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portvorrichtung (3) umfasst in Léngsrich- T I *

tung des Holzprofils (1) nacheinander an-
geordnete Presseinheiten (6), die durch
umiaufende Zugmittel (7) miteinander ver-
bunden sind und zwischen einer offenen
Position, in der sie das Holzprofil (1) frei
geben und einer geschlossenen Position,
in der sie das Holzprofil (1) quer zu seiner
Léngsrichtung zusammenpressen, beweg-
bar sind.
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Zusammenfassung

Die Erfindung beschreibt eine Anlage zum Herstellen eines Holzprofils (1) und ein Holz-
profil (1) aus brett- oder leistenformigen Lamellen (2). Die Anlage weist eine Press- und
Transportvorrichtung (3) auf in welcher die an ihren Kontaktflichen mit Leim versehenen,
zum genannten Holzprofil (1) zusammengefiigten Lamellen (2) bis zur mindestens teilwei-
sen Aushértung des Leims gegeneinander gepresst und gleichzeitig in Langsrichtung des
Holzprofils (1) transportiert werden. Die Press- und Transportvorrichtung (3) umfasst in
Langsrichtung des Holzprofils (1) nacheinander angeordnete Presseinheiten (6), die durch
umlaufende Zugmittel (7) miteinander verbunden sind und zwischen einer offenen Positi-
on, in der sie das Holzprofil (1) frei geben und einer geschlossenen Position, in der sie das

Holzprofil (1) quer zu seiner Langsrichtung zusammenpressen, bewegbar sind.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung eines Holzprofils aus mehreren Lagen
von brett- oder leistenartigen Lamellen, mit einer Press- und Transportvorrichtung in wel-
cher die an ihren Kontaktflichen mit Leim versehenen, zum genannten Holzprofil zusam-
mengefiigten Lagen bis zur mindestens teilweisen Aushértung des Leims gegeneinander

gepresst und gleichzeitig in Langsrichtung des Holzprofils transportiert werden.

Die Erfindung betrifft aber auch ein Holzprofil aus mehreren Lagen miteinander verbun-
dener, insbesondere verleimter, brett- oder leistenformiger Lamellen sowie ein Verfahren

zur Herstellung eines aus mehreren Lagen von Lamellen bestehenden Holzprofils.

Es sind bereits Vorrichtungen und Verfahren zum Herstellen mehrlagiger Bauteile be-
kannt. Beispielsweise beschreibt die Patentanmeldung FR2502884 eine Vorrichtung zum
Herstellen von Holzprofilen mit groBer Lénge aus einem dielektrischen Material aus an-
einander anliegenden, miteinander verklebten Elementen. Die Vorrichtung umfasst einen
Mikrowellen-Tunnelofen mit rechteckigem Querschnitt, der mit 2450 MHz oder 434 MHz
betrieben wird und entweder mit dem Holzprofil bewegt wird oder fest ist, wobei im letzt-
genannten Fall die Holzprofile das Innere des Ofens durchlaufen. Das Dokument zeigt
beispielsweise das Zusammenfiigen eines Balkens aus einzelnen Brettern, die durch Keil-
zinkenverzahnungen miteinander verbunden sind, wobei die Fiigestellen in den einzelnen
Schichten gegeniiber den Fiigestellen benachbarter Schichten léings des Balkens gegenein-
ander versetzt sind. In der Patentanmeldung FR2503015 ist ein Verfahren zum Verleimen
von Dachsparren beschrieben, bei dem der Leim durch Anwendung von Mikrowellen aus-

gehirtet wird. Wie die einzelnen Schichten bis zum Aushérten des Klebstoffes gegenein-

ander fixiert werden, geht aus diesen beiden Dokumenten nicht im Einzelnen hervor.
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Die Patentanmeldung EP103396 betrifft eine Einrichtung zur gleichzeitigen Anwendung
von Druck und Mikrowellen auf aushirtbare Einheiten. Sie umfasst eine kontinuierliche
Presse mit zwei umlaufenden, endlosen Metall-Pressbiandern, zwischen denen ein Klemm-
bereich gebildet ist, wobei die Pressbander Druck auf die zwischen ihnen eingesetzten aus-
hértbaren Einheiten ausiiben. Ein Pressraum ist durch die zwei Bandfldchen und durch
zwei Seitenwinde gebildet und es sind Einrichtungen vorhanden, mit denen Mikrowellen
auf die aushirtbaren Einheiten von mindestens einem Mikrowellenerzeuger durch einen
Wellenleiter und eine an den Pressraum angrenzende Grenzfléche einwirken. In der Pa-
tentanmeldung EP052359 ist eine kontinuierlich arbeitende Presse zum Herstellen
und/oder Beschichten, Furnieren oder dergleichen einer ein- oder mehrlagigen Plattenbahn
aus einem Holzspéne, Holzfasern od. dgl. aufweisenden Vlies beschrieben. Diese Vorrich-
tung weist ein Obertrum eines unteren und ein Untertrum eines oberen endlos, mit vorge-
gebener Geschwindigkeit umlaufenden Bandes aus vorzugsweise Stahl auf. Dabei ist ein
sich tiber die gesamte Breite des Pressbereichs erstreckender, auf einem oberen und unte-
ren Widerlager angebrachter Gleitbelag vorgesehen, iiber welchem das einlaufende Band
mit Hilfe eines unter Druck stehenden sowie fliissigen Gleitmittels gleitet. Mit diesen
Bandpressen lassen sich trotz des hohen Aufwandes bei ihrer Fertigung und ihrem Betrieb

fiir viele Schichterzeugnisse nicht ausreichend hohe Presskriifte erzielen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Anlage der eingangs genannten Art vor-
zuschlagen, mit welcher sich mit relativ geringem baulichem Aufwand und verhéltnismé-
Big niedrigem Energieverbrauch qualitativ hochwertige Holzprofile kontinuierlich fertigen
lassen sowie ein Holzprofil und Verfahren zu dessen Herstellung bei Minimierung des

Rohstoffeinsatz zu schaffen.

Die Aufgabe wird gemiB der Erfindung dadurch geldst, dass die Press- und Transportvor-
richtung in Langsrichtung des Holzprofils nacheinander angeordnete Presseinheiten um-
fasst, die durch umlaufende Zugmittel miteinander verbunden sind und zwischen einer
offenen Position, in der sie das Holzprofil frei geben und einer geschlossenen Position, in

der sie das Holzprofil quer zu seiner Langsrichtung zusammenpressen, bewegbar sind.

Besonders vorteilhaft bei dieser Losung ist, dass sich durch die umlaufenden Presseinhei-

ten eine endlos Herstellung des Holzprofils und die Aufbringung einer groen Presskraft
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auf das Holzprofil erreicht wird, welche wihrend des Durchlaufs des Holzprofils durch die
Anlage bis zur Aushértung des Leims aufrecht erhalten wird. Auf Grund der erreichbaren
hohen Presskrifte kann ein Frisen oder Hobeln der Lamellen unterbleiben und kénnen
diese in sigerauem Zustand, gegebenenfalls gebiirstet oder geschliffen, verarbeitet wird.
Dadurch werden der Aufwand des Hobelns und insbesondere der damit verbundene Mate-
rialverlust eingespart wodurch wirtschaftlich herstellbare und qualitativ hochwertige Holz-

profile erreicht werden.

Nach einer Ausfithrungsart der Erfindung ist vorgesehen, dass jede Presseinheit einen U-
formigen Tragteil aufweist. Eine solche Form des Tragteils ist besonders gut geeignet, das
Holzprofil wihrend des Transports durch die Anlage aufzunehmen und zu pressen. Wenn
dabei der Tragteil mit seiner Basis an den Zugmitteln befestigt ist, kann das Holzprofil

problemlos eingelegt und nach dem Erhérten des Leims wieder entfernt werden.

