der Kernschicht 3’ kdnnen eine zweite Vorzugsrichtung aufweisen, wobei die erste Vorzugsrichtung
vorzugsweise unterschiedlich von der zweiten Vorzugsrichtung ist, oder zumindest teilweise gleich der zweiten Vor-
zugsrichtung ist.

[0078] Fig. 3 zeigt die Anordnung von zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelementen 30 in der Kernschicht 3, 3’ einer
bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds 1, 10, 100. Jedes Holzelement 30 weist aneinander gren-
zende zick- und zack-Bereiche 50 und 60 auf, welche ein gemeinsame Kante 70 zwischen sich ausbilden. Die Anordnung
der zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente 30 ist regellos. Daher ist die Kontaktflache 40 zwischen aneinander-
grenzenden Holzelementen jeweils ein Punkt 40. Beim Anordnen und anschliefenden Verkleben haben die Holzele-
mente in der Regel punktartige Verbindungsstellen 40 an den sich in verschiedenen Winkeln iberkreuzenden Kanten
70. Diese Verbindungsstellen pressen sich wahrend der maRigen Verdichtung wiederum durch Stauchen teilweise
ineinander und erméglichen so eine VergleichmafRigung der Struktur. Je nach Verdichtungsgrad verbleibt ein hoher bis
mittlerer Hohlraumanteil. Dies fiihrt zu einer Kernschicht 3, 3’ mit niedrigerer resultierenden Dichte, da eine Ausrichtung
der Holzelemente 30 entlang ihrer diesbeziiglichen Vorzugsrichtungen im Wesentlichen nicht eintritt. Als Ergebnis ist
die Kernschicht mehr anisotrop, was eine anisotrope mechanische Charakterisierung der resultierenden Platte impliziert.
Die entstandene Struktur stellt ein regelloses Fachwerk dar, dessen Fachwerkstabe aus parallelfasrigem, hochtragfa-
higem Holz bestehen. Die gestauchten, gelenkigen Stabverbindungen sind, wie bei Fachwerken allgemein bekannt,
keine Schwachstellen, da ein Fachwerk Gelenke zuldsst. Voraussetzung ist eine ausreichende Verklebung der Verbin-
dungsstellen, um Langskrafte aufnehmen zu kénnen.

[0079] Neben der aus der Fachwerkstruktur resultierenden hohen Druck- und Schubfestigkeit und -steifigkeit des
fertigen Leichtbauelementes ist die sehr geringe Dickenquellung der Leichtbauplatte bei Feuchtigkeitsanderungen, be-
dingt durch die praktisch zu vernachlassigende Quellung des Holzes langs zur Faserrichtung, zu betonen. Damit ware
eine solche Platte allen anderen, aus flachliegenden Partikeln oder parallelfasrigen Schichten aufgebauten Holzwerk-
stoffen wie Span- und Faserplatten, Sperrholz oder Tischlerplatten tberlegen.

[0080] In einer Ausfiihrungsform kénnen die zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente mit beigemischten eben-
flachigen, d.h. ebenflachig ausgebildeten, Elementen kombiniert werden. Vorzugsweise werden dabei die zick-zack-
férmig ausgebildeten Holzelemente mit den ebenflachigen Elementen verklebt. Dabei entstehen beim Verkleben anteilig
linienférmige Verbindungsstellen zwischen den zick-zack-férmig ausgebildeten Elementen und den ebenflachigen Ele-
menten und damit eine erhdhte Querzugfestigkeit der Leichtbauplatte.

[0081] Fig. 2a zeigt zwei Bestandteile einer weiteren bevorzugten Ausflihrungsform eines Mehrschichtverbunds 1,
10, 100 bzw. einer erfindungsgemafien Kernschicht 3, 3’. Die Kernschicht 3, 3’ umfasst plattchenférmige zick-zack-
férmig ausgebildete Holzelemente 30, wobei die Holzelemente 30 eine Vielzahl von Kanten 70 aufweisen kénnen,
welche von aneinander grenzenden plattchenférmigen zick- und zack-Bereichen 50 und 60 gebildet werden, beispiels-
weise finf Kanten 70 wie in Holzelement 30 der Fig. 2a. Daneben liegt ein ebenflachige Element 200 vor, welches
beispielsweise als Furnier ausgestaltet ist.

[0082] Fig. 2b zeigt, dass nach einer vorteilhaften Variante ein zick-zack-formig ausgebildetes Element 30 in einem
ersten Schritt mit einem ebenflachigen Element 200 ahnlichen oder gleichen Formates verklebt wird, so dass eine
regelmaRige und damit sehr steife Fachwerkstruktur im Holzelement 30 entsteht. Das ebenflachige Element 200 kann
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aus Holzfurnier, Papier, Karton oder vergleichbaren, bahnenférmigen Materialien bestehen. Das zick-zack-formig aus-
gebildete Holzelement 30 und das ebenflachige Element 200 bilden Hohlrdume 300 aus. Dieses Fachwerk des aus dem
ebenflachigen Element 200 und dem zick-zack-férmig ausgebildeten Element 30 gebildeten Elements bleibt beim spa-
teren Verpressen zu einem leichten Kern voll erhalten. Allein an den Verbindungsstellen dieser fachwerkférmigen Ele-
mente erfolgt je nach Lage eine oOrtliche Verdichtung. Somit verbleibt ein hoher Hohlraumanteil 300 im Kern, der nicht
durch benachbarte Elemente ausgefiillt werden kann.

[0083] Diese Ausfiihrungsform definiert eine Kernschicht 3, 3’, welche fir einen Mehrschichtverbund 1, 10, 100 ge-
eignet ist, der mindestens eine Deckschicht 2, 2’, 2" und eine Kernschicht 3, 3’ aufweist, wobei die Deckschicht 2, 2,
2" so angeordnet ist, dass sie die Kernschicht 3, 3’ zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung
steht, wobei die Kernschicht 3, 3’ Elemente 30 aus Holz aufweist, welche plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-
zack-férmig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich 50 eines Elements mit einem angrenzenden zack-Bereich 60 des
Elements 30 eine gemeinsame Kante 70 zwischen sich ausbilden, derart, dass das Element 30 zick-zack-férmig aus-
gebildet wird, und wobei Elemente 30 in der Kernschicht 3, 3’ so angeordnet sind, dass zwei derartige Kanten 70 zweier
zick-zack-férmig ausgebildeter Elemente 30 sich in einem Winkel Giberkreuzen, der verschieden von Null ist, wobei die
zwei zick-zack-férmig ausgebildeten Elemente 30 an der Uberkreuzungsstelle fest miteinander verbunden sind; wobei
jedes zick-zack-férmig ausgebildete Holzelement 30 mit einem ebenflachigen Element 200 verklebt ist, derart, dass das
zick-zack-férmig ausgebildete Element 30 und das ebenflachige Element 200 einen oder mehrere Hohlrdume 300
zwischen sich ausbilden.

[0084] Elemente nach Fig. 2b aufweisend ein zick-zack-formig ausgebildetes Element 30 und ein ebenflachiges
Element 200 kénnen in regelloser Verteilung in der Kernschicht 3, 3’ vorliegen.

[0085] Es ist selbstverstandlich auch moglich, dass ein Element nach Fig. 2b aufweisend ein zick-zack-féormig aus-
gebildetes Element 30 und ein ebenflachiges Element 200 zusammen mit weiteren zick-zack-férmig ausgebildeten
Elementen 30 vorliegen, vorzugsweise in regelloser Verteilung.

[0086] Diese Ausfiihrungsform definiert eine Kernschicht 3, 3’, welche fir einen Mehrschichtverbund 1, 10, 100 ge-
eignet ist, der mindestens eine Deckschicht 2, 2’, 2" und eine Kernschicht 3, 3’ aufweist, wobei die Deckschicht 2, 2,
2" so angeordnet ist, dass sie die Kernschicht 3, 3’ zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung
steht, wobei die Kernschicht 3, 3’ Elemente 30 aus Holz aufweist, welche plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-
zack-férmig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich 50 eines Elements 30 mit einem angrenzenden zack-Bereich 60
des Elements 30 eine gemeinsame Kante 70 zwischen sich ausbilden, derart, dass die Elemente 30 zick-zack-formig
ausgebildet sind, und wobei zick-zack-férmig ausgebildete Elemente 30 in der Kernschicht 3, 3’ so angeordnet sind,
dass zwei derartige Kanten 70 zweier zick-zack-férmig ausgebildeter Elemente 30 sich in einem Winkel Giberkreuzen,
der verschieden von Null ist, wobei die zwei zick-zack-férmig ausgebildeten Elemente 30 an der Uberkreuzungsstelle
fest miteinander verbunden sind; wobei die Kernschicht 3, 3° mindestens ein Holzelement 30 aufweist, welches mit
einem ebenflachigen Element 200 derart verklebt ist, derart, dass das zick-zack-formig ausgebildete Element 30 und
das ebenflachige Element 200 einen oder mehrere Hohlrdume 300 zwischen sich ausbilden.

[0087] Die Hohlrdume 300 werden von den zick-zack-férmigen Bereichen 50 und 60 im zick-zack-férmig ausgebildeten
Element 30 zusammen mit dem ebenflachigen Elementen 200 gebildet.

[0088] Fig. 2c zeigt, dass ein zick-zack-formig ausgebildetes Holzelement 30 auch beidseitig mit ebenflachigen Ele-
menten 200 beklebt werden kann unter Bildung von Hohlrdumen 300.

