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@ Holzverbundplatte und Verfahren zur Herstellung eines Holzverbundkérpers.

6 Bei Holzverbundplatten, die aus einer Vielzahl von
an ihren Lingsholz-Seitenflachen miteinander verleimten
und mit thren Stirnholz-Endfléchen die Plattenoberfléchen
bildenden Holzelementen mit schrig zu den Plattenober-
flaichen sowie gegeneinander iiber Kreuz angeordneten
Faserrichtungen bestehen, ist eine mdglichst gleichfor-
mige Beschaffenheit der Kantenflichen in bezug auf die
Plattenoberflachen (U, V) erwiinscht. Hierzu wird vorge-
sehen, dass wenigstens zwei zueinander im Winkel an-
QN geordnete Kantenflachen (K) der Platte, vorzugsweise
< wenigstens zwei Paare von zueinander entgegengesetzt
angeordneten Kantenfiichen der Platte, durch Stirnholz
- gebildet sind. Damit lasst sich eine aliseitig gleichférmi-
ge Oberflichenbeschaffenheit der Platte aus Stirnholz
q erreichen.
Aus einer Roh-Platte (PL) mit zeilenformig angeord-
neten Holzelementen und Seitenflichen aus Langsholz
(o] lasst sich ein solcher Plattenaufbau besonders vorteil-
@) haft durch Aufteilung in Flichenabschnitte (F1, F2, F3)
mit schrég zu den L&ngsholz-Seitenflachen verlaufenden
Schnitt-Kantenflachen sowie anschliessendes, paarweises
Verkleben der an den Flachenabschnitten verbleibenden
Langsholz-Kantenflachen in der Weise erreichen, dass
“ fiir alle dusseren Kantenflichen der fertigen Platte (PLa)
u nur noch Stirnholz verbleibt.
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Holzverbundplatte und Verfahren zur Herstellung eines

Holzverbundkdrpers

Die Erfindung betrifft eine Holzverbundplatte, insbesondere eine
MGbel- oder Bauplatte, nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zur Herstellung eines
Holzverbundkdrpers, insbesondere einer Holzverbundplatte der vor-

genannten Art.

Eine Holzverbundplatte der vorgenannten Art ist bekannt aus der
DE-AS 1 175 856. Hier verlaufen die Faserrichtungen in den Ver-
bindungsfl&dchen jeweils benachbarter Holzelemente unter einem
Kreuzungswinkel zueinander sowie unter einem Neigungswinkel zur
Plattenoberfldche, so dass die Plattenoberfldche aus Stirnholz
besteht. Stirnholz tritt im iibrigen nur im Bereich eines Paares
von zueinander entgegengesetzten bzw. zueinander parallelen

Kantenfldchen der Platte hervor.

Diese bekannte Platte hat wie andere ibliche Holzverbundplatten,
insoweit entsprechend den allgemein verwendeten Sperrholzplatten,
zwar eine im Vergleich zu einfachen Massivbrettern verbesserte
Formbestdndigkeit und Biegefestigkeit, jedoch sind die aus L&ngs-
holz bestehenden Kantenfldchen vergleichsweise empfindlich gegen
Beschddigung durch mechanische Gebrauchseinwirkung oder durch

Einwirkung von Wasser oder aggressiven Fliissigkeiten.
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Weiterhin ist aus der DE-PS 1 204 807 eine Holzverbundplatte

fir Zwecke des Fussbodenbelages bekannt, die aus einem vielschich-
tigen Holzverbundk®&rper mit quer zur Plattenebene angeordneten
Lagen’gder Schichten durch Verségentgn schrdg zu den Schichtebenen
verlaufende Streifenkdrper und anschliessendes, wiederum geschich-
tetes verleimen dieser Streifenk6rper mit abwechselnd gegensinnig
geneigter Faserrichtung hergestellt wird. Auch hier verlaufen

also die Faserrichtungen in benachbarten Holzelementen im Winkel
zueinander, jedoch sind die Verbindungsflichen, an denen die

Verleimung erfolgt, durch Stirnholz gebildet. Hierdurch wird die

Verleimung erschwert. Ausserdem bestehen die Plattenoberflichen
auch bei diesem Verbundk&rper aus Ldngsholz, was zu den vorer-

wahnten Nachteilen fiihrt.