GemiB einer anderen Ausfithrungsart weist jede Presseinheit eine Spindel-Anordnung zur
Verstellung der Pressweite auf, so dass die Anlage fiir die Fertigung verschieden breiter
Holzprofile anpassbar ist.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsart enthalt jede Presseinheit eine Spanneinrichtung mit
einer beweglichen, zum Kontakt mit dem Holzprofil bestimmten Pressplatte. Dadurch ist

eine gute und schonende Einspannung des Holzprofils gewéhrleistet.

Wenn nach einer weiteren Ausfithrungsart nahe bei einer Eintritts-Seite fiir das Holzprofil
eine SchlieBeinheit fiir die Spanneinrichtungen und nahe einer Austritts-Seite fiir das
Holzprofil eine Offnungseinheit fiir die Spanneinrichtungen angeordnet ist, lasst sich die

Anlage automatisieren.

Eine weitere Ausfiihrungsart sieht vor, dass die Spanneinrichtung einen Kniehebel-
Mechanismus aufweist. Mit einem derartigen Mechanismus lassen sich mit verhéltnismé-
Big geringem baulichem Aufwand erhebliche Spannkrifte erzielen. Zum Spannen und L&-
sen dieses Mechanismus ist die SchlieBeinheit und/oder die Offnungseinheit bevorzugt als
Hubantrieb, beispielsweise als Kolben-Zylinder-Einheit oder als Spindelantrieb ausgebil-

det, so dass sich auch diese Vorgénge einfach automatisieren lassen.
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Nach einer alternativen Ausfithrungsart der Spanneinrichtung umfasst diese eine durch ein
Druckmedium betitigbare Kolben-Zylinder-Einheit. Damit lassen sich, insbesondere bei
Einsatz eines fliissigen Druckmediums, hohe Krifte erzielen. Wenn nach einer Ausfiih-
rungsart die SchlieBeinheit Kupplungsmittel fiir die Zufuhr eines Druckmediums zu den
Kolben-Zylinder-Einheiten und die Offnungseinheit Entlastungsmittel zum Ablassen des
Druckmediums aus den Kolben-Zylinder-Einheiten umfasst, sind auch bei dieser Alterna-

tive Voraussetzungen fiir einen automatischen Betrieb der Anlage geschaffen.

Fine weitere Ausfiihrungsart sieht vor, dass eine Stabilisierungseinrichtung zum Schiitzen
der Tragteile vor unerwiinschten Verformungen vorgesehen ist, welche Stabilisierungsein-
richtung auf jeden Tragteil einen dessen Schenkel verbindenden Zugstab aufsetzt. Durch
diese MaBnahme lassen sich die Tragteile der Presseinheiten relativ platz- und materialspa-
rend dimensionieren. Wenn nach einer bevorzugten Ausfiihrungsart die Zugstébe an weite-
ren umlaufenden Zugmitteln angeordnet sind, ist das Aufsetzen und Entfernen der Zugsté-

be ebenfalls automatisierbar.

Nach einer anderen Ausfiihrungsart der Erfindung sind Erwérmungsmittel zur Erwéirmung
des Holzprofils und/oder des Leims vorhanden, wodurch sich die Aushértung des Leims
wesentlich beschleunigen lasst, so dass die Transportgeschwindigkeit der Anlage erhSht

werden kann.

GemiB einer Ausfithrungsart weist die Anlage mindestens einen Temperatursensor und
Mittel zum Regeln der Temperatur des Holzprofils und/oder des Leims auf. Derart ldsst
sich die Produktionszeit fiir das Holzprofil ohne das Risiko einer durch Uberhitzung verur-

sachten Qualititseinbusse optimieren.

Wenn nach einer weiteren Ausfithrungsart die Erwérmungsmittel mindestens eine Einrich-
tung zum Erzeugen von Mikrowellen umfassen, wird das Holzprofil bzw. der Leim ener-

giesparend erwirmt.

Um die Sicherheit von in der Nihe der Anlage arbeitenden Personen nicht zu gefihrden, ist
nach einer Ausfiihrungsart ein Raum, in dem das Holzprofil mit Mikrowellen beaufschlagt
wird, von einem Gehéuse umgeben, welches eine Einschleuseinrichtung und eine Aus-

schleuseinrichtung fiir das Holzprofil aufweist.
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Nach einer Ausfiihrungsart weist die Einschleuseinrichtung und/oder die Ausschleusein-
richtung kamm- oder biirstenartig angeordnete elektrisch leitféhige, biegeelastische Ele-
mente wie Schniire, Drihte, Binder oder Lamellen auf. Diese Elemente geben bei der
Durchfithrung eines Holzprofils elastisch nach und verhindern so, dass Mikrowellen durch
den Spalt zwischen Gehduse und Holzprofil nach auBen dringen.

Nach weiteren Ausfiihrungsarten ist eine Station zum Auftragen von Leim auf die Lamel-
len vorgesehen, so dass auch dieser vorbereitende Schritt vor dem Zusammentligen der

Lamellen zum Holzprofil automatisierbar ist.

Um die Verbindung zwischen den Lamellen, insbesondere an deren Stirnseiten, zu verbes-
sern, ist nach einer weiteren Ausfiihrungsart vorgesehen, dass eine Vorrichtung zum Er-
zeugen von Passformen, beispielsweise Verzahnungen, insbesondere Keilzinkenverzah-

nungen an den Zuschnitten vorgesehen ist.

SchlieBlich sieht eine Ausfiihrungsart der erfindungsgemiiBen Anlage eine Vorrichtung

zum Zuschneiden des Holzprofils in Abschnitte mit gewiinschter Lénge vor.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch dadurch erreicht, dass die das Holzprofil bil-
denden Lamellen zumindest an einander zugewandten Verbindungsflichen sdgerau ausge-
bildet sind wodurch einerseits die Festigkeitseigenschaft der Verleimung gesteigert und
andererseits eine nicht unerhebliche Rohmaterial- und Fertigungs- Kosteneinsparung er-

reicht wird.

Vorteilhaft ist wenn die die Lagen ausbildenden Lamellen etwa gleiche Breite aufweisen
wodurch ebenfalls eine Materialersparnis erreicht wird und bei einer dem Herstellvorgang
folgenden Endkalibrierung z.B. durch Frisen, Hobeln etc. Fertigungszeiten eingespart

werden.

Maoglich ist, dass die Lage aus zumindest einer sich {iber die Lénge des Holzprofils erstre-

ckende Lamelle gebildet ist wodurch zusétzlich Fertigungsschritte eingespart werden.

Es ist aber auch vorteilhaft wenn die Lage aus mehreren in Richtung der Lange erstrecken-
den, aneinander gereihten Lamellen gebildet ist, weil dadurch Kurzware fiir die Herstel-

lung des Holzprofils eingesetzt werden kann.
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Dabei ist vorteilhaft wenn die Lamellen an stirnseitigen Enden miteinander verbunden

sind.

Eine Erhohung der Festigkeitseigenschaften des Holzprofils wird durch eine Keilzinken-
ausbildung zur stirnendigen Verbindung der in Richtung ihrer Lingserstreckung aneinan-

der gereihter Lamellen erreicht.

Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren, wie es im Anspruch 26 beschrieben ist, wird
vorteilhaft eine Endlosfertigung des Holzprofils und damit eine rohstoffsparende Herstel-

lung erreicht.

Nach dem erfindungsgemiBen Verfahren wie es im Anspruch 27 beschrieben ist wird eine
Herstellung des Holzprofils in einer durch eine Pressenlénge vorgegebenen Lénge erreicht

wodurch Fertigungseinrichtungen einfach und damit kostengiinstig realisierbar sind.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Aus-

fithrungsbeispiele néher erldutert.
Es zeigen:
Fig. 1 eine seitliche Schnitt-Ansicht einer Ausfithrungsart der Anlage;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Anlage nach Fig. 1 ohne Gehéuse;

Fig. 3 einen Querschnitt durch eine Presseinheit in der gedffneten Stellung vor dem
SchlieBen;

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine Presseinheit in der geschlossenen Stellung vor
dem Offnen;

Fig. § einen Querschnitt durch eine Presseinheit einer zweiten Ausfithrungsart der
Vorrichtung;

Fig. 6 einen Querschnitt durch eine Presseinheit einer dritten Ausfiihrungsart der Vor-
richtung;
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Fig. 7 einen Querschnitt durch eine Presseinheit einer vierten Ausfiihrungsart der
Vorrichtung und

Fig. 8 einen Querschnitt durch eine Presseinheit einer fiinften Ausfithrungsart der
Vorrichtung;

Fig. 9 die Anlage zur Herstellung des Holzprofils in vereinfachter Darstellung;
Fig. 10 das in der Anlage hergestellte Holzprofil in schematischer Darstellung.

Einfiihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfithrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen
werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemél
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen iiber-
tragen werden konnen. Auch sind die in der Beschreibung gewzhlten Lageangaben, wie
z.B. oben, unten, seitlich usw. auf die-unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur
bezogen und sind bei einer Lageéinderung sinngeméB auf die neue Lage zu tibertragen.
Weiters konnen auch Einzelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten
und beschriebenen unterschiedlichen Ausfiihrungsbeispielen fiir sich eigenstéindige, erfin-

derische oder erfindungsgemifBe Losungen darstellen.

Die im Folgenden beschriebenen Ausfiihrungsarten beziehen sich auf eine Anlage zum
Herstellen von verleimten, balkenformigen Holzprofilen, so genannten Leimbindern, aus
einzelnen brettformigen Lamellen. Derartige Balken werden gelegentlich auch als Brett-
schichtholz bezeichnet. Die Erfindung ist aber weder auf Balken noch auf Profile aus Holz
beschriinkt. Vielmehr kénnen die Lamelle beispielsweise die Gestalt von Stiben haben, die
hergestellten Holzprofile konnen brettformig sein und das verarbeitete Material kann bei-

spielsweise Kunststoff, Kork oder seinerseits ein Schichtwerkstoff sein.

Fig. 1 zeigt eine seitliche, geschnittene Ansicht einer ersten Ausfithrungsart der erfin-
dungsgemiBen Anlage. Fig. 2 zeigt die gleiche Ausfiihrungsart der Anlage perspektivisch
schrig von oben, wobei zur besseren Erkennbarkeit der einzelnen Komponenten das die
Anlage umschlieBende Gehause 9 weggelassen ist. Das mittels der Anlage hergestellte
Holzprofil ist in den Zeichnungen mit 1 bezeichnet und wird in einer mit Pfeilen 10 be-

zeichneten Transportrichtung von einer Eintrittsseite 4 zu einer Austrittsseite 5 durch die
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Anlage bewegt. Das Holzprofil 1 besteht aus einzelnen Lamellen 2, wobei jeweils zwei in
Transportrichtung 10 stirnseitig aneinander grenzende Lamelle 2 mittels einer Keilzinken-

verbindung 8 miteinander verbunden sind.

Eine Press- und Transportvorrichtung 3 fiir das Holzprofil 1 bildet eine wichtige Kompo-
nente der Anlage. Sie weist mehrere, in Transportrichtung 10 hintereinander angeordnete
und durch umlaufende Zugmittel 7 miteinander verbundene Presseinheiten 6 auf, welche
spiter an Hand der Figuren 3 bis 7 néher beschrieben werden. Jede Presseinheit 6 ist fhig,
auf das zu verleimende Holzprofil 1 wihrend des Transports durch die Anlage einen
Pressdruck von 40 bis 50 N/cm? auszuiiben. Die Presseinheiten 6 werden durch eine nahe
der Eintrittsseite 4 angeordnete SchlieBeinheit 11 gespannt und durch eine nahe der Aus-
trittsseite 5 angeordnete Offnungseinheit 12 wieder entspannt, so dass das Holzprofil 1
freigegeben wird. Die endlos umlaufenden Zugmittel 7 konnen als Band, Kette, Seil oder
dergleichen ausgebildet sein. In dem in Fig. 1 und Fig. 2 dargestellten Beispiel sind die
Zugmittel 7 als zwei parallel nebeneinander angeordnete Bénder ausgebildet, die iiber je-
weils eine Antriebsrolle 24 und eine Umlenkrolle 25 gefiihrt sind und an denen die Press-
einheiten 6 in Abstinden befestigt sind. Zwischen den Antriebsrollen 24 und den Umlenk-
rollen 25 sind Stiitzrollen 26 angeordnet.

In Fig. 1 ist tiber der Press- und Transportvorrichtung 3 eine Stabilisierungseinrichtung 27
angeordnet, die ebenfalls endlos umlaufende Zugmittel 28 aufweist. Die Zugmittel 28 der
Stabilisierungseinrichtung 27 sind iiber eine Antriebsrolle 29 und eine Umlenkrolle 30
gefiihrt. Die Stabilisierungseinrichtung 27 dient dazu, eine unerwiinschte Verformung der
Presseinheiten 6 zu verhindern, wihrend diese das Profil 1 zusammenpressen. Dazu sind
an den Zugmitteln 28 Zugstibe 31 angeordnet, deren Abstéinde untereinander den Abstéin-
den der Presseinheiten 6 entsprechen. Die Zugstibe 31 werden nahe der Eintrittsseite 4 auf
die Presseinheiten 6 aufgesetzt, bevor diese gespannt werden und nach dem Entspannen
nahe der Austrittsseite 5 wieder von den Presseinheiten abgehoben. Die Wirkung des Zug-
stibe 31 wird weiter unten bei der Beschreibung der Figuren 3 und 4 noch klarer werden.
Stiitzrollen 32 gewihrleisten, dass die Zugstibe 31 mit den Presseinheiten 6 verbunden
bleiben, so lange diese Druck auf das Holzprofil 1 ausiiben.
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Um die Aushirtung des die Lamelle 2 verbindenden Leims zu beschleunigen, ist die Anla-
ge mit einer Erwdrmungseinrichtung in Form von in Transportrichtung 10 hintereinander
angeordneten Mikrowellenerzeugern 13 ausgestattet. Diese sind durch Verstellantriebe 15
senkrecht zur Transportrichtung 10 verstellbar, wie dies durch den Doppelpfeil 14 in Fig. 1
angedeutet ist. Durch die Verstellbarkeit der Mikrowellenerzeuger 13 ist eine Anpassung
an verschiedene mit der Anlage zu produzierende Holzprofile 1 moglich. Das Holzprofil 1
wird auf bis zu 125°C erwiirmt, wodurch sich die Abbindezeit des Leimes auf wenige Mi-
nuten reduziert. Durch die Hitze und den Druck tritt aus dem Holz Lignin aus, seine Fes-
tigkeit sinkt wesentlich und die Verformbarkeit nimmt zu, derart dass von einem plasti-
schen Zustand des Holzes gesprochen werden kann. Ungenauigkeiten, insbesondere Di-
ckendifferenzen, die durch Wegfall eines Hobelvorganges der Zuschnitte bestehen, wie

auch Verwerfungen werden durch Plastizitit in den Presseinheiten 6 ausgeglichen.

Um die mit der Anlage arbeitenden Personen vor Mikrowellen zu schiitzen, ist der betref-
fende Bereich der Anlage durch ein diesen Bereich vollstindig umschlieBendes Gehéduse 9
geschiitzt, wie dies insbesondere in Fig. 1 deutlich erkennbar ist. Im Bereich der Eintritts-
seite 4 ist eine Einschleuseinrichtung 16 und im Bereich der Austrittsseite 5 ist eine Aus-
schleuseinrichtung 17 fiir das Holzprofil 1 angeordnet. Die Ein- und Ausschleuseinrich-
tungen 16 bzw. 17 erfiillen die Funktion von Mikrowellen-Dichtungen und sind zWecks
Anpassung an die Abmessungen des Holzprofils 1 verstellbar, wie dies durch den Doppel-
pfeil 18 in Fig. 1 angedeutet ist. Diese Verstellbarkeit beschrénkt sich nicht auf die in Fig.
1 gezeigte Richtung, sondern Teile der Vorrichtungen 16 und 17 sind auch in einer Rich-
tung senkrecht zur Zeichnungsebene der Fig. 1 verstellbar. Die Einschleuseinrichtung 16
und die Ausschleuseinrichtung 17 weisen kamm- oder biirstenartig angeordnete elektrisch

leitfihige, biegeelastische Elemente wie Schniire, Drihte, Bénder oder Lamellen auf.