[0089] Diese Ausfiihrungsform definiert eine Kernschicht 3, 3’, welche flr einen Mehrschichtverbund 1, 10, 100 ge-
eignet ist, der mindestens eine Deckschicht 2, 2’, 2" und eine Kernschicht 3, 3’ aufweist, wobei die Deckschicht 2, 2,
2" so angeordnet ist, dass sie die Kernschicht 3, 3’ zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung
steht, wobei die Kernschicht 3, 3’ Elemente 30 aus Holz aufweist, welche plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-
zack-férmig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich 50 eines Elements 30 mit einem angrenzenden zack-Bereich 60
des Elements 30 eine gemeinsame Kante 70 zwischen sich ausbilden, derart, dass das Element 30 zick-zack-férmig
ausgebildete wird, und wobei Elemente 30 in der Kernschicht 3, 3’ so angeordnet sind, dass zwei derartige Kanten 70
zweier zick-zack-férmig ausgebildeter Elemente 30 sich in einem Winkel Gberkreuzen, der verschieden von Null ist,
wobei die zwei zick-zack-férmig ausgebildeten Elemente 30 an der Uberkreuzungsstelle fest miteinander verbunden
sind; wobei die Kernschicht 3, 3’ mindestens ein zick-zack-formig ausgebildetes Holzelement 30 aufweist, welches mit
zwei ebenflachigen Elementen 200 verklebt ist, derart, dass das zick-zack-férmig ausgebildete Element und die beiden
ebenflachigen Elemente 200 mehrere Hohlrdume 300 zwischen sich ausbilden, wobei das zick-zack-férmig ausgebildete
Holzelement 30 von den beiden ebenflachigen Elementen 200 Sandwich-artig umgeben ist.

[0090] Fig.2d zeigt, dass auch mehrere zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente 30 im Wechsel mit ebenflachigen
Elementen 200 unter Bildung von Hohlrdumen 300 verbunden werden kdnnen, wobei ein ebenflachiges Element 200
zwei zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente 30 voneinander trennt.

[0091] Diese Ausfiihrungsform definiert eine Kernschicht 3, 3’, welche fir einen Mehrschichtverbund 1, 10, 100 ge-
eignet ist, der mindestens eine Deckschicht 2, 2’, 2" und eine Kernschicht 3, 3’ aufweist, wobei die Deckschicht 2, 2°,
2" so angeordnet ist, dass sie die Kernschicht 3, 3’ zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung
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steht, wobei die Kernschicht 3, 3’ Elemente 30 aus Holz aufweist, welche plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-
zack-férmig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich 50 eines Elements 30 mit einem angrenzenden zack-Bereich 60
des Elements 30 eine gemeinsame Kante 70 zwischen sich ausbilden, derart, dass das Element 30 zick-zack-formig
ausgebildet ist, und wobei zick-zack-férmig ausgebildete Elemente 30 in der Kernschicht so angeordnet sind, dass zwei
derartige Kanten 70 zweier zick-zack-formig ausgebildeter Elemente 30 sich in einem Winkel Giberkreuzen, der verschie-
den von Nullist, wobei die zwei zick-zack-férmig ausgebildeten Elemente 30 an der Uberkreuzungsstelle fest miteinander
verbunden sind; wobei jeweils zwei zick-zack-férmig ausgebildete Elemente 30 mit einem ebenflachigen Element 200
verklebt sind, derart, dass die zick-zack-formig ausgebildeten Elemente 30 und das ebenflachige Element 200 mehrere
Hohlrdume 300 zwischen sich ausbilden, wobei das ebenflachige Element 200 von den zwei zick-zack-férmig ausge-
bildeten Holzelementen 30 Sandwich-artig umgeben ist.

[0092] Elemente nach Fig. 2d aufweisend mehrere zick-zack-formig ausgebildete Holzelemente 30 im Wechsel mit
ebenflachigen Elementen 200 unter Bildung von Hohlrdumen 300, wobei ein ebenflachiges Element 200 zwei zick-zack-
férmig ausgebildete Holzelemente 30 voneinander trennt, kdnnen in regelloser Verteilung in der Kernschicht vorliegen.
[0093] Es ist selbstverstandlich moglich, dass Elemente nach Fig. 2d aufweisend mehrere zick-zack-formig ausge-
bildete Holzelemente 30 im Wechsel mit ebenflachigen Elementen 200 unter Bildung von Hohlrdumen 300, wobei ein
ebenflachiges Element 200 zwei zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente 300 voneinander trennt, zusammen mit
Elementen 30 vorliegen kdnnen, vorzugsweise in regelloser Verteilung.

[0094] Diese Ausfiihrungsform definiert eine Kernschicht 3, 3’, welche fir einen Mehrschichtverbund 1, 10, 100 ge-
eignet ist, der mindestens eine Deckschicht 2, 2’, 2" und eine Kernschicht 3, 3’ aufweist, wobei die Deckschicht 2, 2,
2" so angeordnet ist, dass sie die Kernschicht 3, 3’ zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung
steht, wobei die Kernschicht 3, 3’ Elemente 30 aus Holz aufweist, welche plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-
zack-férmig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich 50 eines Elements 30 mit einem angrenzenden zack-Bereich 60
des Elements 30 eine gemeinsame Kante 70 zwischen sich ausbilden, derart, dass das Element 30 zick-zack-férmig
ausgebildet wird, und wobei zick-zack-férmig ausgebildete Elemente 30 in der Kernschicht so angeordnet sind, dass
zwei derartige Kanten 70 zweier zick-zack-férmig ausgebildeter Elemente 30 sich in einem Winkel tGberkreuzen, der
verschieden von Null ist, wobei die zwei zick-zack-férmig ausgebildeten Elemente 30 an der Uberkreuzungsstelle fest
miteinander verbunden sind; wobei die Kernschicht 3, 3’ mindestens ein Element aufweist, welches zwei zick-zack-
férmig ausgebildete Holzelemente 30 aufweist, welche mit einem ebenflachigen Element 200 verklebt sind, derart, dass
die zwei zick-zack-formig ausgebildeten Elemente 30 und das ebenflachige Element 200 mehrere Hohlrdume 300
zwischen sich ausbilden, wobei das ebenflachige Element 200 von den zwei zick-zack-formig ausgebildeten Holzele-
menten 30 Sandwich-artig umgeben ist.

[0095] In einer weiteren Ausfihrungsform ist es auch mdglich, dass zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente 30
zusammen mit Elementen nach Fig. 2b und nach Fig. 2c und nach Fig. 2d in der Kernschicht 3, 3’ vorliegen. Vorzugsweise
sind dann die Elemente in der Kernschicht regellos angeordnet bzw. verteilt.

[0096] In einer weiteren Ausfihrungsform ist es auch mdglich, dass zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente 30
zusammen mit Elementen nach Fig. 2c und nach Fig. 2d in der Kernschicht 3, 3’ vorliegen. Vorzugsweise sind dann
die Elemente in der Kernschicht regellos angeordnet bzw. verteilt.

[0097] In einer weiteren Ausfihrungsform ist es auch méglich, dass zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente 30
zusammen mit Elementen nach Fig. 2b und nach Fig. 2d in der Kernschicht 3, 3’ vorliegen. Vorzugsweise sind dann
die Elemente in der Kernschicht regellos angeordnet bzw. verteilt.

[0098] In einer weiteren Ausfihrungsform ist es auch mdglich, dass Elemente nach Fig. 2b und nach Fig. 2d in der
Kernschicht 3, 3’ vorliegen. Vorzugsweise sind dann die Elemente in der Kernschicht regellos angeordnet bzw. verteilt.
[0099] In einer weiteren Ausflihrungsform ist es auch mdéglich, dass Elemente nach Fig. 2c und nach Fig. 2d in der
Kernschicht 3, 3’ vorliegen. Vorzugsweise sind dann die Elemente in der Kernschicht regellos angeordnet bzw. verteilt.
[0100] Zick-zack-formig ausgebildete Holzelemente, mit oder auch ohne ebenflachige Holzelemente kombiniert, kén-
nen zur Bildung eines Leichtbaukernes auch mit iblichen Holzwerkstoffelementen wie Holzspanen oder Holzfasern
gemischt werden. Dieses beleimte Gemisch kann zu einer leichten Holzwerkstoffplatte verpresst werden, die eine weiter
erhéhte Homogenitat aufweist. Besonders vorteilhaft ist dabei die Anwendbarkeit bestehender Technologien z.B. der
Spanplattenherstellung, wobei Platten mit einer sehr viel geringeren Rohdichte als bei der tblichen Plattenherstellung
moglich sind.

[0101] Fig. 4 zeigt die Anordnung von zick-zack-formig ausgebildeten Holzelementen 30’ der Kernschicht 3, 3’ auf
einer Deckschicht 20’ einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds 1, 10, 100. Die Anord-
nung der Holzelemente ist regellos, was eine anisotrope mechanische Kennzeichnung der resultierenden Platte impli-
ziert. Ein Holzelement 30’ ist ein streifen-formiges zick-zack-férmig ausgebildetes Element, welches nur eine Kante 70
zwischen benachbarten zick- und zack-Bereichen 50 und 60 aufweist. Allgemein ist ein streifenférmiges Element ein
Element, dessen Lange groRer ist als die Breite ausgedriickt durch einen Faktor ¢, wobei ¢ vorzugsweise zwischen der
oberen und unteren Begrenzung gemaR {2; 3; 5} < ¢ < {3; 5; 8; 10; 20} liegt. Selbstverstandlich kann das Element auch
mehrere aneinander grenzende zick- und zack-Bereiche aufweisen, so dass es mehrere Kanten 70 aufweist.
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[0102] Fig. 5a zeigt einen Querschnitt eines zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelements 7 einer Kernschicht einer
weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform eines erfindungsgemaRen Mehrschichtverbunds, beispielsweise der erfindungs-
gemalen Platte. Der zwischen einem zick- und einem zack-Bereich gebildete Kantenabschnitt 7’ hat eine scharfe Kante.
Das Holzelement 7 hat nur einen Kantenabschnitt, kann aber auch mehrere Kantenabschnitte aufweisen, wie durch die
gepunkteten Linien angedeutet.