Ferner ist aus der DE-PS 800 993 eine Holzverbundplatte bekannt,
die aus streifenférmigeh, in der Plattenebene nebeneinanderliegen-
den Elementen von wechselnder Faserrichtung zusammengese£zt ist.
Die streifenf6rmigen Elemente werden aus einem Plattenk®rper, der
durch Verleimen von Brettern an ihren L3ngskantenseiten gebildet
wurde, durch Schnitte schrdg zur Faserrichtung hergestellt, so
dass die Fasern schrdg zur Streifenlé@ngsrichtung verlaufen. Die
streifenf6rmigen Elemente werden dann an ihren Seitenkantenfl&chen,
die wiederum durch Stirnholz gebildet sing, zﬁ einer P}atte ver-
leimt. Die Faserrichtungen verlaufen in den benachbarten Holz-
elementen zwar unter einem Winkel zueinander, Jjedoch in allen
F&llen parallel zur Plattenebene, so dass die Plattenoberfléchen
wiederum durch L&ngsholz gebildet sind. Es ergebén sich also
wiederum die bereits erl&uterten Nachteile der Verleimung an

Stirnholzfl&chen sowie der empfindlichen L&ngsholz-Oberflé&che.
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Aufgabe der Erfindung ist gegeniiber diesem Stand der Technik die
Schaffung einer Holzverbundplatte, die sich bei hoher Formbestédn-
digkeit und Festigkeit des Plattenkdrpers durch grosse Hdrte und
Widerstandsfdhigkeit der Kantenfldchen auszeichnet. Die er-
findungsgemdsse LOsung dieser Aufgabe kennzeichnet sich bei einer
Holzverbundplatte der eingangs erwdhnten Art durch die Merkmale

des Patentanspruchs 1.

Bei diesem Plattenaufbau ist es ohne weiteres mdglich, nicht nur
Uber die gesamte Plattenoberfldche hinweg, sondern auch an allen,
mindestens aber an zwei iiber Eck angeordneten Kantenfldchen Stirn-
holz hervortreten zu lassen und damit Hdrte sowie Verzugsarmut an

den wesentlichen Oberfldchenabschnitten zu erzielen.

Die erfindungsgemdsse Holzverbundplatte kann in Weiterbildung
der vorgenannten Merkmale in socher Weise begrenzt werden, dass
wenigstens zwel zueinander entgegengesetzt angeordnete Kanten-
fldchen der Platte durch Stirnholz gebildet sind. Dies l&asst
sich bei einer rechteckigen oder quadratischen Platte beispiels-
weise einfach durch Anordnung der zueinander parallelen Kanten-
fldchen entlang der Lé&ngsholz-Oberfl&dchen der Holzelemente bzw.
rechtwinklig zu diesen Lingsholz-Oberfl&chen erreichen. Dariiber-
hinaus kann aber auch ein PlattenkOrper mit wenigstens zwei

Paaren von zueinander entgegengesetzt angeordneten und durch
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Stirnholz gebildeten Kantenfldchen hergestellt werden, beispiels-
weise durch Anordnung der Kanten einer rechteckigen oder quadra-
tischen Platte unter einem Winkel von 45° zu den Langsholz-
Chesfldchen der Holzelemente. Beim Ausschneiden einer solchen
Platte, die also beispielsweise insgesamt allseitig durch Stirn-
holzoberfldchen begrenzt ist, entstehen im allgemeinen Abfallab-
schnitte, die jedoch erneut durch Verleimen an ihren Kanten-
fl&dchen zu brauchbaren PlattenkOrpern zusammengesetzt werden

k6nnen.

Die Erfindungsaufgabe erstreckt sich ferner auf die Schaffung
eines Verfahrens zur Herstellung einer Holzverbundplatte der
vorgenannten Art. In einfacher und arbeitssparender Weise, wo-
bei von unterschiedlichen Formen des zu verarbeitenden Holzes
ausgegangen werden kann. Das erfindungsgemdsse Verfahren zur
Lsung dieser Aufgabe kennzeichnet sich durch die im Anspruch 17
bzw. 18 bzw. 21 angegebenen Merkmale. Gemeinsam ist diesen Ver-
fahren die Zusammenfiigung von Holzelementen durch Leimfugen an
ihren Lingsholz-Oberfldchen, wobei die Faserrichtungen in benach-
barten Elementen iiber Kreuz und schrdg zu einer Oberfldche des
herzustellenden Holzkdrpers angeordnet sind. Die angegebene
Verfahrensweise eignet sich insbesondere fiir die Herstellung von
Holzverbundplatten, dariiberhinaus jedoch auch fiir die Herstellung
von Holzverbundkdrpern anderer Form, beispielsweise von block-
artigen Korpern. In allen Fdllen ergibt sich mit vergleichsweise
geringem Herstellungsaufwand ein HolzverbundkOrper von hoher