Damit die Erwiarmung des Holzprofils 1 exakt iiberwacht und geregelt werden kann, sind
in der Anlage Temperatursensoren 19, 20 und 21 angeordnet, die vorzugsweise beriih-
rungslos arbeiten. Im Beispiel gemiB Fig. 1 ist ein erster Temperatursensor 19 im Bereich
der Eintrittsseite 4, ein zweiter Temperatursensor 20 etwa in der Mitte der Anlage und ein
dritter Temperatursensor 21 im Bereich der Austrittsseite 5 angeordnet, so dass es moglich
ist, die durch die Mikrowellenerzeuger 13 bewirkte Temperaturerh6hung im Profil 1 genau

zu iliberwachen und gegebenenfalls zu beeinflussen.
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In Fig. 1 ist schematisch eine Antriebssteuerung 22 fiir die nicht dargestellten Motoren der
Antriebsrollen 24 und 29 sowie die Verstellantriebe 15 der Mikrowellenerieuger 13 darge-
stellt. Eine Temperaturregelung 23 ist fiir den Betrieb der Mikrowellenerzeuger 13 vorge-

sehen. Ferner sind Leitungen 33 fiir die Speisung von Anlagenkomponenten und fiir Signa-
le, die zwischen Anlagenkomponenten und der Antriebssteuerung 22 oder der Temperatur-

regelung 23 ausgetauscht werden, eingezeichnet.

In den Figuren nicht dargestellt, aber ebenfalls zur Anlage gehorend, befindet sich im Be-
reich der Eintrittsseite 4 auBerhalb des Geh#uses 9 eine Leimauftragseinrichtung, mit wel-
cher vor dem Zusammenfiigen der Lamelle 2 zum Holzprofil 1 Leim auf die Lamelle auf-
getragen wird. Dazu sind unterschiedliche aus dem Stand der Technik bekannte Methoden
geeignet, mit denen Leim fléchig oder in parallelen Stréingen aufgetragen werden kann.
Solche Methoden kénnen beispielsweise darin bestehen, dass der Leim durch Walzbiirsten
aufgetragen, aus Diisen gespritzt oder in Stréngen aus einem gelochten Rohr unter Druck
ausgepresst wird. Nahe der Austrittsseite 5 befindet sich auBerhalb des Gehduses 9 eine
nicht dargestellte Ablingvorrichtung zum Zuschneiden des Holzprofils 1 auf die ge-
wiinschte Liange. Zwischen der Ausschleuseinrichtung 17 und der Abléngvorrichtung kann
eine Kiihlstrecke vorgesehen sein, damit das erhitzte Profil vor dem Zuschneiden abkiihlen

kann.

Die Figuren 3 bis 7 zeigen Einzelheiten und verschiedene Ausfiihrungsarten der Pressein-
heit 6. In Fig. 3 ist eine erste Ausfithrungsart der Presseinheit 6 in gedffneter Stellung dar-
gestellt. Ein U-formiger Tragteil 34 nimmt die zum Holzprofil 1 zusammengefiigten Zu-
schnitte 2 auf, derart, dass sie auf der Basis 35 des Tragteils 34 zwischen einem ersten
Schenkel 36 des Tragteils und einer Pressplatte 42 aufliegen. Der Tragteil 34 ist mit Hilfe
von Befestigungsteilen 38 am Zugmittel befestigt, das in diesem Beispiel als Kette 39 aus-
gebildet ist. Die Pressplatte 42 ist durch eine Spanneinrichtung 40 in Richtung auf den ers-
ten Schenkel 36 bewegbar. Die Spanneinheit 40 ist in diesem Beispiel als Kniehebel-
Mechanismus 41 ausgebildet, der zwischen der Pressplatte 42 und einer Lagerplatte 43
angeordnet ist. Die Lagerplatte 43 wird durch eine Spindel 44 abgestiitzt, die ihrerseits in
einer im zweiten Schenkel 37 des Tragteils 34 aufgenommenen Spindelmutter 45 gelagert

ist.
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Bevor die Presseinheit 6 geschlossen wird, wird ein den ersten Schenkel 36 und den zwei-
ten Schenkel 37 des Tragteils 34 miteinander verbindender Zugstab 31 aufgesetzt, wie dies
weiter oben im Zusammenhang mit Fig. 1 bereits erwdhnt wurde. Dieser Zugstab 31 hat
die Aufgabe, zu verhindern, dass der Tragteil 34 unter der Kraft der Spanneinrichtung 40
verformt wird, beispielsweise in der Art, dass der erste Schenkel 36 und der zweite Schen-
kel 37 auseinander gebogen werden und/oder die Basis 35 verbogen wird. Am ersten
Schenkel 36 und am zweiten Schenkel 37 sind Zentrierzapfen 48 vorgesehen, die in im
Zugstab 31 vorhandene Zentrierffnungen 49 eingreifen. Zur besseren Aufnahme der auf-
tretenden Zugkrifte kann der Zugstab 31 den ersten Schenkel 36 und den zweiten Schenkel
37 seitwirts iibergreifen.

Zur Einrichtung der Anlage fiir ein bestimmtes Holzprofil 1 miissen die Spanneinrichtun-
gen 40 der Breite des herzustellenden Holzprofils 1 angepasst werden, derart, dass der
Kniehebel-Mechanismus 41 unter Aufbringung einer maximalen Presskraft knapp iiber den
Totpunkt gebracht werden kann. Zu diesem Zweck wird die Spindel 44 gedreht, bis die
Pressplatte M am Holzprofil 1 anliegt, wobei der Kniehebel-Mechanismus 41 die in Fig. 3

gezeigte Position einnimmt.

Zum SchlieBen der Presseinheit 6 wird die Spanneinrichtung 40 durch die Schlieeinheit
11 betitigt. Letztere ist beispielsweise als pneumatische oder hydraulische Kolben-
Zylinder-Einheit ausgebildet und driickt den Kniehebel-Mechanismus 41 von der in Fig. 3
dargestellten in die in Fig. 4 dargestellte Position. Die SchlieBeinheit 11 greift dabei kurz-
zeitig durch eine Offnung 46, die dafiir in der Basis 35 des Tragteils 34 vorgesehen ist.
Nicht dargestellte Anschlige verhindern, dass der Kniehebel-Mechanismus 41 iiber die in
Fig. 4 dargestellte Position hinaus bewegt werden kann. Die Presskraft wird durch die E-
lastizitit des Holzprofils 1 aufrechterhalten. Fiir schmale Holzprofile 1 und/oder gewisse,
wenig elastische Werkstoffe konnen zur Aufrechterhaltung der Presskraft Federn vorgese-
hen sein, beispielsweise Tellerfedern (nicht dargestellt), die zwischen der Spindel 44 und
der Pressplatte 43 oder zwischen der Spindelmutter 45 und dem zweiten Schenkel 37 des

Tragteils 34 angeordnet sind.

Fig. 4 zeigt die Presseinheit 6 kurz vor dem Offnen des Kniehebel-Mechanismus 41 durch

die Offnungseinheit 12, welche zu diesem Zweck kurzzeitig durch eine im Zugstab 31 vor-
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| gesehene Offnung 47 greift. Sobald die Presseinheit 6 entspannt ist, kann der Zugstab 31
abgehoben werden, so dass die Presseinheit 6 um die Antriebsrolle 24 nach unten umge-
lenkt werden kann, wihrend das Profil 1 weiter durch die Ausschleuseinrichtung 17 trans-
portiert wird.