[0103] Fig. 5b zeigt einen Querschnitt eines zick-zack-formig ausgebildeten Holzelements 8 einer Kernschicht einer
weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform eines Mehrschichtverbunds. Der Kantenbereich 8’ bildet keine scharfe Kante
sondern eine kurvenférmige Kante in Form einer kurvenférmigen Ebene aus, die bis zur Hohe H des Holzelementes
reichen kann. Das Holzelement 8 weist nur einen Kantenabschnitt auf, kann aber mehrere Kantenabschnitte aufweisen,
wie durch die gepunkteten Linien angezeigt.

[0104] Fig. 6aund 6b zeigen eine Vorrichtung, mit welcher zick-zack-formig ausgebildete Holzelemente durch Faltung
hergestellt werden kdnnen. Fig.6a zeigt dabei die Seitenansicht der fiir die Faltung verwendeten Vorrichtung, Fig. 6b
die Ansicht in Laufrichtung.

[0105] Beidiesem Verfahren lauft Furnier oder laufen furnierartige Elemente wie z.B. OSB-Spane mit einer herstel-
lungsbedingten Holzfeuchtigkeit von mindestens 30 % in ein aus dem Stand der Technik bekanntes Schneidwerk, wobei
die Holzfaserrichtung quer zur Transportrichtung verlauft. Dieses Schneidwerk trennt das Furnier bzw. die OSB-Spéane
zu einem Band bzw. Holzelementen mit einer Breite von wahlweise 10 bis 80 mm. Dieses Band bzw. Holzelemente
gelangen in ein Profilierwerkzeug, welches von der Mitte beginnend jeweils ein zick-zack-Profil quer zur Holzfaserrichtung
einpresst, bis die gesamte Breite profiliert ist. Das Profilierwerkzeug ist mit einer Heizung ausgestattet, welche die
Partikeln nach dem Profilieren aufheizt und auf die zur Weiterverarbeitung notwendige Feuchte trocknet. Damit wird
gleichzeitig das Rickfedern der Profilierung auf ein Minimum begrenzt. Nach dem Profilieren und Trocknen durchlaufen
die Holzelemente eine Walzenbeleimstation, in der die Faltkanten beidseitig mit vorzugsweise duroplastischem Klebstoff
versehen werden. Der Klebstoff trocknet auf den noch heilen Partikeln schnell an, er wird beim spateren Verpressen
der Partikeln reaktiviert. AnschlieRend erfolgt das Auftrennen der profilierten Holzelemente parallel zur Holzfaserrichtung
in 8 bis 80mm lange Teile. Randabschnitte mit entsprechend kleineren Ladngen werden mitverwendet, ebenso wie
Teilbreiten, die beim Auftrennen des Furniers anfallen.

[0106] Zur Herstellung einer Leichtbauplatte werden die mit Klebstoff versehenen Partikeln auf eine vorbereitete
Decklage gestreut, so dass die Partikeln beziiglich Richtung und Lage in Flachenrichtung statistisch verteilt sind, ver-
gleichbar mit anderen Partikelwerkstoffen wie Spanplatte. Nach Auflegen der oberen Decklage wird die Platte durch
Pressen mit maRigem Pressdruck, der zum Kontakt der Partikelkanten untereinander fiihrt, hergestellt. Durch Kontak-
terwdrmung, Hochfrequenz- oder Heillluftheizung kann die Aushartung des Klebstoffes beschleunigt werden.

[0107] Beider Herstellung von regularen Fachwerkholzelementen durch Verbinden von zick-zack-férmig ausgebilde-
ten Holzelementen und ebenflachigen, d.h. ebenflachig ausgebildeten, Holzelementen werden beide Holzelementarten
nach dem Profilieren beleimt und synchron zusammengefiihrt und verklebt.

[0108] Nach einer vorteilhaften Variante ist das Profilierwerkzeug unbeheizt. Nach dem Profilieren erfolgt die Belei-
mung der noch feuchten Partikeln mit einem feuchthartenden Klebstoff auf Polyurethanbasis und die Verleimung von
zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelementen und ebenflachigen Holzelementen. Durch diese Verleimung wird das
zick-zack-Profil fixiert. Damit ist eine Riickfederung ausgeschlossen.

[0109] Nach dem Verkleben erfolgt das Auftrennen in definiert breite Teile und schlieRlich das Verpressen der Fach-
werkpartikeln zu einer Leichtbauplatte.

[0110] Bei Verarbeitung von noch feuchten Partikeln ist eine Nachtrocknung des Kernes mittels seitlicher Luftbeauf-
schlagung moglich, um die Endfeuchtigkeit der Platte einzustellen.

[0111] In einem ersten Ausfilhrungsbeispiel (Beispiel 1) wird ein 0,6 mm dickes, eine Holzfeuchte von 30 % beinhal-
tendes, quer zur Holzfaserrichtung gemessen ein Meter langes und in Faserrichtung 50 mm breites Furnierband 4 auf
eine im Raster von 5 mm zick-zack-artig und griffig profilierte, 40 mm breite, beheizte Walze 5 geleitet und mittig
beginnend durch einem dem Mittenprofil folgenden, beheizten Gleitschuh 6.1 in das Profil gedriickt. Es folgen die
Gleitschuhe 6.2, 6.3 usw., die jeweils das danebenliegende Profil in das Furnierband driicken, bis die gesamte Breite
des Furnierbandes profiliert ist. Das schrittweise Profilieren von der Mitte ausgehend garantiert ein spannungsfreies
Umformen. Im weiteren Verlauf wird das nun fertig profilierte Furnierband 4.1 durch ein ebenfalls beheiztes Band 700
auf der Walze 5 gehalten und dabei getrocknet. Damit ist die Profilierung im Furnierband fixiert. Es folgt eine Walzen-
beleimstation 800, in der das Furnierband 4.1 an den Profilkanten mit Klebstoff versehen wird. Danach wird das Fur-
nierband 4.1 in einer bekannten Trennstation zu 20 mm breiten zick-zack-formig ausgebildeten Holzelementen, etwa
den Holzelementen 30, aufgeteilt. Diese Holzelemente werden zu einer statisch hoch belastbaren Holzleichtbauplatte
der Rohdichte 300 kg/m3 verpresst.

[0112] In einem weiteren Ausfihrungsbeispiel (Beispiel 2) werden 0,3 mm dicke OSB-Spéane mit einer Lange von
200 mm und einer Breite von 30 mm quer zur Transportrichtung in ein Schneidwerk geleitet und in 40 mm lange
Holzelemente geteilt. Diese Holzelemente gelangen weiter in eine Profiliervorrichtung geman Beispiel 1, deren zick-
zack-Profil ein Raster von 4 mm aufweist. Die weitere Verarbeitung entspricht Beispiel 1. Am Ende der Verarbeitung
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entsteht eine feingliedrig und homogen aufgebaute Holzleichtbauplatte mit einer Rohdichte von 250 kg/m3. Der beson-
dere Vorteil besteht in einer weitgehend automatisierbaren Herstellung.

[0113] In einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel (Beispiel 3) wird ein zick-zack-férmig profiliertes und beleimtes Fur-
nierband gemaf Beispiel 1 mit einem ebenflachigen Furnierband der Breite 24 mm zusammengefihrt und mit diesem
verklebt. Dieses verklebte Band durchlauft ein Beleimwalzenpaar, um die Profilkanten bzw. die AuRenflache des eben-
flachigen Bandes mit Klebstoff zu versehen. Nach Durchlaufen einer Trennstation liegen Partikeln in Form eines regel-
mafigen Fachwerkes gemaR Fig. 2b vor. Beim Verpressen entsteht eine Holzleichtbauplatte mit einer Rohdichte von
180 kg/m3.

[0114] Fig. 7a zeigt die Herstellung eines zick-zack-formig ausgebildeten Holzelements durch Schneiden mit einem
Messer 1000 aus einem Holzblock 13. ErfindungsgemaR ist das bei der Herstellung von Schal- oder Messerfurnier oder
auch furnierdhnlichen Spanen verwendete Messer 1000 zick-zack-férmig profiliert.

[0115] Fig. 7b zeigt das erhaltene Holzelement, beispielsweise Holzelement 30. Dieses kann anschlieRend zerkleinert
werden, beispielsweise in einem Schneidwerk.

[0116] Fig. 7c zeigt ein zick-zack-férmig ausgebildetes Holzelement 30 der Fig. 7b, wobei das zick-zack-Profil so
bemessen ist, dass die Holzfasern 3000 mindestens die doppelte Lange 4000 gegentiber der Dicke 500 aufweisen und
damit eine gute Querzug- und Schubfestigkeit ermdglichen. Vorteilhaft ist bei dieser Variante die Herstellung profilierter
Teile in einem einzigen Arbeitsgang sowie die hohe Konstanz der Profile. Die schrag zu den Profilstaben verlaufenden
Holzfasern stellen beziiglich deren Festigkeit einen Kompromiss dar, ebenso die héhere Dickenquellung.

[0117] Fig. 8aund 8b zeigen in einem weiteren Ausfiihrungsbeispiel (Beispiel 4) eine Vorrichtung fiir die Herstellung
zick-zack-férmig ausgebildeter Holzelemente durch Schneiden. Fig. 8a zeigt die Seitenansicht, Fig. 8b die Draufsicht.
Dabei wird auf einer bekannten Furniermessermaschine von einem 400 mm hohen Holzblock 13 mittels eines zick-
zack-formig profilierten Messers 1000 mit einem Profilrastermall von 5 mm profiliertes Furnier 400 der H6he 11 von
3mm abgemessert. Die Dicke des profilierten Furniers (500 in Fig. 7¢) betragt 0,5mm. An dem Profilmesser 1000 sind
im Abstand von 25 mm Ritzmesser 12 angebracht, die das entstehende profilierte Furnier 400 in 25 mm breite und 400
mm lange Streifen schneiden. Diese Streifen, deren Holzfaserichtung quer zur Langsachse liegt, werden in einer be-
kannten Hammermihle zu Holzelementen mit einer durchschnittlichen Breite von 16 mm zerkleinert, beispielsweise zu
Holzelementen 30. Es schlie3t sich das Trocknen, Sichten und Beleimen in bekannten Trommeln an, worauf die so
vorbereiteten zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente mittels bekannter Streumaschinen zu einem Vlies gestreut
und mit Deckschichten zusammen zu einer Leichtbauplatte mit einer Rohdichte von 350 kg/m3 verpresst werden.
[0118] Ineinem weiteren Ausfiihrungsbeispiel (Beispiel 5) ist ein in der Spanplattentechnologie tGblicher Messerschei-
benzerspaner mit zick-zack-férmig profilierten Messern mit einem Profilrastermall von 3 mm ausgestattet, wobei die
eingestellte Spandicke 0,3 mm betragt. Die angebrachten Ritzmesser haben einen Abstand von 20 mm. Ausgangspro-
dukt sind Rundholzabschnitte, Schal-Restrollen und andere Restmaterialien. Die mit diesem Zerspaner hergestellten
Holzelemente werden nach Beispiel 4 weiter verarbeitet. Ein besonderer Vorteil dieser Technologie ist die Vergleich-
barkeit mit der hochproduktiven Herstellung von Spanplatten, wodurch ein sehr kostenglinstiger Holzleichtbauwerkstoff
entsteht.