Festigkeit und Formbestdndigkeit, wobei mindestens eine der



0038041

Haupt-Oberfldchen - bei einer Platte also der sich parallel zur
Plattenebene erstreckenden Oberfldchen - gleichmidssig durch Stirn-

holz gebildet sein kann.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden anhand der in
den Zeichnungen schematisch dargestellten Ausfiihrungsbeispiele

erldutert. Hierin zeigt:

Fig. 1 ein streifenfdrmiges Brett als Ausgangsmaterial fiir die

Herstellung éiner Holzverbundplatte,

Fig. 2 einen durch Zerschneiden des Ausgangsmaterials nach
Fig. 1 und Verleimen der so erhaltenen Holzelemente

hergestellten Fl&chenk®rper als Zwischenprodukt,

Fig. 3 einen Flachenkdrper dhnlich Fig. 2, jedoch bestehend
aus Holzelementen unterschiedlicher Breite, die ent-
sprechend aus Brettmaterial unterschiedlicher Breite

hergestellt worden sind,

Fig. 4 eine durch Zerschneiden von Fldchenk®rpern gemdss
Fig. 3 in Streifenkdrper und Verleimen dieser Streifen-
kOrper in bestimmter gegenseitiger Anordnung erhaltene
Holzverbundplatte in einer Ansicht mit Blickrichtung
parallel zur Plattenebene und quer zur Langsrichtung

der genannten StreifenkOrper und
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eine perspektifische Darstellung eines Randabschnittes

der Platte gemdss Fig. 4.

Ferner zeigt:

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

6

7

8

9

eine Draufsicht einer Holzverbundplatte, beispielsweise
gemdss Fig. 4 und 5, als Zwischenprodukt mit strich-
punktiert angedeuteten Schnitten filir die Herstellung
von auch an mehreren Kantenfldchen durch Stirnholz be-

grenzten Fertigplatten,

eine perspektifische Darstellung einer quadratischen
Fertigplatte mit zweil zueinander entgegengesetzt ange-

ordneten Stirnholz-Kantenflé&chen,

eine perspektifische Darstellung einer quadratischen
Fertigplatte, die allseitig durch Stirnholz begrenzt

ist, und

eine langgestreckt rechteckfdrmige Holzverbundplatte

als Zwischenprodukt mit mehreren Schnitten zur Bildung

von Plattenteilen fiir die Zusammensetzung einer vergleichs-

weise grossen, gedrungen rechteckfdrmigen Fertigplatte,

die allseitig durch Stirnholz begrenzt ist.

Weiterhin zeigt:
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Fig. 10 einen aus verleimtem Brettmaterial bestehenden Block-
kbrper als Zwischenprodukt fpr die Herstellung einer

Holzverbundplatte in perspektivischer Darstellung, und

Fig. 11 einen durch Zerschneiden des Blockk®rpers nach Fig. 9
hergestellten Fl3chenk®rper, der seinerseits in Strei-
fenkOrper entsprechend Fig. 3 und 4 zur Herstellung

einer Holzverbundplatte zerteilt wird.
Endlich zeigt:

Fig. 12 einen in anderer Weise aufgebauten, aus verleimtem
Brettmaterial bestehenden BlockkOrper in perspektifischer

Darstellung, der gemdss

Fig. 13 unmittelbar im PlattenkOrper mit Stirnholz-Oberfl&chen

verteilt wird.

"Zundchst wird die Herstellung einer ersten Ausfiihrung einer Holz-
verbundplatte mit verschiedenen Varianten des Endproduktes anhand

der Figuren 1 bis 9 erldutert.

Aus Brettern 100 der Breite P werden gemdss Fig. 1 Holzelemente
in Form von Parallelogrammkdrpern 101, 102 usw. mit schrdg zu den
Seitenkantenfldchen 150 und 151 verlaufenden Schnittfl&chen 152
und 153 hergestellt. Die Grundfl&chen und die Seitenkantenfldchen

150, 151 dieser pressmatischen ParallelogrammkOrper sind gemass
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der Faserrichtung x des Brettmaterials durch Lingsholz gebildet.
Es versteht sich, dass solche Parallelogrammkdrper nicht nur aus
langen, streifenf&rmigen Bre?tern der angedeuteten Art, sondern
gegebenenfalls auch aus kiirzerem Abfallmaterial hergestellt wer-
den k6nnen. Dies ergibt eine rationelle Verwertungsmbglichkeit

fiir solches Abfallholz, wobei Ast-= und sonstige Fehlstellen aus-

gespart werden kOnnen.