Die SchlieBeinheit 11 und die Offnungseinheit 12 kénnen in der Anlage so gelagert wer-
den, dass ihre Lage entsprechend dem Verstellweg der Spindel 44 quer zur Transportrich-
tung 10 verstellbar ist, damit ihre Kraft beim Schliefen und beim Offnen des Kniehebel-
Mechanismus méglichst genau auf das Kniegelenk wirkt. Wenn sich die Press- und Trans-
portvorrichtung 3 relativ langsam bewegt, muss sie zum SchlieBen und Offnen der Press-
einheiten 6 nicht angehalten werden. Es muss lediglich dafiir gesorgt werden, dass die fiir
den kurzzeitigen Durchtritt der SchlieBeinheit 11 und der Offnungseinheit 12 vorgesehenen
Offnungen 46 und 47 groB genug sind. Es ist aber auch denkbar, dass die Press- und
Transportvorrichtung 3 zum SchlieBen und Offnen der Presseinheiten 6 kurzzeitig angehal-
ten wird. Der Abstand zwischen der SchlieBeinheit 11 und der Offnungseinheit 12 in
Transportrichtung 10 ist dabei ein ganzes Vielfaches des Abstandes zwischen zwei Press-
einheiten, so dass gleichzeitig eine sich nahe der Eintrittsseite 4 befindende Presseinheit 5
durch die SchlieBeinheit 11 geschlossen und eine sich nahe der Austrittsseite 5 befindende
Presseinheit 5 durch die Offnungseinheit 12 gedffnet werden kann.

Fig. 5 zeigt eine Alternative zum Zugstab 31. An seiner Stelle sind zur seitlichen Abstiit-
zung des ersten Schenkels 36 und des zweiten Schenkels 37 des Tragteils 34 Stiitzrollen 50
vorgesehen, die in Lagerblocken 51 aufgenommen sind, welche ihrerseits an einem Anla-
gengestell 52 ortsfest befestigt sind. Eine andere Alternative zum Zugstab 31 ist in Fig. 6
dargestellt. Um ein Verbiegen des ersten und zweiten Schenkels 36, 37 und/oder der Basis
35 des Tragteils 34 zu verhindern, ist die Basis 35 auf beiden Seiten tiber den ersten und
zweiten Schenkel 36, 37 hinaus durch Basisverldngerungen 53, 54 verldngert. Zwischen
dem ersten Schenkel 36 und der Basisverldngerung 53 ist mindestens eine Stiitzrippe 55
angeordnet und zwischen dem zweiten Schenkel 37 und der Basisverlingerung 54 sind
vorzugsweise zwei Stiitzrippen 56 angeordnet, nimlich je eine beiderseits der Spindelmut-
ter 45. Durch diese MaBnahmen wird eine unerwiinschte Verformung des Tragteils 34 un-

ter den aufiretenden Spannkriften verhindert.

N2005/17200




.
¢ S0 o oo o: oo :

« o0 o P . ¢ o
$ 820 » g . ® seee
L] L ] ™Y [ ° ° .
o oo 000 seoe o0 *

-13-

Fig. 7 zeigt eine alternative Spanneinrichtung 60, die zur Hauptsache aus einem am ersten
Schenkel 36 des Tragteils 34 angeordneten Kolben-Zylinder-Einheit 57 besteht. Letztere
kann entweder fiir pneumatischen oder bevorzugt fiir hydraulischen Betrieb ausgertistet
sein. Auf Grund der hoheren erreichbaren Presskraft wird die hydraulische Ausfiihrung
bevorzugt. Die Kolben-Zylinder-Einheit 57 wirkt mit ihrer Kolbenstange 58 in Richtung
des Doppelpfeils 59 auf die Pressplatte 42. Fiir den Riickzug der Kolbenstange ist in der
Kolben-Zylinder-Einheit 57 eine Feder 61 vorgesehen. Zum SchlieBen der Spanneinrich-
tung 60 wird die Kolben-Zylinder-Einheit 57 iiber eine Kupplungseinrichtung 62, die in
Richtung des Doppelpfeils 63 mit einem Anschlussteil 64 verbindbar ist, mit Druckfliissig-
keit versorgt. Der Anschlussteil 64 ist mit einem Riickschlagventil ausgestattet, so dass der
im Zylinder der Kolben-Zylinder-Einheit aufgebaute Druck aufrechterhalten wird, wenn
die Kupplungseinrichtung 62 vom Anschlussteil 64 gelost wird. Damit zum Fiillen der
Kolben-Zylinder-Einheit mit Druckfliissigkeit geniigend Zeit zur Verfligung steht, kann die
Kupplungseinrichtung 62 so gestaltet sein, dass sie in Transportrichtung 10 bewegbar ist
und der Presseinheit 6 auf einer Teilstrecke des Transportweges folgt, bis der gewlinschte
Druck aufgebaut ist. Alternativ dazu kann die Press- und Transportvorrichtung 3 angehal-
ten werden, bis in der Kolben-Zylinder-Einheit 57 der gewiinschte Druck erreicht ist. Zum
Offnen der Spanneinrichtung 60 ist in der Nihe der Austrittsseite 5 eine nicht dargestellte
Kupplungseinrichtung vorgesehen, die in der Lage ist, das im Anschlussteil 64 vorhandene
Riickschlagventil zu 6ffnen, so dass die in der Kolben-Zylinder-Einheit 57 vorhandene
Druckfliissigkeit unter der Wirkung der Feder 61 zuriick in einen Fliissigkeitsbehélter
flieBt und sich die Kolbenstange 58 in Fig. 7 nach rechts bewegt. Mittel zum Anpassen der
Spannweite dieser Presseinheit 6, wie sie bei den Ausfithrungsarten gemédB der Figuren 3
bis 6 am Beispiel der Spindel 44 beschrieben wurden, sind bei dieser Ausfihrungsart nicht
notwendig, weil der Hub der Kolben-Zylinder-Einheit 67 so dimensioniert werden kann,
dass Holzprofile 1 minimaler bis maximaler Breite gespannt werden kénnen. Im Gegensatz
zu einem Kniehebel-Mechanismus ist nimlich bei einer hydraulischen oder pneumatischen

Kolben-Zylinder-Einheit die erreichbare Kraft iiber den ganzen Hub gleich.

Fig. 8 zeigt eine Abwandlung der in den Fig. 3 bis 6 dargestellten Presseinheit 6. Im Unter-
schied zu den vorangehend beschriebenen Presseinheiten wird bei der Ausfithrung geméah
Fig. 8 das aus den Lamellen 2 zusammengesetzte Profil 1 nicht zwischen der Pressplatte 42

und dem ersten Schenkel 36 des Tragteils 34 eingespannt, sondern zwischen der Pressplat-
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te 42 und der Lagerplatte 43. Wie bei den Ausfithrungen nach den Fig. 3 bis 6 ist die Spin-
del 44 zwecks Anpassung der Presseinheit 6 an verschieden breite Holzprofile 1 mit der
Lagerplatte 43 verbunden, jedoch ist der Kniehebel-Mechanismus 41 zwischen der Press-
platte 42 und dem ersten Schenkel 36 angeordnet. Diese Anordnung hat den Vorteil, dass
der Kniehebel-Mechanismus 41 unabhiingig von der Breite des Holzprofils 1 seine seitli-
che Position beziiglich des Tragteils 34 beibehilt und somit eine seitliche Verstellbarkeit
der SchlieBeinheit 11 und der Offnungseinheit 12 entfillt.

Alle Teile der Anlage, insbesondere jene der Presseinheiten, besonders die Teile, die mit
dem Holzprofil 1 und mit austretendem Leim in Kontakt kommen konnen, sind aus nicht-
rostendem Stahl ausgefiihrt. Grundsitzlich ist es auch méglich, die ganze Anlage um bis zu
90° zu drehen, so dass die das Holzprofil 1 bildenden Lamellen 2 auf dem ersten Schenkel
36 des Tragteils 34 liegen und durch die Spanneinrichtung 40 bzw. 60 von oben zusam-

mengepresst werden.

Im Folgenden wird der Betreib einer erfindungsgeméfien Anlage an Hand des Beispiels
gemiB den Figuren 1 bis 4 beschrieben.