[0119] In einem weiteren Ausflhrungsbeispiel (Beispiel 6) wird eine Furnierschalmaschine mit einem Messer gemafn
Beispiel 4 ausgestattet. Die aus einem Schalblock hergestellte, entsprechend profilierte Furnierbahn durchlauft einen
Furniertrockner, eine Walzenbeleimmaschine und schlieRlich eine Kontipresse, in der eine Kartonbahn aufgepresst
wird. AnschlieRend erfolgt die Aufteilung dieser Bahn mittels bekannter Schneidwerke in 25 x 25 mm2 groRRe Holzele-
mente, welche regulare Fachwerke darstellen. Nach einer Sichtung und Entfernung unbrauchbarer Anteile werden diese
Holzelemente in einer Beleimtrommel mit Klebstoff versehen und dann zu einer Holzleichbauplatte mit einer Rohdichte
von 200 kg/m3 verpresst. Vorteilhaft ist hier die Verwertbarkeit minderwertiger Holzsortimente, die fiir die tbliche Fur-
nierherstellung nicht geeignet sind.

[0120] Fig. 9 zeigt zick-zack-formig ausgebildete Holzelemente 30", die durch Schneiden mit einem entsprechend
profilierten Messer hergestelltwerden, die keine konstante Profildicke aufweisen. Diese zeichnen sich durch eine erhéhte
Druckfestigkeit aus. Die Schnittrichtung bei der Herstellung der Elemente kann bei jedem neuen Schnitthub in bis zu
90° versetzter Richtung ausgefiihrt werden, wobei sich die Geometrie und damit auch die durch den Faserverlauf
bedingte Stabilitat der Furnierstiicke verandert. Bei einem maximalen Unterschied der Schnittrichtungen um 90° weist
das erzeugte "Profilholzelement”, abhangig von der Schnittdicke, eine Gitterstruktur auf. Als Ausgangsmaterial eigenen
sich neben Massivholz insbesondere Holzwerkstoffe, welche in verschiedenen Plattenrichtungen annahernd gleiche
Festigkeitseigenschaften aufweisen. Es kdnnen daflr z.B. Rest- bzw. Abfallstiicke aus Sperrholz oder mitteldichter
Faserplatte verwertet werden.

Bezugszeichenliste:

[0121]
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1, 10, 100 Mehrschichtverbund
2,2,2", 20 Deckschicht
3,3 Kernschicht

7, 8,30, 30", 30"  zick-zack-férmig ausgebildetes Holzelement

50 zick- oder zack-Bereich

60 zack- oder zick-Bereich

7,8,70 Kante zwischen einem zick-Bereich und einem angrenzenden zack-Bereich; oder Kante zwischen
einem zack-Bereich und einem angrenzenden zick-Bereich

40 Kontaktflache oder Kontaktstelle zwischen zwei sich Giberkreuzenden Kanten 7°, 8’, 70

200 ebenflachiges Element (ebenflachig ausgebildetes Element)

300 Hohlraum, welcher von einem zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelement 7, 8, 30, 30’, 30" durch
Verkleben mit einem ebenflachigen Element 200 entsteht

4 Furnierband

4.1 profiliertes Furnierband

5 Walze

6.1,6.2,6.3... Gleitschuhe

700 beheiztes Band

800 Walzbeleimstation

13 Holzblock

3000 Holzfasern

4000 Lange der Holzfasern 3000

500 Dicke eines zack- oder zick-Bereichs 50, 60 eines Holzelements 7, 8, 30, 30’, 30"

1000 zick-zack-férmig profiliertes Messer

400 Furnier

11 Dicke des Furniers 400

12 Ritzmesser

L Lange einer Kante 7°, 8’, 70

H Hohe eines zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelements 7, 8, 30, 30’, 30"

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer druckverformen Kernschicht, umfassend die Stufe (iv):

(iv) Druckverformen einer Kernschicht (3, 3’), welche fir einen Mehrschichtverbund (1, 10, 100) geeignet ist, der
mindestens eine Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) und eine Kernschicht (3, 3’) aufweist, wobei die Deckschicht (2, 2’, 2",
20’)so angeordnetist, dass sie die Kernschicht (3, 3’) zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung
steht, wobei die Kernschicht (3, 3’) zick-zack-férmig ausgebildete Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz aufweist,
welche plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-zack-férmig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich (50)
eines Elements (7, 8, 30, 30°, 30") mit einem angrenzenden zack-Bereich (60) des zick-zack-férmig ausgebildeten
Elements (7, 8, 30, 30’, 30") eine gemeinsame Kante (7’, 8’, 70) zwischen sich ausbilden, und wobei zick-zack-
férmig ausgebildete Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") in der Kernschicht (3, 3’) so angeordnet sind, dass zwei derartige
Kanten (7°, 8', 70) zweier zick-zack-formig ausgebildeter Elemente (7, 8, 30, 30’, 30"), die gleich oder verschieden
voneinander sein konnen, sich in einem Winkel Gberkreuzen, der verschieden von Null ist, wobei die zwei Elemente
(7, 8, 30, 30°, 30") an der Uberkreuzungsstelle (40) fest miteinander mittels eines Klebers verbunden sind;

wobei mehr als 50 % der Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) so vorliegen, dass sie fest
miteinander verbunden sind, wobei die Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz in einer regellosen Verteilung vorliegen;
oder

wobei die Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) regellos angeordnet sind, wobei die
Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz beim Anordnen und anschlieRenden Verkleben in der Regel punktartige
Verbindungsstellen (40) an den sich in verschiedenen Winkeln Gberkreuzenden Kanten (7’, 8, 70) haben;

und

wobei die zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente (7, 8, 30, 30’, 30") eine Faserrichtung aufweisen, wobei die
gemeinsame Kante oder die gemeinsamen Kanten (7°, 8, 70) nicht parallel zur Faserrichtung verlauft oder verlaufen;
oder wobei die gemeinsame Kante oder die gemeinsamen Kanten (7°, 8’, 70) senkrecht zur Faserrichtung verlauft
oder verlaufen; und

wobei das Verfahren vor Stufe (iv) die Stufen (i) bis (iii) umfasst:

(i) Vorlegen der zick-zack-formig ausgebildeten Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz definiert;
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(ii) Anordnen der Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Stufe (i), derart, dass zwei derartige Kanten (7, 8, 70) zweier
Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") sich in einem Winkel Uberkreuzen, der verschieden von Null ist;
(iii) Festes Verbinden der Kanten (7, 8’, 70) aus Stufe (ii) mittels eines Klebers.

Verfahren zum Herstellen eines druckverformten Mehrschichtverbunds, umfassend die Stufe (iv):

(iv) Druckverformen eines Mehrschichtverbund (1, 10, 100), mindestens aufweisend eine Deckschicht (2, 2°, 2",
20’) und eine Kernschicht (3, 3’), wobei die Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) so angeordnet ist, dass sie die Kernschicht
(3, 3’) zumindest teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung steht, wobei die Kernschicht (3, 3’) zick-
zack-formig ausgebildete Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz aufweist, welche plattchenférmige Bereiche auf-
weisen, die zick-zack-formig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich (50) eines Elements (7, 8, 30, 30’, 30") mit
einem angrenzenden zack-Bereich (60) des zick-zack-féormig ausgebildeten Elements (7, 8, 30, 30’, 30") eine ge-
meinsame Kante (7’, 8’, 70) zwischen sich ausbilden, und wobei zick-zack-férmig ausgebildete Elemente (7, 8, 30,
30, 30") in der Kernschicht (3, 3’) so angeordnet sind, dass zwei derartige Kanten (7’, 8', 70) zweier zick-zack-
férmig ausgebildeter Elemente (7, 8, 30, 30’, 30"), die gleich oder verschieden voneinander sein kénnen, sich in
einem Winkel iiberkreuzen, der verschieden von Null ist, wobei die zwei Elemente (7, 8, 30, 30, 30") an der Uber-
kreuzungsstelle (40) fest miteinander mittels eines Klebers verbunden sind;

wobei mehr als 50 % der Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) so vorliegen, dass sie fest
miteinander verbunden sind, wobei die Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz in einer regellosen Verteilung vorliegen;
oder

wobei die Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) regellos angeordnet sind, wobei sie durch
einen Kleber miteinander und mit der Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) verbunden sind, wobei die Elemente (7, 8, 30, 30,
30") aus Holz nebeneinander und tibereinander oder nebeneinander oder Gbereinander angeordnet sind; oder
wobei die Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) regellos angeordnet sind, wobei die
Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz beim Anordnen und anschlieRenden Verkleben in der Regel punktartige
Verbindungsstellen (40) an den sich in verschiedenen Winkeln Gberkreuzenden Kanten (7’, 8, 70) haben;

und

wobei die zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente (7, 8, 30, 30’, 30") eine Faserrichtung aufweisen, wobei die
gemeinsame Kante oder die gemeinsamen Kanten (7°, 8, 70) nicht parallel zur Faserrichtung verlauft oder verlaufen;
oder wobei die gemeinsame Kante oder die gemeinsamen Kanten (7°, 8’, 70) senkrecht zur Faserrichtung verlauft
oder verlaufen; und

wobei das Verfahren vor Stufe (iv) die Stufen (i) bis (iii) umfasst:

(i) Vorlegen der zick-zack-férmig ausgebildeten Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz, welche plattchenférmige
Bereiche aufweisen, die zick-zack-férmig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich (50) eines Elements (30) mit
einem angrenzenden zack-Bereich (60) des Elements (7, 8, 30, 30°, 30") eine gemeinsame Kante (7, 8', 70)
zwischen sich ausbilden;

(ii) Anordnen der Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Stufe (i), derart, dass zwei derartige Kanten (7’, 8, 70) zweier
Elemente (7, 8, 30, 30, 30") sich in einem Winkel Uberkreuzen, der verschieden von Null ist;

(iii) Festes Verbinden der Kanten (7, 8’, 70) aus Stufe (ii) mittels eines Klebers;

wobei in Stufe (ii) das Anordnen auf der Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) erfolgt, und in Stufe (iii) die Elemente auch mit
der Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) mittels eines Klebers fest verbunden werden.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei das Druckverformen gemaf Stufe (iv) in einem geeig-
neten Presswerkzeug erfolgt, und wobei die Verformung wahrend der Herstellung der Kernschicht (3, 3’) oder des
Mehrschichtverbunds (1, 10, 100) wie auch im Anschluss daran erfolgen kann.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei zick-zack-férmig ausgebildete Holzelemente (7, 8, 30,
307, 30") sich wiederholende Einheiten aus zick- und zack-Bereichen (50) und (60) aufweisen, wobei die zwischen
den Bereichen ausgebildeten gemeinsamen Kanten (7’, 8’, 70) parallel zueinander verlaufen.

Verfahren nach Anspruch 4, wobei die Lange (4000) der Fasern (3000) eines zick-zack-formig ausgebildeten Hol-
zelements (7, 8, 30, 30’, 30") mindestens zweimal so lang ist wie die Dicke (500) eines zick- oder zack-Bereichs
(50) oder (60) des zick-zack-férmigen Holzelements (7, 8, 30, 30, 30").

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei besagte Kante (7’, 8’, 70) eine scharfe Kante in Form

einer Linie oder eine gewellte Kante in Form einer kurvenférmigen Ebene oder ein gekrimmter Bereich zwischen
einem zick-Bereich (50) und einem zack-Bereich (60) ist.
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Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche,

wobei die Dicke (500) eines zick- oder zack-Bereichs (50) oder (60) im Bereich von 0,2 mm bis 2 mm liegt und/oder
die Hohe H eines zick-zack-férmig ausgebildeten Elements (7, 8, 30, 30’, 30") im Bereich von 0,8 mm bis 8 mm
liegt und/oder die Lange L einer Kante (7’, 8’, 70) im Bereich von 0,5 cm bis 10 cm liegt; oder

wobei die Dicke (500) eines zick- oder zack-Bereichs (50) oder (60) héchstens einem Zehntel der Dicke der Kern-
schicht (3, 3’) betragt.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei jedes zick-zack-formig ausgebildete Holzelement (7, 8,
30, 30, 30") mit einem ebenflachigen Element (200) verklebt ist, derart, dass das zick-zack-formig ausgebildete
Element (7, 8, 30, 30°, 30") und das ebenflachige Element (200) einen oder mehrere Hohlrdume (300) zwischen
sich ausbilden; oder

wobei die Kernschicht (3, 3’) mindestens ein zick-zack-férmig ausgebildetes Holzelement (7, 8, 30, 30, 30") aufweist,
welches mit einem ebenflachigen Element (200) verklebt ist, derart, dass das zick-zack-formig ausgebildete Element
(7, 8,30, 30, 30")und das ebenflachige Element (200) einen oder mehrere Hohlrdume (300) zwischen sich ausbilden;
oder

wobei die Kernschicht (3, 3’) mindestens ein zick-zack-férmig ausgebildetes Holzelement (7, 8, 30, 30, 30") aufweist,
welches mitzwei ebenflachigen Elementen (200) verklebt ist, derart, dass das zick-zack-férmig ausgebildete Element
(7, 8, 30, 30°, 30") und die ebenflachigen Elemente (200) mehrere Hohlrdumen (300) zwischen sich ausbilden,
wobei das zick-zack-formig ausgebildete Holzelement (7, 8, 30, 30’, 30") von den ebenen Elementen (200) Sandwich-
artig umgeben ist; oder

wobei die Kernschicht (3, 3’) mindestens ein Element aufweist, welches zwei zick-zack-férmig ausgebildete Holz-
elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aufweist, welche mit einem ebenflachigen Element (200) verklebt sind, derart, dass die
zick-zack-férmig ausgebildeten Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") und das ebenflachige Element (200) mehrere Hohlraume
(300) zwischen sich ausbilden, wobei das ebenflachige Element (200) von den zwei zick-zack-férmig ausgebildeten
Holzelementen (7, 8, 30, 30’, 30") Sandwich-artig umgeben ist.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei die zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente (7, 8,
30, 30’, 30") aus Furnier oder aus Oriented Strand Board(OSB)-Chips hergestellt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche, 2 oder 3-9, sofern sich diese Anspriiche auf Anspruch 2 riickbeziehen, wobei
die Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) ein Material aufweist ausgewahlt aus: Furnier, Holzplatte, Spanplatte, Faserplatte,
Sperrholzplatte, Kunststoffplatte, Gipskarton, Blech, Faserzementplatte, und aus zwei oder mehr davon.

Verfahren nach einem der vorstehenden Anspriiche, wobei der Kantenbereich und zuséatzlich oder getrennt vom
Kantenbereich auch weitere Bereiche der Kernschicht (3, 3’) oder des Mehrschichtverbunds (1, 10, 100) verformt
werden.

Druckverformte Kernschicht herstellbar nach einem Verfahren wie in einem der Anspriiche 1 oder 3 bis 11 definiert,
sofern sich diese Anspriiche 3 bis 11 auf Anspruch 1 riickbeziehen;

wobei die Kernschicht (3, 3’) zick-zack-formig ausgebildete Elemente (7, 8, 30, 30, 30") aus Holz aufweist, welche
plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-zack-formig angeordnet sind, wobei ein zick-Bereich (50) eines Ele-
ments (7, 8, 30, 30°, 30") mit einem angrenzenden zack-Bereich (60) des zick-zack-férmig ausgebildeten Elements
(7, 8, 30, 30’, 30") eine gemeinsame Kante (7’, 8’, 70) zwischen sich ausbilden, und wobei zick-zack-férmig ausge-
bildete Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") in der Kernschicht (3, 3’) so angeordnet sind, dass zwei derartige Kanten (7°,
8', 70) zweier zick-zack-formig ausgebildeter Elemente (7, 8, 30, 30’, 30"), die gleich oder verschieden voneinander
sein kénnen, sich in einem Winkel tberkreuzen, der verschieden von Null ist, wobei die zwei Elemente (7, 8, 30,
30’, 30") an der Uberkreuzungsstelle (40) fest miteinander mittels eines Klebers verbunden sind;

wobei mehr als 50 % der Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) so vorliegen, dass sie fest
miteinander verbunden sind, wobei die Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz in einer regellosen Verteilung vorliegen;
oder

wobei die Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) regellos angeordnet sind, wobei die
Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz beim Anordnen und anschlieRenden Verkleben in der Regel punktartige
Verbindungsstellen (40) an den sich in verschiedenen Winkeln tGberkreuzenden Kanten (7°, 8, 70) haben; und
wobei die zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente (7, 8, 30, 30’, 30") eine Faserrichtung aufweisen, wobei die
gemeinsame Kante oder die gemeinsamen Kanten (7°, 8, 70) nicht parallel zur Faserrichtung verlauft oder verlaufen;
oder wobei die gemeinsame Kante oder die gemeinsamen Kanten (7°, 8’, 70) senkrecht zur Faserrichtung verlauft
oder verlaufen.
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Druckverformter Mehrschichtverbund herstellbar nach einem Verfahren wie in einem der Anspriiche 2 oder 3 bis
11 definiert, sofern sich diese Anspriiche 3 bis 11 auf Anspruch 2 riickbeziehen;

wobei der Mehrschichtverbund (1, 10, 100), mindestens eine Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) und eine Kernschicht (3,
3’) aufweist, wobei die Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) so angeordnet ist, dass sie die Kernschicht (3, 3’) zumindest
teilweise bedeckt und mit dieser in fester Verbindung steht, wobei die Kernschicht (3, 3’) eine Kernschicht (3, 3’) ist
wie in Anspruch 12 definiert, wobei die Kernschicht (3, 3’) zick-zack-férmig ausgebildete Elemente (7, 8, 30, 30,
30") aus Holz aufweist, welche plattchenférmige Bereiche aufweisen, die zick-zack-férmig angeordnet sind, wobei
ein zick-Bereich (50) eines Elements (7, 8, 30, 30’, 30") mit einem angrenzenden zack-Bereich (60) des zick-zack-
férmig ausgebildeten Elements (7, 8, 30, 30°, 30") eine gemeinsame Kante (7’, 8, 70) zwischen sich ausbilden, und
wobei zick-zack-férmig ausgebildete Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") in der Kernschicht (3, 3’) so angeordnet sind, dass
zwei derartige Kanten (7, 8, 70) zweier zick-zack-férmig ausgebildeter Elemente (7, 8, 30, 30’, 30"), die gleich oder
verschieden voneinander sein konnen, sich in einem Winkel Gberkreuzen, der verschieden von Null ist, wobei die
zwei Elemente (7, 8, 30, 30, 30") an der Uberkreuzungsstelle (40) fest miteinander mittels eines Klebers verbunden
sind;

wobei mehr als 50 % der Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) so vorliegen, dass sie fest
miteinander verbunden sind, wobei die Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz in einer regellosen Verteilung vorliegen;
oder

wobei die Elemente (7, 8, 30, 30’, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) regellos angeordnet sind, wobei sie durch
einen Kleber miteinander und mit der Deckschicht (2, 2’, 2", 20’) verbunden sind, wobei die Elemente (7, 8, 30, 30,
30") aus Holz nebeneinander und ibereinander oder nebeneinander oder Gbereinander angeordnet sind; oder
wobei die Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz in der Kernschicht (3, 3’) regellos angeordnet sind, wobei die
Elemente (7, 8, 30, 30°, 30") aus Holz beim Anordnen und anschlieRenden Verkleben in der Regel punktartige
Verbindungsstellen (40) an den sich in verschiedenen Winkeln Gberkreuzenden Kanten (7’, 8, 70) haben;

und

wobei die zick-zack-férmig ausgebildeten Holzelemente (7, 8, 30, 30’, 30") eine Faserrichtung aufweisen, wobei die
gemeinsame Kante oder die gemeinsamen Kanten (7°, 8, 70) nicht parallel zur Faserrichtung verlauft oder verlaufen;
oder wobei die gemeinsame Kante oder die gemeinsamen Kanten (7°, 8’, 70) senkrecht zur Faserrichtung verlauft
oder verlaufen;