Die Parallelbgrammkérper 101 bis 104 usw. werden sodann Fig. 2
unter flichenhaft fluchtender Ausrichtung ihrer Grundfldchen an
den jeweils zueinander parallelen Seitenkantenfldchen 150, 151

zu einem Fldchenkdrper 200 verleimt, dessen beiderseitige Ober-
fldchen 201 und 202 entsprechend der Faserrichtung x durch Langs-
holz gebildet sind. Bei Verwendung von Brettmaterial unterschied-
licher Breite ergeben sich gemdss Fig. 3 Parallelogrammkdrper 101
bis 104 usw. entsprechend unterschiedlicher Breite, was jedoch
den Herstellungsvorgang ersichtlich nicht beeinflusst. Die damit
gegebene Mdglichkeit der Verwendung von Ausgangsmaterial sehr
unterschiedlicher Abmessungen verdeutlicht die bereits erwdhnte
Verwendbarkeit von Abfallholz verschiedenster Herkunft. Der gemdss
Fig. 3 erhaltene FldchenkSrper 300 ist somit dem Fl&chenkOrper 200

gemdss Fig. 2 hinsichtlich der Weiterverarbeitung gleichwertig.

Die Flichenkdrper werden sodann, wie in Fig. 2 und 3 angedeutet,
aurch Schnitte S1, S2 in Streifenkdrper A, W, C zerlegt, deren
Seitenfldchen 203 und 204 infolge der Anordnung der Faserrichtung

X durch Stirnholz gebildet.sind. Eine Vielzahl solcher Streifen-
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k6rper wird dann an den Lé&ngsholz-Oberfldchen 201 und 202 mit-
einander verleimt, und zwar in der aus Fig. 4 ersichtlichen Weise
jeweils abwechselnd mit i{iber Kreuz angeordneten Faserrichtungen x
und y. Dadurch ergibt sich bereits unmittelbar ein Plattenk®drper
PL mit Stirnholz-Oberflichen U und V. Wie insbesondere aus der
perspektifischen Darstellung gemésé Fig. 5 wersichtlich ist, hat
der PlattenkOrper eine zeilenfdrmige Struktur, wobei jede Zeile
aus einem der StreifenkOrper A bis F usw. mit je einer Vielzahl
vén Parallelogrammk®6rpern Al, A2 ... , Bl, B2 ... , Cl, C2, C3
... usw., besteht. Die Faserrichtungen x und y sind in der aus
Fig. 5 ersichtlichen Weise unter einem Kreuzungswinkel v gegen-
einander geneigt angeordnet, im Beispielsfall um etwa 90°. pamit
ergibt sich die erwilinschte, hohe Verbundfestigkeit bei einwand-
freier Verleimung an den Lingsholz-Grundfl&chen bzw. -Oberfl&dchen
201 und 202 der Holzelemente. Die Faserrichtungen sind demgemdss
ausnahmslos geneigt 2zu den Plattenoberflachen U, V angeordnet,
und zwar gemdss Fig. 5 unter einem Winkel u von etwa 55°. Dpadurch
ergibt sich eine insgesamt gleichmdssige Struktur des Platten-

korpers, dessen Oberflidchen gleichférmig aus Stirnholz bestehen.

In der Ausfihrung nach Fig. 5 ist die Prismenhthe der Holzelemente

- entsprechend der Dicke der Ausgangsbretter 100 und damit der
StreifenkSrper A, B usw. — kleiner als die Lidnge der Parallelogramm-
seiten bemessen. Es ergeben sich also vergleichsweise dinne,
scheibenartige Holzelemente, wodurch der Aufbau des Plattenk&rpers
trotz der Anordnung der scheibenf&rmigen Elemente quer zur Platten-