Die Lamellen 2 werden gesigt und gegebenenfalls 14ngs oder quer oder kreuzweise ge-
biirstet oder geschliffen. Ein Hobeln der Zuschnitte ist - wie bereits erwéhnt - nicht erfor-
derlich, weil geringfligige Unebenheiten durch die in den Presseinheiten 6 aufgebrachten
Presskrifte ausgeglichen werden. Wenn die Lamellen 2 verbogen, insbesondere gewdlbt
sind, ist es gegebenenfalls angezeigt, in diesen Entspannungsschnitte anzubringen, um die
erforderliche Presskraft beim Leimen zu verringern. Oft geniigt schon ein einziger Schnitt
von ca. 0,2 mm Breite und einer Tiefe von etwa der halben Dicke der Lamelle 2. Bei La-
mellen 2 mit einer Breite von 250 mm und mehr konnen auch mehrere parallele Entspan-
nungsschnitte angebracht werden. Vorzugsweise werden die Lamellen 2 an ihren stirnsei-
tigen Stossstellen, an denen sie spéter im Holzprofil 1 mit in Langsrichtung benachbart

verlaufenden Lamellen 2 in Kontakt stehen, mit einer Keilzinkenverbindung 8 versehen.

Die so vorbereiteten Lamellen 2 werden in einer Leimauftragseinrichtung an jenen Flichen
mit Leim versehen, die spiter im Holzprofil 1 mit benachbarten Lamellen 2 in Kontakt
kommen. Dann werden die Lamellen 2 zum Holzprofil 1 zusammengefligt und durch die

Einschleuseinrichtung 16 in die Anlage eingefiihrt. Beim Zusammenfiigen der Lamellen 2
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ist darauf zu achten, dass die Stossstellen bzw. Keilzinkenverbindungen 8 in benachbarten
Lagen gegeneinander in Lingsrichtung des Holzprofils 1 gegeneinander versetzt werden.
Dabei ist es nicht erforderlich, dass alle Lamellen 2 gleich lang sind. Auch miissen nicht
alle Lamellen 2 die gleiche Dicke haben. Es kénnen Holzprofile 1 mit mehreren Lagen von
unterschiedlich dicken Lamellen 2 hergestellt werden, wobei natiirlich die Lamellen 2 in
derselben Lage gleich dick sind. Das Zusammenfiigen der Lamellen 2 erfolgt auf einem
Tisch oder einem Rollenforderer, dessen Oberfliche auf gleicher Hohe wie die Basen 35

der Tragteile 34 der Presseinheiten 6 angeordnet ist.

Bevor ein neues Holzprofil 1 hergestellt wird, miissen die Spanneinrichtungen 40 der Ge-
samtbreite des Holzprofils 1 angepasst werden, indem die Spindeln 44 so weit verstellt
werden, dass die Kniehebel-Mechanismen 41 durch die Schlieeinheit 11 gerade noch ge-

schlossen werden kénnen. Dadurch wird eine maximale Presskraft erreicht.

Im Bereich der Umlenkrollen 25 und 30 gelangt das Holzprofil 1 auf der Basis 35 eines
Tragteils 34 einer sich in Transportrichtung 10 bewegenden Presseinheit 11 zur Auflage.
Kurz nachdem die Presseinheit 6 die Umlenkrollen 25 und 30 passiert hat, wird ein an den
Zugmitteln 28 befestigter, sich mit gleicher Geschwindigkeit in der gleichen Richtung (10)
bewegender Zugstab 31 auf den Tragteil 34 aufgesetzt. Danach kommt die Presseinheit 6
in den Bereich der SchlieBeinheit 11, welche den Kniehebel-Mechanismus 41 betitigt, so
dass das Holzprofil 1 in der Presseinheit 6 zusammengepresst wird. Im Beispiel nach Fig. 1
wird das Holzprofil 1 jederzeit von sieben in Transportrichtung 10 nahe nebeneinander

angeordneten Presseinheiten 6 zusammengepresst.

Auf dem Weg zwischen der SchlieBeinheit 11 und der Offnungseinheit 12 wird das Holz-
profil 1 unter den Mikrowellenerzeugern 13 hindurch gefiihrt und von diesen bis auf ca.
125°C erwiirmt, wobei das Holz annéihern plastisch wird und die Lamellen 2 in engen Kon-
takt aneinander gepresst werden. Die Temperatur des Holzes und/oder des Leims wird
durch die Temperatursensoren 19 bis 21 iiberwacht und durch die Temperaturregelung 23
entsprechend einer gespeicherten Vorgabe beeinflusst. Zur Erwdrmung des Holzprofils 1
werden bevorzugt Frequenzen von 950 MHz oder 2450 MHz verwendet, wobei diese Fre-
quenzen wahlweise einzeln, wechselweise oder gleichzeitig angewandt werden. Je nach

Temperaturverlauf kann das Profil mit den genannten Frequenzen ununterbrochen oder
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getaktet beaufschlagt werden. Die Erwérmung des Holzprofils 1 wird mit der Transportge-

schwindigkeit abgestimmt, derart, dass der Leim vor dem Passieren der Ausschleuseinrich-

tung 17 ausgehirtet ist.

Nach dem Passieren der Ausschleuseinrichtung 17 gelangt das Holzprofil 1 wiederum auf
einen Tisch oder einen Rollenforderer, wo es etwas abkiihlt. AnschlieBend wird das Holz-

profil 1 in einer Abldngvorrichtung auf die gewiinschte Linge zugeschnitten.

In der Fig. 9 ist eine Anlage zur Herstellung des Holzprofils 1 z.B. aus drei der brett- oder
leistenformigen Lamellen 2 gezeigt, bei der eine Lénge 65 des Holzprofils 1 in einer dafiir
ausgelegten Anlagenlinge gefertigt wird. Die Anlage besteht aus mehreren, im gezeigten
Ausfiihrungsbeispiel 3 ortsstabilen in Richtung der Lénge 65 des zu fertigenden Holzpro-
fils 1 aneinander gereihter Pressenmodule 66 in denen die Lamellen 2 zwischen einem
feststehenden Pressenbock 67 und einem mittels der Spanneinrichtung 40, z.B. des Knie-
hebel-Mechanismus 41, zur Aufbringung einer Presskraft - gemiB Pfeil 68 - verstellbaren
Pressenbock 69 an ihren aneinander zur Anlage gebrachten, und mit einem Leim versehe-

nen, Verbindungsflichen 70 verpresst werden.

Die Lamellen 2 sind, wie in der Fig. 9 angedeutet, in séigerauer Ausfiihrung, das heilt, dass
samtliche Oberflichen einschlieBlich der Verbindungsfléchen 70 entsprechend des in ei-
nem Sageverfahren erreichbaren Rohzustandes sind, wodurch die Lamellen 2 im Verlaufe
der Lange des Holzprofils 1 Dickenschwankungen aufweisen und die Oberflichenrauhig-
keit wesentlich gréBer ist als bei nach dem Stand der Technik flir derartige Holzprofile 1

verwendeten gehobelten oder gefrésten Lamellen.

Es ist aber auch mdglich, vor dem Verbindungsvorgang und dem Leimauftrag 70 die Ober-
fliichen zumindest durch einem Grobschleifvorgang oder Biirstvorgang zu bearbeiten.
Durch die Verarbeitung im ségerauen oder gebiirsteten oder geschliffenen Zustand wird
ganz wesentlich den Abfall gegeniiber der herkémmlichen Verarbeitung von gehobelten
Lamellen 2 vermindert. Des Weiteren wird durch die erhohte Oberflachenrauhigkeit der
Verbindungsflichen 70 eine hohere Festigkeit der Leimverbindung durch einen Verzah-

nungseffekt an den Verbindungsflichen 70 erreicht.
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Durch die Einwirkung der Mikrowellenstrahlen der Mikrowellenerzeuger 13 wihrend des
Pressvorganges wird einerseits eine sehr kurze Aushirtezeit des Leimes und andererseits
durch die vorgesehene Erwirmung der Lamellen 2 bis ca. 125°C wird eine rasche Aushér-

tung des Leimes aber auch eine Plastizit4t der Lamellen 2 erreicht.