Verwendung einer druckverformten Kernschicht nach Anspruch 12 oder eines druckverformten Mehrschichtver-
bunds nach Anspruch 13 bei der Mébelherstellung, fir Regale, fur Verpackungen fir den Transport, fiir Innenaus-
bauten, in Tiren und Toren, sowie im Fahrzeug- und Schiffsbau.

Claims

A method for producing a pressure-deformed core layer, comprising step (iv):

(iv) pressure-deforming a core layer (3, 3’), which is suitable for a multilayer composite (1, 10, 100), which has at
least one cover layer (2, 2', 2", 20’) and a core layer (3, 3’), wherein the cover layer (2, 2’, 2", 20’) is arranged such
that it at least partially covers the core layer (3, 3’) and is fixedly connected thereto, the core layer (3, 3’) comprising
zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30"), which have platelet-shaped areas that are arranged in a zigzag
shape, wherein a zig area (50) of an element (7, 8, 30, 30’, 30") forms with an adjoining zag area (60) of the zigzag-
shaped element (7, 8, 30, 30’, 30") a common edge (7’, 8’, 70) between them, and wherein zigzag-shaped elements
(7, 8,30, 30°, 30") are arranged in the core layer (3, 3’) such that two of such edges (7’, 8', 70) of two zigzag-shaped
elements (7, 8, 30, 30’, 30"), which can be the same or different from one another, intersect at an angle different
from zero, wherein the two elements (7, 8, 30, 30’, 30") at the point of intersection (40) are fixedly connected to one
another by means of an adhesive;

wherein more than 50% of the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") in the core layer (3, 3’) are present such that
they are fixedly connected to one another, wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30") are in a random
distribution; or

wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") are arranged randomly in the core layer (3, 3’), wherein the wooden
elements (7, 8, 30, 30’, 30"), when arranging and subsequently gluing them, usually have point-like intersection
points (40) on the edges (7, 8, 70) intersecting at different angles;

and

wherein the zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30") have a fiber direction, wherein the common edge
or the common edges (7’, 8, 70) does or do not run in parallel to the fiber direction; or

wherein the common edge or the common edges (7, 8’, 70) runs or run perpendicularly to the fiber direction;

and
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wherein the method comprises prior to step (iv) steps (i) to (iii):

(i) providing the zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30");

(i) arranging the elements (7, 8, 30, 30’, 30") from step (i) such that two of such edges (7', 8', 70) of two elements
(7, 8, 30, 30°, 30") intersect at an angle different from zero;

(iii) fixedly connecting the edges (7’, 8’, 70) from step (ii) by means of an adhesive.

A method for producing a pressure-deformed multilayer composite, comprising step (iv):

(iv) pressure-deforming a multilayer composite (1, 10, 100) at least having a cover layer (2, 2, 2", 20’) and a core
layer (3, 3’), wherein the cover layer (2, 2°, 2", 20’) is arranged such that it at least partially covers the core layer (3,
3’) and is fixedly connected thereto, wherein the core layer (3, 3’) has zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30,
30, 30"), which have platelet-shaped areas which are arranged in a zigzag shape, wherein a zig area (50) of an
element (7, 8, 30, 30’, 30") forms with an adjoining zag area (60) of the zigzag-shaped element (7, 8, 30, 30’, 30")
a common edge (7’, 8, 70) between them, and wherein zigzag-shaped elements (7, 8, 30, 30’, 30") are arranged
in the core layer (3, 3’) such that two of such edges (7', 8, 70) of two zigzag-shaped elements (7, 8, 30, 30’, 30"),
which can be the same or different from one another, intersect at an angle different from zero, wherein the two
elements (7, 8, 30, 30’, 30") at the point of intersection (40) are fixedly connected to one another by means of an
adhesive;

wherein more than 50% of the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") in the core layer (3, 3’) are present such that
they are fixedly connected to one another, wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30") are in a random
distribution; or

wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") are arranged randomly in the core layer (3, 3’), wherein the wooden
elements (7, 8, 30, 30’, 30"), when arranging and subsequently gluing them, usually have point-like intersection
points (40) on the edges (7, 8, 70) intersecting at different angles;

and

wherein the zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30") have a fiber direction, wherein the common edge
or the common edges (7’, 8, 70) does or do not run in parallel to the fiber direction; or

wherein the common edge or the common edges (7, 8, 70) runs or run perpendicularly to the fiber direction;

and

wherein the method comprises prior to step (iv) steps (i) to (iii):

(i) providing the zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30"); which have platelet-shaped areas which
are arranged in a zigzag shape, wherein a zig area (50) of an element (7, 8, 30, 30’, 30") forms with an adjoining
zag area (60) of the zigzag-shaped element (7, 8, 30, 30’, 30") a common edge (7', 8', 70) between them,

(ii) arranging the elements (7, 8, 30, 30’, 30") from step (i) such that two of such edges (7’, 8’, 70) of two elements
(7, 8, 30, 30°, 30") intersect at an angle different from zero;

(iii) fixedly connecting the edges (7’, 8’, 70) from step (ii) by means of an adhesive.

The method according to any one of the preceding claims, wherein the pressure-deforming according to step (iv)
takes place in a suitable pressing tool, and wherein the deforming can take place during the production of the core
layer (3, 3’) or of the multilayer composite (1, 10, 100) as well as subsequently thereto.

The method according to any one of the preceding claims, wherein zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30,
30") have repeating units of zig-zag areas (50) and (60), wherein the common edges (7, 8', 70) formed between
the areas run in parallel to one another.

The method according to claim 4, wherein the length (4000) of the fibers (3000) of a zigzag-shaped wooden element
(7, 8, 30, 30°, 30") is at least twice as long as the thickness (500) of a zig area (50) or zag area (60) of the zigzag-
shaped wooden element (7, 8, 30, 30°, 30").

The method according to any one of the preceding claims, wherein said edge (7°, 8, 70) is a sharp edge in the form
of a line or is a corrugated edge in the form of a curved plane or a curved area between a zig area (50) and a zag
area (60).

The method according to any one of the preceding claims, wherein the thickness (500) of a zig area (50) or a zag
area (60) is in the range of from 0.2 mm to 2 mm and / or the height H of a zigzag-shaped element (7, 8, 30, 30,
30") is in the range of from 0.8 mm to 8 mm and / or the length L of an edge (7', 8, 70) is in the range of from 0.5
cm to 10 cm; or wherein the thickness (500) of a zig area (50) or zag area (60) is at most one tenth of the thickness
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of the core layer (3, 3’).

The method according to any one of the preceding claims, wherein each zigzag-shaped wooden element (7, 8, 30,
30’, 30") is glued to a planar element (200) such that the zigzag shaped element (7, 8, 30, 30’, 30") and the planar
element (200) form one or more cavities (300) between them; or

wherein the core layer (3, 3’) has at least one zigzag-shaped wooden element (7, 8, 30, 30°, 30") which is glued to
a planar element (200) such that the zig zag-shaped element (7, 8, 30, 30’, 30") and the planar element (200) form
one or more cavities (300) between them; or

wherein the core layer (3, 3’) has at least one zigzag-shaped wooden element (7, 8, 30, 30’, 30"), which is glued to
two planar elements (200) such that the zig-zag-shaped element (7, 8, 30, 30’, 30") and the planar elements (200)
form several cavities (300) between them, wherein the zig-zag-shaped wooden element (7, 8, 30, 30, 30") is
surrounded by the planar elements (200) in a sandwich-like manner; or wherein the core layer (3, 3’) has at least
one element which has two zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30"), which are glued to a planar element
(200) such that the zigzag-shaped elements (7, 8, 30, 30’, 30") and the planar element (200) form several cavities
(300) between them, wherein the planar element (200) is surrounded by the two zigzag-shaped wooden elements
(7, 8, 30, 30°, 30") in a sandwich-like manner.

The method according to any one of the preceding claims, wherein the zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30,
30’, 30") are made from veneer or from Oriented Strand Board (OSB) chips.

The method according to any one of claims 2 or 3 to 9, as far as claims 3 to 9 refer back to claim 2, wherein the
cover layer (2, 2’, 2", 20’) comprises a material selected from: veneer, wood board, chipboard, fiber board, plywood
board, plastic board, plasterboard, sheet metal, fiber cement board, and from two or more of them.

The method according to any one of the preceding claims, wherein the edge area and additionally or separately
from the edge area also further areas of the core layer (3, 3’) or of the multilayer composite (1, 10, 100) are deformed.