ebene sperrholzartig und von hoher Festigkeit wird. Im Beispiels-
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fall sind die Faserfichtungen in allen benachbarten Holzelement-
Zeilen A, B usw. abwechselnd iiber Kreuz angeordnet. Gegebenenfalls
kdnnen jedoch auch einzelne oder mehrere Paarungen von benachbarten
Zeilen mit ilibereinstimmender oder nur wenig voneinander abweichen-
der Faserrichtung verleimt werden, so dass sich innerhalb der ge-
samten Plattenfldche verschiedene Bezirke mit abwechseln iiber Kreuz
angeordneten Faserrichtungen ergeben. Dadurch kann bestimmten
Belastungsverhdltnissen und Verformungseinfliissen Rechnung getra-
gen werden. Besonders vorteilhaft ist ferner die im Beispiel ge-
zeigte Verbindung der Holzelemente innerhalb eines Streifenk®rpers
bzw. einer Plattenzeile an den durch Lingsholz gebildeten Paralle-
logrammseiten. Dies ergibt auch hier eine zuverldssige Verleimung.
Andererseits ist es gegebenenfalls auch denkbar, die Faserrich-
tungen unter einem Winkel zu den Verbindungsfldchen der Holzele-
mente innerhalb einer Zeile anzuordnen. Bei nicht zu starkem Nei-
gungswinkel der Faserrichtung gegen die betreffenden Verbindungs-
fl&chen erlaubt dies eine noch einwandfreie Verleimung, wobei
andererseits doch eine noch weitergehende Verwendung von Abfall-
holz mit unterschiedlicher Faserrichtung gegen die im Ausgangs-
zustand vorhandenen Begrenzungsfldchen mbglich wird. Dem gleichen
Zweck, dariiberhinaus unter Umstdnden auch der Erzielung besonderer
optischer Effekte, kann die Verwendung von Holzelement-Zeilen
unterschiedlicher Breite sowie von Holzelementen unterschiedlicher
Abmessungen in einer Richtung parallel zu der betreffenden Zeilen-
ebene dienen. Es kOnnen gegebenenfalls sogar als einstlickige Holz-
elemente ausgebildete Zeilen innerhalb des Plattenkdrpers vorge-
sehen werden. In Fig. 5 ist dies fiir die durch den StreifenkOrper F

gebildete Zeile angedeutet.
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In Fig. 6 ist ein PlattenkOrper der in Fig. 5 angedeuteten Art
in kleinerem Massstab wiedergegeben. Durch Schnitte Sa kann aus
einem solchen PlattenkOrper eine Fertigplatte gemdss Fig. 7 her-
gestellt werden, deren Oberfldchen und Kantenfldchen K1l sowie K2
aus Stirnholz bestehen, wdhrénd die Seitenkantenfldchen K3 und K4
aus Liangsholz bestehen. Dabei ergeben sich die Stirnholz—Kaﬁten—
fldchen durch die in Fig. 5 und 6 angedeuteten, zur Plattenébene
rechtwinkligen Stirnfl&chen W def Holzelemente. Gegebenenfalls

kann eine solche Stirnfldchenanordnung bereits beim Ausgangsmaterial

vorgesehen werden.

Ausserdem kann, wie in Fig. 6 strichpunktiert angedeutet, durch eine Ausbildung
nach den Merkmalen des Anspruchs 2 auch mittels eines schmalen Randstreifens RST
eine an sich aus Lingsholz bestehende Kantenfliche mit einer Stirnholz-Verkleidung
versehen werden. Ein solcher Randstreifen kann z.B. als Querstreifen QST aus
einer Platte geschnitten und an die Langsholz-Kantenfldche geleimt werden, so

dass sich endlich auch hier eine Stirnholz-Kantenfliche KFL ergibt.,

Weiterhin ldsst sich in der aus Fig. 6 ersichtlichen Weise mittels
Schnitten Sb unter einem Winkel von insbesondere 45° zur Zeilen-
richtung des Plattenkdrpers eine Fertigplatte der in Fig. 8 ange-
deuteten Art herstellen, deren sdmtliche Seitenkantenfldchen K
ebenso wie die Oberfldchen U und V aus Stirnholz bestehen. Es er-
gibt sich also eine allseitig durch Stirnholz begrenzte Fertig-
platte. Eine solche Platte kann ferner auch aus den dreieckfdrmigen
Fldchenabschnitten Fl, wie sie bei einem Zuschnitt des Zwischen-
produkt-Plattenkdrpers PL gemdss Fig. 6 anfallen, durch Diagonal-
verleimung hergestellt werden. Die gesamte Fertigplatte besteht
dann beispielsweise aus vier an ihren Katheten-Kantenfldchep ver-
leimten Plattenabschnitten. Die Seitenkantenfldchen der Fertig-
platte werden durch die Hypothinusen-Kantenfldchen gebildet, die