Damit wird wie nun der Fig. 10 an einem in der Anlage gefertigten Holzprofil 1 zu ent-
nehmen beim Pressvorgang in der Presseinheit 6 wie auch in den Pressenmodulen 66 eine
Kalibrierung des Holzprofils 1 und Ausgleich der Dickenschwankungen erreicht und weist
damit das so hergestellte Holzprofil 1 nach dem Beenden des Fertigungsvorganges eine
hohe Dimensionsqualtitéit entsprechend den vorgesehen Abmessungen einer Héhe 71 und

einer Breite 72 auf.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen mégliche Ausfiihrungsvarianten der Anlage, wobei an
dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfiih-
rungsvarianten derselben eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen
der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander méglich sind und diese Vériationsmég-
lichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im
K&énnen des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmannes liegt. Es sind also auch
samtliche denkbaren Ausfiihrungsvarianten, die durch Kombinationen einzelner Details
der dargestellten und beschriebenen Ausfithrungsvariante moéglich sind, vom Schutzum-

fang mit umfasst.

Der Ordnung halber sei abschlieend darauf hingewiesen, dass zum besseren Verstéindnis
des Aufbaus der Anlage diese bzw. deren Bestandteile teilweise unma@stéblich und/oder

vergroBert und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenaufstellung

Holzprofil
Lamelle

Press- und Transportvorrichtung

Eintrittsseite von 3
Austrittsseite von 3

Presseinheit
Zugmittel
Keilzinkenverzahnung
Gehiuse
Transportrichtung

SchlieBeinheit
Offnungseinheit
Mikrowellenerzeuger
Doppelpfeil
Verstellantriebe

Einschleuseinrichtung
Ausschleuseinrichtung
Doppelpfeil
Temperatursensor
Temperatursensor

Temperatursensor
Antriebssteuerung
Temperaturregelung
Antriebsrolle
Umlenkrolle

Stiitzrollen

Stabilisierungseinrichtung

Zugmittel
Antriebsrolle
Umlenkrolle

Zugstibe
Stiitzrollen
Leitungen
Tragteil
Basis

36
37
38
39
40

41
42
43
44
45

46
47
48
49
50

51
52
53
54
55

56
57
58
59
60

61
62
63
64
65

66
67
68
69
70
71
72

erster Schenkel
zweiter Schenkel
Befestigungsteil
Kette
Spanneinrichtung

Kniehebel-Mechanismus
Pressplatte

Lagerplatte

Spindel

Spindelmutter

Offnung
Offnung
Zentrierzapfen
Zentriero6ffnung
Stiitzrollen

Lagerblocke
Anlagengestell
Basisverldngerung
Basisverldngerung
Rippe

Rippe
Kolben-Zylinder-Einheit
Kolbenstange
Doppelpfeil
Spanneinrichtung

Feder
Kupplungseinrichtung
Doppelpfeil
Anschlussteil

Lange

Pressenmodul
Pressenbock

Pfeil

Pressenbock
Verbindungsbereich
Héhe

Breite
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Patentanspriiche
1. Anlage zum Herstellen eines Holzprofils (1) aus brett- oder leistenformigen

Lamellen (2), mit einer Press- und Transportvorrichtung (3) in welcher die an ihren Kon-
taktflichen mit Leim versehenen, zum genannten Holzprofil (1) zusammengefiigten La-
mellen (2) bis zur mindestens teilweisen Aushirtung des Leims gegeneinander gepresst
und gleichzeitig in Langsrichtung des Holzprofils (1) transportiert werden, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Press- und Transportvorrichtung (3) in Langsrichtung des Holzpro-
fils (1) nacheinander angeordnete Presseinheiten (6) umfasst, die durch umlaufende Zug-
mittel (7) miteinander verbunden sind und zwischen einer offenen Position, in der sie das
Holzprofil (1) frei geben und einer geschlossenen Position, in der sie das Holzprofil (1)

quer zu seiner Langsrichtung zusammenpressen, bewegbar sind.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass jede Presseinheit (6)
einen U-formigen Tragteil (34) aufweist.

3. Anlage nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragteil (34) mit
seiner Basis (35) an den Zugmitteln (7) befestigt ist.

4. Anlage nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass jede Presseinheit (6) eine Spindel-Anordnung (44, 45) zur Verstellung des Pressweite

aufweist.
5. Anlage nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass jede Presseinheit (6) eine Spanneinrichtung (40; 60) mit einer beweglichen, zum Kon-

takt mit dem Holzprofil (1) bestimmten Pressplatte (42) enthélt.
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6. Anlage nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass nahe bei einer Ein-
tritts-Seite (4) fiir das Holzprofil (1) eine Schliefeinheit (11) fiir die Spanneinrichtungen
(40; 60) und nahe einer Austritts-Seite (5) fiir das Holzprofil (1) eine Offnungseinheit (12)
fiir die Spanneinrichtungen (40; 60) angeordnet ist.

7. Anlage nach einem der Anspriiche 5 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spanneinrichtung (40) einen Kniehebel-Mechanismus (41) aufweist.

8. Anlage nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die SchlieBeinheit
(11) und/oder die und die Offnungseinheit (12) als Hubantrieb, beispielsweise als Kolben-
Zylinder-Einheit oder als Spindelantrieb ausgebildet ist.

9. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Spanneinrichtung
(60) eine durch ein Druckmedium betitigbare Kolben-Zylinder-Einheit (57) umfasst.

10. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die SchlieBeinheit
Kupplungsmittel (62) fiir die Zufuhr eines Druckmediums zu den Kolben-Zylinder-Ein-
heiten (57) und die Offnungseinheit Entlastungsmittel zum Ablassen des Druckmediums
aus den Kolben-Zylinder-Einheiten (57) umfassen.

11. Anlage nach einem der Anspriiche 2 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Stabilisierungseinrichtung (27) zum Schiitzen der Tragteile (34) vor unerwiinschten
Verformungen vorgesehen ist, welche Stabilisierungseinrichtung (27) auf jeden Tragteil

einen dessen Schenkel (36, 37) verbindenden Zugstab (31) aufsetzt.

12. Anlage nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Zugstébe (31)

an weiteren umlaufenden Zugmitteln (28) angeordnet sind.

13. Anlage nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass Erwirmungsmittel (13) zur Erwérmung des Holzprofils (1) und/oder des Leims vor-

handen sind.

N2005/17200




14. Anlage nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass sie mindestens ei-
nen Temperatursensor (19, 20, 21) und Mittel (21) zum Regeln der Temperatur des Holz-
profils (1) und/oder des Leims aufweist.

15. Anlage nach einem der Anspriiche 13 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass

die Erwirmungsmittel mindestens eine Einrichtung (13) zum Erzeugen von Mikrowellen
umfassen.
16. Anlage nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass ein Raum, in dem

das Holzprofil (1) mit Mikrowellen beaufschlagt wird, von einem Gehéuse (9) umgeben
ist, welches eine Einschleuseinrichtung (16) und eine Ausschleuseinrichtung (17) fiir das
Holzprofil (1) aufweist.

17. Anlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Einschleusein-
richtung (16) und/oder die Ausschleuseinrichtung (17) kamm- oder biirstenartig angeord-
nete elektrisch leitfihige, biegeelastische Elemente wie Schniire, Drihte, Bénder oder La-
mellen (2) aufweist.

18. Anlage nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass eine Station zum Auftragen von Leim auf die Lamelle (2) vorgesehen ist.

19. Anlage nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Vorrichtung zum Erzeugen von Passformen, beispielsweise Verzahnungen, ins-

besondere Keilzinkenverzahnungen an den Lamellen (2) vorgesehen ist.

20. Anlage nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass eine Vorrichtung zum Zuschneiden des Holzprofils (1) in Abschnitte mit gewiinschter

Léange vorhanden ist.