Pressure-deformed core layer producible by a method as defined in one of claims 1 or 3 to 11, as far as claims 3
to 11 refer back to claim 1;

wherein the core layer (3, 3’) comprises zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30"), which have platelet-
shaped areas that are arranged in a zigzag shape, wherein a zig area (50) of an element (7, 8, 30, 30, 30") forms
with an adjoining zag area (60) of the zigzag-shaped element (7, 8, 30, 30’, 30") a common edge (7, 8, 70) between
them, and wherein zigzag-shaped elements (7, 8, 30, 30’, 30") are arranged in the core layer (3, 3’) such that two
of such edges (7’, 8’, 70) of two zigzag-shaped elements (7, 8, 30, 30’, 30"), which can be the same or different
from one another, intersect at an angle different from zero, wherein the two elements (7, 8, 30, 30°, 30") at the point
of intersection (40) are fixedly connected to one another by means of an adhesive;

wherein more than 50% of the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") in the core layer (3, 3’) are present such that
they are fixedly connected to one another, wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30") are in a random
distribution; or

wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") are arranged randomly in the core layer (3, 3’), wherein the wooden
elements (7, 8, 30, 30’, 30"), when arranging and subsequently gluing them, usually have point-like intersection
points (40) on the edges (7, 8, 70) intersecting at different angles;

and

wherein the zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30") have a fiber direction, wherein the common edge
or the common edges (7’, 8, 70) does or do not run in parallel to the fiber direction; or

wherein the common edge or the common edges (7, 8’, 70) runs or run perpendicularly to the fiber direction.

Pressure-deformed multilayer composite producible by a method as defined in one of claims 2 or 3 to 11, as far as
claims 3 to 11 refer back to claim 2;

wherein the multilayer composite (1, 10, 100) has at least one cover layer (2, 2’, 2", 20’) and a core layer (3, 3),
wherein the cover layer (2, 2, 2", 20 ’) is arranged such that it at least partially covers the core layer (3, 3’) and is
fixedly connected thereto, wherein the core layer (3, 3’) is a core layer (3, 3’) as defined in claim 12, wherein the
core layer (3, 3’) comprises zig-zag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30"), which have platelet-shaped areas
which are arranged in a zig-zag shape, wherein a zig area (50) of an element (7, 8, 30, 30’, 30 ") forms with an
adjoining zag area (60) of the zig-zag-shaped element (7, 8, 30, 30’, 30") a common edge (7’, 8', 70) between them,
and wherein zigzag-shaped elements (7, 8, 30, 30°, 30 ") are arranged in the core layer (3, 3 ’) such that two of such
edges (7', 8, 70) of two zigzag-shaped elements (7, 8, 30, 30 ’, 30’ ’), which can be the same or different from one
another, intersect at an angle that is different from zero, the two elements (7, 8, 30, 30’, 30 ") are fixedly connected
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to one another at the intersection point (40) by means of an adhesive;

wherein more than 50% of the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") in the core layer (3, 3’) are present such that
they are fixedly connected to one another, wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30") are in a random
distribution; or

wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") are arranged randomly in the core layer (3, 3’), wherein the wooden
elements (7, 8, 30, 30°, 30") are connected to ano another by means of an adhesive, wherein the wooden elements
(7, 8, 30, 30°, 30") are arranged side by side or one above the other; or

wherein the wooden elements (7, 8, 30, 30°, 30") are arranged randomly in the core layer (3, 3’), wherein the wooden
elements (7, 8, 30, 30’, 30"), when arranging and subsequently gluing them, usually have point-like intersection
points (40) on the edges (7, 8, 70) intersecting at different angles;

and

wherein the zigzag-shaped wooden elements (7, 8, 30, 30’, 30") have a fiber direction, wherein the common edge
or the common edges (7’, 8, 70) does or do not run in parallel to the fiber direction; or

wherein the common edge or the common edges (7, 8’, 70) runs or run perpendicularly to the fiber direction.

Use of a pressure-deformed core layer according to claim 12 or a pressure-deformed multilayer composite according
to claim 13 for furniture production, for shelves, for packagings for transport, for interior fittings, in doors and gates,
and in vehicle building and ship building.

Revendications

Procédé destiné a fabriquer une couche de cceur de formage sous pression, comprenant I'étape (iv):

(iv) formage sous pression d’'une couche de cceur (3, 3’) qui est appropriée pour un composite multicouche (1, 10,
100) qui présente au moins une couche de couverture (2, 2’, 2", 20’) et une couche de cceur (3, 3’), dans lequel la
couche de couverture (2, 2’, 2", 20’) est agencée de telle sorte que la couche de cceur (3, 3’) soit recouverte au
moins partiellement et se trouve en liaison solide avec celle-ci, dans lequel la couche de cceur (3, 3’) présente des
éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag et en bois, lesquels présentent des zones en forme de plaquette
qui sont agencées en forme de zigzag, dans lequel une zone en zig (50) d’'un élément (7, 8, 30, 30’, 30") et une
zone en zag (60) avoisinante de I'élément (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag forment un bord (7’, 8’, 70) commun
entre elles, et dans lequel des éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en forme de zigzag sont agencés dans la couche de
ceeur (3, 3’) de telle sorte que deux bords (7°, 8’, 70) de ce type de deux éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de
zigzag, qui peuvent étre identiques ou différents 'un de I'autre, se croisent selon un angle qui est différent de zéro,
dans lequel les deux éléments (7, 8, 30, 30’, 30") sont solidement liés ensemble contre 'emplacement de croisement
(40) au moyen d’'une colle ;

dans lequel plus de 50 % des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois se présentent dans la couche de cceur (3, 3’) de
telle sorte qu'ils soient solidement liés ensemble, dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en bois se présentent
selon une distribution aléatoire ; ou

dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en bois sont agencés de fagon aléatoire dans la couche de cceur (3,
3’), dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois ont, lors de 'agencement puis du collage, en regle générale
des emplacements de liaison (40) ponctuels contre les bords (7’, 8, 70) se croisant selon des angles différents ;
et

dans lequel les éléments en bois (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag présentent une direction des fibres, dans
lequel le bord commun ou les bords communs (7°, 8’, 70) ne se déroule ou déroulent pas parallelement a la direction
des fibres ; ou

dans lequel le bord commun ou les bords communs (7’, 8’, 70) se déroule ou se déroulent perpendiculairement a
la direction des fibres ; et

dans lequel le procédé avant I'étape (iv) comprend les étapes (i) a (iii) :

(i) présentation des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag définis en bois ;

(ii) agencement des éléments (7, 8, 30, 30°, 30") de I'étape (i) de telle sorte que deux bords (7’, 8’, 70) de ce
type de deux éléments (7, 8, 30, 30’, 30") se croisent selon un angle qui est différent de zéro ;

(iii) liaison solide des bords (7’, 8, 70) de I'étape (ii) au moyen d’une colle.

Procédé destiné a fabriquer un composite multicouche de formage sous pression, comprenant I'étape (iv) :

(iv) formage sous pression d’'un composite multicouche (1, 10, 100) présentant au moins une couche de couverture
(2, 2, 2", 20’) et une couche de ceeur (3, 3’), dans lequel la couche de couverture (2, 2’, 2", 20’) est agencée de
telle sorte qu’elle recouvre au moins partiellement la couche de cceur (3, 3’) et se trouve en liaison solide avec celle-
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ci, dans lequel la couche de cceur (3, 3’) présente des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag et en bois,
lesquels présentent des zones en forme de plaquette qui sont agencées en forme de zigzag, dans lequel une zone
en zig (50) d’'un élément (7, 8, 30, 30, 30") et une zone en zag (60) avoisinante de I'élément (7, 8, 30, 30’, 30") en
forme de zigzag forment un bord (7°, 8’, 70) commun entre elles, et dans lequel des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en
forme de zigzag sont agencés dans la couche de cceur (3, 3’) de telle sorte que deux bords (7, 8’, 70) de ce type
de deux éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en forme de zigzag, qui peuvent étre identiques ou différents I'un de l'autre,
se croisent selon un angle qui est différent de zéro, dans lequel les deux éléments (7, 8, 30, 30°, 30") sont solidement
liés ensemble contre 'emplacement de croisement (40) au moyen d’une colle ;

dans lequel plus de 50 % des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois se présentent dans la couche de coeur (3, 3’) de
telle sorte qu'ils soient solidement liés ensemble, dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en bois se présentent
selon une distribution aléatoire ; ou

dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en bois sont agencés de fagon aléatoire dans la couche de cceur (3,
3’), dans lequel ils sont liés par une colle ensemble et avec la couche de couverture (2, 2, 2", 20’), dans lequel les
éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois sont agencés les uns a coté des autres et les uns au-dessus des autres ou les
uns a co6té des autres ou les uns au-dessus des autres ; ou

dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en bois sont agencés de fagon aléatoire dans la couche de cceur (3,
3’), dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois ont, lors de 'agencement puis du collage, en regle générale
des emplacements de liaison (40) ponctuels contre les bords (7’, 8, 70) se croisant selon des angles différents ;
et

dans lequel les éléments en bois (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag présentent une direction des fibres, dans
lequel le bord commun ou les bords communs (7°, 8’, 70) ne se déroule ou déroulent pas parallelement a la direction
des fibres ; ou

dans lequel le bord commun ou les bords communs (7’, 8’, 70) se déroule ou se déroulent perpendiculairement a
la direction des fibres ; et

dans lequel le procédé avant I'étape (iv) comprend les étapes (i) a (iii) :

(i) présentation des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag et en bois, lesquels présentent des zones
en forme de plaquette qui sont agencées en forme de zigzag, dans lequel une zone en zig (50) d’'un élément
(30) et une zone en zag (60) avoisinante de I'élément (7, 8, 30, 30’, 30") forment un bord (7’, 8’, 70) commun
entre elles,

(ii) agencement des éléments (7, 8, 30, 30°, 30") de I'étape (i) de telle sorte que deux bords (7’, 8’, 70) de ce
type de deux éléments (7, 8, 30, 30’, 30") se croisent selon un angle qui est différent de zéro ;

(iii) liaison solide des bords (7’, 8, 70) de I'étape (ii) au moyen d’une colle ;

dans lequel dans I'étape (ii) 'agencement s’effectue sur la couche de couverture (2, 2°, 2", 20’), et dans I'étape (iii)
les éléments sont également solidement liés a la couche de couverture (2, 2°, 2", 20’) au moyen d’une colle.