samtlich aus Stirnholz bestehen.
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Eine weitere Moglicnkeit der Zusammensetzung einer Fertigplatte PLa
aus einem Zwischenprodukt-PlattenkSrper PL nach Art von Fig. 5 ist
.in Fig. 9 angedeutet. Hiernach-wird der vergleichsweise schmale
und langgestreckt ausgebildete PlattenkdSrper PL in der Weise zer-
legt, dass sich gleichschenklig~dreieckfdrmige Abschnitte Fl sowie
trapezfdrmige Abschnitte F2 und gedebenenfalls ein parallelogramm-
fOrmiger Abschnitt F3 bzw. mehrere solche Abschnitte ergeben. In
der angedeuteten Weise werden die genannten Plattenabschnitte
uhter fluchtender Ausrichtung ihrer Stirnholz-Kantenfldchen an
ihren Léngsholz—Kantenfiﬁchen verleimt, so dass sich insgesamt
wiederum eine allseitig durch Stirnholz begrenzte Platte ergibt.
Die verbleibenden Restabschnitte des PlattenkOrpers PL k&nnen
wiederum in der aus Fig. 6 filir die Abschnitte F1 angedeuteten Weise
fiir die Zusammensetzung anderer Platten verwendet werden, so dass

sich insgesmt praktisch kein Abfall ergibt.

Es versteht sich, dass die Herstellung von Plattenkdrpern in der
vorgenannten Weise nicht auf bestimmte Abmessungsverhdltnisse be-
schrdnkt ist. Insbesondere kommt eine Herstellung von Platten mit
gr8sserer Dicke ohne weiteres in Betracht. Dabei kann das Verhdlt-
nis der Plattendicke zu den Fldchenabmessungen in der Plattenebene

ebenfalls in weiten Grenzen unterschiedlich sein.

Eine weitere Ausfiihrungsform des erfindungsgemdssen Herstellungs-
verfahrens, das insbesondere bei der Verwendung von Brettern mit
gr8sseren Abmessungen als Ausgangsmaterial in Betracht kommt, wird

nun anhand der Fig. 10 und 11 erliutert. Danach wird zundchst ein
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BlockkOrper 50 aus fldchenhaft verleimtem Brett- oder Platten-
material_mit den Einzelbrettern oder Einzelplatten 1, 2, 3 usw.
hergestellt. Die Faserrichtung- x-x ist in iiblicher Weise parallel
zur Brettebene angenommen und in Fig. 10 angedeutet. Durch zur
Faserrichtung schrdg angeordnete Parallelschnitte werden nun aus
dem BlockkOrper 50 PlattenkOrper a bis e usw. hergestellt, deren
parallel zur Plattenebene angeordnete Oberfldchen 51 und 52 (siehe
Fig. 11) aus Stirnholz bestehen. Die Plattenkdrper a, b usw. werden
sodann durch Parallelschnitte in Streifenkdrper A, B, C usw. ZzZer-
legt, deren Seitenfldchen den erwdhnten Oberfl&dchen 51 und 52 ent-
sprechen und aus Stirnholz bestehen, wdhrend die Oberfl&dchen 53

und 54 der im Beispielsfall parallelogrammfdrmig- Prismatischen
Streifenkdrper aus Langsholz bestehen. Diese Streifenk&rper entspre-
chen bereits wieder den in Fig. 2 und 3 angedeuteten, hier jedoch
in anderer Weise erhaltenen Zwischenprodukten, die innerhalb des
PlattenkOrpers je eine Zeile von Holzelementen bilden. Die weitere
Verarbeitung, d.h. die Zusammenfiigung der Streifenk&rper zu einem
Plattenkdrper, erfolgt dann in gleicher Weise wie anhand von Fig. 4

und 5 erldutert.

Auch hier kann, ebenso wie in der erstgenannten Ausfiihrung Brett-
oder Plattenmaterial unterschiedlicher Breite innerhalb eines Fl&-
chenkdrpers 300 gemdss Fig. 3 verwendbar ist, ein Block 50 aus
Brett- oder Plattenmaterial unterschiedlicher Dicke hergestellt

werden. Dies ist im Beispiel nach Fig. 10 angenommen.