21. Holzprofil (1) aus mehreren Lagen miteinander verbundener, insbesondere

verleimter, brett- oder leistenformiger Lamellen (2), dadurch gekennzeichnet, dass die La-
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mellen (2) zumindest an einander zugewandten Verbindungsflichen (70) ségerau ausgebil-

det sind.

22. Holzprofil (1) nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass die die La-

gen ausbildenden Lamellen (2) etwa eine gleiche Breite aufweisen.

23. Holzprofil (1) nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lage aus zumindest einer sich liber eine Lénge (65) des Holzprofils (1) erstreckenden La-

melle (2) gebildet ist.

24. Holzprofil (1) nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lage aus mehreren in Richtung der Lange (65) des Holzprofils (1) an stirnseitigen Enden
aneinander gereihter, bevorzugt durch Leimung miteinander verbundener Lamellen (2)

gebildet ist.

25. Holzprofil (1) nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verbin-
dungsbereich, wie an sich bekannt, durch an den Enden der Lamellen (2), vorgesehene

gegengleich ausgebildete Keilzinken gebildet ist.

26. Verfahren zur Herstellung eines aus mehreren Lagen von brett- oder leisten-
formigen Lamellen (2) bestechenden Holzprofils (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass das Holzprofil (1) aus den Lamellen (2) in einer Anlage nach
einem der Anspriiche 1 bis 20 gebildet ist.

27. Verfahren zur Herstellung eines aus mehreren Lagen von brett- oder leisten-
formigen Lamellen (2) bestehenden Holzprofils (1) nach einem der Anspriiche 21 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass das Holzprofil (1) aus den Lamellen (2) in einer sich iiber
die Linge (65) des Holzprofils (1) erstreckenden Presseinheit (6) aus in Richtung der Lin-
ge (65) aneinander gereihter, unabhiingig voneinander tiber Spanneinrichtungen (40) zur
Aufbringung einer Presskraft auf die Lamellen (2), ortsfester Pressenmodule (66), und un-

ter Einwirkung von Mikrowellen von zumindest einem Mikrowellenerzeuger (13) zur
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Aushirtung einer die Lamellen (2) miteinander verbindenden Kleberschicht, verpresst

werden.

Gerhard Sauli
und
Johann Kirchgasser
durch

.

Dr. Secklehner
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f-N-e-u—e') Patentanspriiche

1. Anlage zum Herstellen eines Holzprofils (1) aus brett- oder leistenformigen
Lamellen (2), mit einer Press- und Transportvorrichtung (3) in welcher die an ihren Kon-
taktfliichen mit Leim versehenen, zum genannten Holzprofil (1) zusammengefiigten La-
mellen (2) bis zur mindestens teilweisen Aushértung des Leims gegeneinander gepresst
und gleichzeitig in Langsrichtung des Holzprofils (1) transportiert werden und die Press-
und Transportvorrichtung (3) in Langsrichtung des Holzprofils (1) nacheinander angeord-
nete, durch U-fSrmige Tragteile (34) und Spanneinrichtungen (40,60) gebildete Pressein-
heiten (6) umfasst, die durch umlaufende Zugmittel (7) miteinander verbunden sind und
fiir das Aufbringen einer Presskraft auf das Holzprofil quer zu seiner Léngsrichtung ausge-
bildet sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Spanneinrichtungen (40,60) durch einen
Kniehebel-Mechanismus (41) und eine bewegliche, zum Kontakt mit dem Holzprofil (1)
bestimmte Pressplatte (42) gebildet ist und nahe bei einer Eintritts-Seite (4) fiir das Holz-
profil (1) eine SchlieBeinheit (11) fiir die Spanneinrichtungen (40,60) und nahe einer Aus-
tritts-Seite (5) fiir das Holzprofil (1) eine Offnungseinheit (12) fiir die Spanneinrichtungen
(40,60) angeordnet ist und jede Presseinheiten (6) eine Spindel- Anordnung (44, 45) mit
einer in einem Schenkel (37) des Tragteils (34) angeordneten Spindelmutter (45) und mit

einer in dieser gelagerten Spindel (44), zur Verstellung einer Pressweite, aufweist.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Tragteil (34) mit
seiner Basis (35) an den Zugmitteln (7) befestigt ist.

3. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die SchlieBeinheit
(11) und/oder die und die Offnungseinheit (12) als Hubantrieb, beispielsweise als Kolben-
Zylinder-Einheit oder als Spindelantrieb ausgebildet ist.

4. " Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Stabilisierungs-
einrichtung (27) fiir die Tragteile (34) durch an weiteren umlaufenden Zugmitteln (28), in
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einem Abstand untereinander entsprechend den Abstéinden der Presseinheiten (6), ange-

ordnete Zugstiben (31) gebildet ist.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass an einem ersten
Schenkel (36) und einem zweiten Schenkel (37) des Tragteils (34) Zentrierzapfen (48) an-
geordnet sind und im Zugstab (31) Zentriersffnungen (49) zur Aufnahme der Zentrierzap-
fen (48) angeordnet sind.

6. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage mit einer
Erwirmungseinrichtung, durch in Transportrichtung (10) hintereinander angeordnete Mik-
rowellenerzeuger (13) ausgestattet ist und der betreffende Bereich der Anlage von einem

Gehiuse (9) umschlossen ist.

7. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Erwérmungsein-
richtung mindestens einen Temperatursensor (19, 20, 21) und Mittel (21) zum Regeln der

Temperatur des Holzprofils (1) und/oder des Leims aufweist.

8. Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Mikrowellener-
zeuger (13) mittels Verstellantriebe (15) in zu einer Transportrichtung des Holzprofils (1)
senkrechten Richtung verstellbar sind.

9. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Raum, in dem das
Holzprofil (1) mit Mikrowellen beaufschlagt wird, von einem Gehause (9) umgeben ist,
welches eine Einschleuseinrichtung (16) und eine Ausschleuseinrichtung (17) fiir das
Holzprofil (1) aufweist.

10. Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Einschleusein-

richtung (16) und/oder die Ausschleuseinrichtung (17) kamm- oder biirstenartig angeord-
nete elektrisch leitfihige, biegeelastische Elemente wie Schniire, Drihte, Bénder oder La-

mellen (2) aufweist.
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11. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Station zum

Auftragen von Leim auf die Lamelle (2) vorgesehen ist.

12. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung
zum Erzeugen von Passformen, beispielsweise Verzahnungen, insbesondere Keilzinken-

verzahnungen an den Lamellen (2) vorgesehen ist.

13. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung

zum Zuschneiden des Holzprofils (1) in Abschnitte mit gewiinschter Linge vorhanden ist;

14. Holzprofil (1) aus mehreren Lagen miteinander verbundener, insbesondere
verleimter, brett- oder leistenﬁinhiger Lamellen (2), dadurch gekennzeichnet, dass die La-
mellen (2) zumindest an einander zugewandten Verbindungsfléchen (70) ségerau ausgebil-

det sind.

15. Holzprofil (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die die Lagen

‘ausbildenden Lamellen (2) etwa eine gleiche Breite aufweisen.

16. Holzprofil (1) nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lage aus zumindest einer sich iiber eine Lénge (65) des Holzprofils (1) erstreckenden La-

melle (2) gebildet ist.

17. Holzprofil (1) nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lage aus mehreren in Richtung der Linge (65) des Holzprofils (1) an stirnseitigen Enden
aneinander gereihter, bevorzugt durch Leimung miteinander verbundener Lamellen (2)

gebildet ist.

18. Holzprofil (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verbin-
dungsbereich, wie an sich bekannt, durch an den Enden der Lamellen (2), vorgesehene

gegengleich ausgebildete Keilzinken gebildet ist.
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19. Verfahren zur Herstellung eines aus mehreren Lagen von brett- oder leisten-

formigen Lamellen (2) bestehenden Holzprofils (1) nach einem der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass das Holzprofil (1) aus den Lamellen (2) in einer Anlage nach

einem der Anspriiche 1 bis 13 gebildet ist.

Gerhard Sauli
und
Johann Kirchgasser
durch

Dr.E Secklehner
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