Procédé selon 'une des revendications précédentes, dans lequel le formage sous pression selon I'étape (iv) s’ef-
fectue dans un outil de compression approprié, et dans lequel le formage peut s’effectuer tant pendant la fabrication
de la couche de ceceur (3, 3') ou du composite multicouche (1, 10, 100) que par la suite.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel des éléments en bois (7, 8, 30, 30’, 30") en forme
de zigzag présentent des unités se répétant de zones en zig et en zag (50) et (60), dans lequel les bords communs
(7’, 8, 70) formés entre les zones se déroulent parallélement les uns aux autres.

Procédé selon la revendication 4, dans lequel la longueur (4000) des fibres (3000) d’un élément en bois (7, 8, 30,
307, 30") en forme de zigzag est au moins deux fois aussi longue que I'épaisseur (500) d’'une zone en zig ou en zag
(50) ou (60) de I'elément en bois (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel ledit bord (7, 8, 70) est un bord aigu sous la
forme d’une ligne ou un bord ondulé sous la forme d’un plan courbé ou une zone incurvée entre une zone en zig
(50) et une zone en zag (60).

Procédé selon I'une des revendications précédentes,

dans lequel I'épaisseur (500) d’une zone en zig ou en zag (50) ou (60) se situe dans la plage de 0,2 mm a 2 mm
et/ou la hauteur H d’'un élément (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag se situe dans la plage de 0,8 mm a 8 mm
et/ou la longueur L d’un bord (7°, 8’, 70) se situe dans la plage de 0,5 cm a 10 cm, ou dans lequel I'épaisseur (500)
d’une zone en zig ou en zag (50) ou (60) s’éleve au plus a un dixieme de I'épaisseur de la couche de cceur (3, 3).
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Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel chaque élément en bois (7, 8, 30, 30’, 30") en
forme de zigzag est collé a un élément a surface plane (200) de telle sorte que I'élément (7, 8, 30, 30°, 30") en forme
de zigzag et I'élément a surface plane (200) forment un ou plusieurs espaces creux (300) entre eux, ou

dans lequel la couche de cceur (3, 3’) présente au moins un élément en bois (7, 8, 30, 30°, 30") en forme de zigzag,
lequel est collé a un élément a surface plane (200) de telle sorte que I'élément (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag
et I'élément a surface plane (200) forment un ou plusieurs espaces creux (300) entre eux, ou

dans lequel la couche de cceur (3, 3’) présente au moins un élément en bois (7, 8, 30, 30°, 30") en forme de zigzag,
lequel est collé a deux éléments a surface plane (200) de telle sorte que I'élément (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de
zigzag et les éléments a surface plane (200) forment plusieurs espaces creux (300) entre eux, dans lequel I'élément
en bois (7, 8, 30, 30, 30") en forme de zigzag est entouré des éléments plans (200) en étant pris en sandwich, ou
dans lequel la couche de cceur (3, 3’) présente au moins un élément, lequel présente deux éléments en bois (7, 8,
30, 30, 30") en forme de zigzag, lesquels sont collés a un élément a surface plane (200) de telle sorte que les
éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en forme de zigzag et I'élément a surface plane (200) forment plusieurs espaces creux
(300) entre eux, dans lequel I'élément a surface plane (200) est entouré des deux éléments en bois (7, 8, 30, 30°,
30") en forme de zigzag en étant pris en sandwich.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel les éléments en bois (7, 8, 30, 30’, 30") en forme
de zigzag sont fabriqués a partir de feuilles de placage ou de copeaux de panneau de lamelles orientées (OSB).

Procédé selon I'une des revendications 2 ou 3-9, dans la mesure ou ces revendications sont rattachées a la reven-
dication 2, dans lequel la couche de couverture (2, 2’, 2", 20’) présente un matériau sélectionné parmi : feuille de
placage, panneau de bois, panneau de particules, panneau de fibres, panneau de contreplaqué, panneau en matiere
plastique, placoplatre, téle, plateau de fibrociment, et de deux ou davantage de ceux-ci.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, dans lequel la zone de bord et en complément ou séparément
de la zone de bord également d’autres zones de la couche de cceur (3, 3’) ou du composite multicouche (1, 10,
100) sont formées.

Couche de cceur formée sous pression pouvant étre fabriquée selon un procédé tel que défini dans l'une des
revendications 1 ou 3 a 11, dans la mesure ou ces revendications 3 a 11 sont rattachées a la revendication 1,
dans laquelle la couche de cceur (3, 3’) présente des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag et en bois,
lesquels présentent des zones en forme de plaquette qui sont agencées en forme de zigzag, dans laquelle une
zone en zig (50) d’'un élément (7, 8, 30, 30’, 30") et une zone en zag (60) avoisinante de I'élément (7, 8, 30, 30,
30") en forme de zigzag forment un bord (7’, 8’, 70) commun entre elles, et dans laquelle des éléments (7, 8, 30,
307, 30") en forme de zigzag sont agencés dans la couche de cceur (3, 3’) de telle sorte que deux bords (7’, 8’, 70)
de ce type de deux éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag, qui peuvent étre identiques ou différents I'un
de l'autre, se croisent selon un angle qui est différent de zéro, dans laquelle les deux éléments (7, 8, 30, 30’, 30")
sont solidement liés ensemble contre 'emplacement de croisement (40) au moyen d’une colle ;

dans laquelle plus de 50 % des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois se présentent dans la couche de coeur (3, 3’)
de telle sorte qu'ils soient solidement liés ensemble, dans laquelle les éléments (7, 8, 30, 30, 30") en bois se
présentent selon une distribution aléatoire ; ou

dans laquelle les éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois sont agencés de fagon aléatoire dans la couche de cceur (3,
3’), dans laquelle les éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois ont, lors de 'agencement puis du collage, en régle générale
des emplacements de liaison (40) ponctuels contre les bords (7’, 8, 70) se croisant selon des angles différents ;
et

dans laquelle les éléments en bois (7, 8, 30, 30, 30") en forme de zigzag présentent une direction des fibres, dans
laquelle le bord commun ou les bords communs (7°, 8, 70) ne se déroule ou déroulent pas parallelement a la
direction des fibres ; ou

dans laquelle le bord commun ou les bords communs (7°, 8’, 70) se déroule ou se déroulent perpendiculairement
a la direction des fibres.

Composite multicouche formé sous pression pouvant étre fabriqué selon un procédé tel que défini dans 'une des
revendications 2 ou 3 a 11, dans la mesure ou ces revendications 3 a 11 sont rattachées a la revendication 2,

dans lequel le composite multicouche (1, 10, 100) présente au moins une couche de couverture (2, 2’, 2", 20’) et
une couche de ceoeur (3, 3’), dans lequel la couche de couverture (2, 2’, 2", 20’) est agencée de telle sorte qu’elle
recouvre au moins partiellement la couche de cceur (3, 3’) et se trouve en liaison solide avec celle-ci, dans lequel
la couche de ceceur (3, 3’) est une couche de ceeur (3, 3’) telle que définie a la revendication 12, dans laquelle la
couche de ceeur (3, 3’) présente des éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en forme de zigzag et en bois, lesquels présentent
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des zones en forme de plaquette qui sont agencées en forme de zigzag, dans lequel une zone en zig (50) d’'un
élément (7, 8, 30, 30’, 30") et une zone en zag (60) avoisinante de I'élément (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag
forment un bord (7, 8, 70) commun entre elles, et dans lequel des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag
sont agencés dans la couche de cceur (3, 3’) de telle sorte que deux bords (7, 8', 70) de ce type de deux éléments
(7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag, qui peuvent étre identiques ou différents I'un de I'autre, se croisent selon un
angle qui est différent de zéro, dans lequel les deux éléments (7, 8, 30, 30’, 30") sont solidement liés ensemble
contre 'emplacement de croisement (40) au moyen d’une colle ;

dans lequel plus de 50 % des éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois se présentent dans la couche de coeur (3, 3') de
telle sorte qu'ils soient solidement liés ensemble, dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en bois se présentent
selon une distribution aléatoire ; ou

dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en bois sont agencés de fagon aléatoire dans la couche de cceur (3,
3’), dans lequel ils sont liés par une colle ensemble et avec la couche de couverture (2, 2’, 2", 20’), dans lequel les
éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois sont agencés les uns a coté des autres et les uns au-dessus des autres ou les
uns a co6té des autres ou les uns au-dessus des autres ; ou

dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30°, 30") en bois sont agencés de fagon aléatoire dans la couche de cceur (3,
3’), dans lequel les éléments (7, 8, 30, 30’, 30") en bois ont, lors de 'agencement puis du collage, en regle générale
des emplacements de liaison (40) ponctuels contre les bords (7’, 8, 70) se croisant selon des angles différents ;
et

dans lequel les éléments en bois (7, 8, 30, 30’, 30") en forme de zigzag présentent une direction des fibres, dans
lequel le bord commun ou les bords communs (7°, 8’, 70) ne se déroule ou déroulent pas parallelement a la direction
des fibres ; ou

dans lequel le bord commun ou les bords communs (7’, 8’, 70) se déroule ou se déroulent perpendiculairement a
la direction des fibres.

Utilisation d’une couche de coeur formée sous pression selon la revendication 12 ou d’'un composite multicouche
formé sous pression selon la revendication 13 pour la fabrication de meubles, pour des rayonnages, pour des
conditionnements destinés au transport, pour des aménagements intérieurs, dans des portes et des portails, ainsi
que dans la construction automobile et navale.
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Fig. 3 70
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