Eine weitere Ausfiihrungsformdes erfindungsgemdssen Herstellungs-
verfahrens zeichnet sich durch vergleichsweise geringe Zuschnitt-

arbeiten aus. Hiernach wird in der aus Fig. 12 ersichtlichen Weise
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aus Prismatischen, hier langgestreckten, streifenfdrmigen Holz-
elementen 101, 102 usw., die im wesentlichen den mit den gleichen
Bezugszeichen versehenen Elementen nach Fig. 1 entsprechen k&nnen,
je ein Fl&chenkdrper 200 bzw. 300 gleicher oder unterschiedlicher
Streifenbreite &hnlich Fig. 2 bzw. 3 hergestellt. Die Faserrichtung
verlduft in den Holzelementen 101, 102 usw. im wesentlichen parallel
zu den Seitenfldchen 152 und 153, so dass sich innerhalb eines
Fldchenkdrpers eine einwandfreie Verleimung am Lingsholz ergibt.
Die sich parallel éur Ebene der Fl&chenkdrper 200 bzw. 300 erstrek-
kenden Oberfldchen 201 ﬁnd 202 der Holzelemente bzw. der Fl&chen-
k6rper bestehen im wesentlichen aus Ldngsholz. Demgemd&ss kann nun
mit einwandfreier Verleimung ein BlockkOrper 400 durch schichtweises
Aufeinanderleimen der FlachenkOrper 200 bzw. 300 hergestellt werden
(siehen Fig. 12), der aus Holzelementen mit abwechselnd tiber Kreuz
angeordneten Faserrichtungen besteht. Dieser BlockkOrper wird dann
gemdss Fig. 13 durch Parallelschnitte S3, S4, S5 usw. unmittelbar
in PlattenkOrper PIL gewiinschter Dicke zerlegt, deren Oberflichen U

und V aus Stirnholz bestehen.
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Holzverbundplatte, insbesondere M&bel- oder Bauplatte, um-
fassend eine Mehrzahl von miteinander an benachbarten Stoss-
fldchen stoffschliissig, insbesondere durch Verleimung ver-
bundenen Holzelementen, wobei fiir mindestens einen Teil der
Holzelemente die Faserrichtung in den Stossfldchen benach-
barter Elemente zueinander unter einem Kreuzungswinkel ver-
laufen und wobei flir mindestens einen Teil der Holzelemente
die Faserrichtung unter einem Neigungswinkel zur Plattenebene
verlduft und wenigstens eine Plattenoberfl&che durch Stirn-
holz gebildet ist, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
zwel zueinander im Winkel angeordnete Kantenfld@chen (K) der

Platte (PL) durch Stirnholz gebildet sind.

Holzverbundplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens eine Kantenfl&dche (KFL) der Platte, insbesondere eine im wesent-
lichen parallel zu der Haupt-Faserrichtung im PlattenkOrper verlaufende
Kantenfl&che, durch ein Randstreifenelement (RST) gebildet ist, das aus
Holzelementen (Al, Bl, Cl ...) mit sich kreuzenden sowie im Winkel zur

Kantenfldche (KFL) verlaufenden Fasern besteht.

Holzverbundplatte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
wenigstens zwei Paare von zueinander entgegengesetzt angeordneten Kanten-

fldchen (K) der Platte (PL) durch Stirnholz gebildet sind.

Holzverbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Platte (PL) mindestens einen Flichenabschnitt (F1) von der Form

eines rechtwinkligen, gleichschenkligen Dreiecks umfasst.
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Holzverbundplatte nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Platte (PLa) mindestens einen Flichenabschnitt (F2)

von der Form eines Trapezes umfasst.

Holzverbundplatte nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (PLa) mindestens

einen parallelogrammfSrmigen Fl&dchenabschnitt (F3) umfasst.

Holzverbundplatte, insbesondere M&bel- oder Bauplatte, um-
fassend eine Mehrzahl von miteinander an benachbarten Stoss-
fldchen stoffschliissig, insbesondere durch Verleimung ver-
bundenen Holzelemente, wobei fiir mindestens einen Teil der
Holzelemente die Faserrichtung in den Stossfldchen benach-
barter Elemente zueinander unter einem Kreuzungswinkel ver-
laufen und wobei filir mindestens einen Teil der Holzelemente
die Faserrichung unter einem Neigungswinkel zur Plattenebene
verl&duft und wenigstens eine Plattenoberfl&che durch Stirn-
holz gebildet ist, insbesondere nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein sich
einstiickig iiber die Platte erstreckendes Holzelement (F) vor-

gesehen ist.

Holzverbundplatte, insbesondere Mobel- oder Bauplatte, um-
fassend eine Mehrzahl von miteinander an benachbarten Stoss-
flidchen stoffschliissig, insbesondere durch Verleimung ver-
bundenen Holzelemente, wobei fir mindestens einen Teil der
Holzelemente die Faserrichtung in den Stossfldchen benach-

barter Elemente zueinander unter einem Kreuzungswinkel ver-
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laufen und wobei fiir mindestens einen Teil der Holzelemente
die Faserrichtung unter einem Neigungswinkel zur Plattenebene
verlduft und wenigstens eine Plattenoberfldche durch Stirn-
holz gebildet ist, insbesondere nach einem der vorangeheﬁden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der Platte
Holzelement-Zeilen von unterschiedlicher Breite vorgesehen

sind.

Holzverbundplatte, insbesondere MBbel- oder Bauplatte, um-
fassend eine Mehrzahl von miteinander an benachbarten Stoss-—
flachen stoffschlilissig, insbesondere durch Verleimung ver-
bindenen Holzelemente, wobei filir mindestens einen Teil der

i blzelemente die Faserrichtung in den Stossfldchen benach-
barter Elemente zueinander unter einem Kreuzungswinkel ver-
laufen und wobei flir mindestens einen Teil der Holzelemente
die Faserrichtung unter einem Neigungswinkel zur Plattenebene
verlduft und wenigstens eine Plattenoberfldche durch Stirn-
holz gebildet ist, insbesondere nach einem der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass innerhalb der Platte
innerhalb mindestens einer zeilenf6rmigen Anordnung von Holz-
elementen Elemente unterschiedlicher Abmessung (Pl, P2, P3,...)
in einer Richtung parallel zu der betreffenden Zeilenebene

vorgesehen sind.



10,

._04_
0038041
Verfahren zur Herstellung eines Holzverbundkdrpers, insbe-

sondere einer Holzverbundplatte nach einem der vorangehenden

Anspriiche, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

a) aus Brett- oder Plattenmaterial (100) werden prismati-
sche ParallelogrammkSrper (101, 102 ...) als Holzelemente
geschnitten, deren parallelogrammférmige Grundfldche einer-
seits durch die Seitenkantenfldchen (150, 151) des Brett-
oder Plattenmaterials und andererseits durch schrig zu
diesen Seitenkantenfl&dchen verlaufende Schnittfl&dchen

(152, 153) begrenzt wird;

b) Parallelogrammk&rper (101, 102 ...) gleicher Dicke (Pris-
menhdhe) werden unter fldchenhaft fluchtender Ausrichtung
ihrer Grundfldchen an jeweils zueinander parallelen Seit n-
kantenfldchen (150, 151) zu einem Fl&chenkdrper (200, 3 .) ver

bunden;

c) je ein Fl&dchenkOrper (200, 300) wird durch Parallel-
schnitte (S1, S2 ...), dierschrag zur Faserrichtung (x)
der Holzelemente innerhalb des Fl&chenk®drpers gerichtet
sind, in Streifenkdrper (A, B ...) mit zwei entgegengesetzt
zueinander angeordneten Langsholz-Oberflidchen (201, 202)
und mit jeweils mindestens zwei zueinander parailelen

Stirnholz-Seitenfl&chen (203, 204) zerschnitten;

BAD ORIGINAL g—)
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d) die Streifenkdrper (A, B ...) werden unter fldchenhaft

fluchtender Ausrichtung ihrer Stirnholz-Seitenfldchen
(203, 204) und mit fir wenigstens einen Teil der jeweils
benachbarten StreifenkOrper iiber Kreuz angeordneten Fa-
serrichtungen (x, y) durch Verleimung an ihren Lingsholz-
Oberfldchen (201, 202) zu einem HolzverbundkOrper (PL)
mit durch Stirnholz gebildeten Oberfldchen (U, V) verbun-

den.

Verfahren zur Herstellung eines HolzverbundkOrpers, insbeson-

dere einer Holzverbundplatte nach einem der Anspriiche 1 bis

9

a)

b)

gekennzeichnet durch folgende Schritte:

aus Brett- oder Plattenmaterial (100) werden prismati-
sche Holzelemente (101, 102 ...) geschnitten, deren
Grundfldchen durch L&ngsholz-Oberfldchen (201, 202) ge-

bildet sind;

Holzelemente (101, 102 ...) gleicher Dicke (Prismenh&he)
werden unter fldchenhaft fluchtender Ausrichtung ihrer

Grundfldchen an wenigstens anndhernd parallel zur Faser-
richtung angeordneten Seitenfldchen (152, 153) zu einem

Fldchenkdrper (200, 300) verbunden;
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c) eine Mehrzahl von FldchenkOrpern (200) wird mit fiir wenig-
stens einen Teil der jeweils benachbarten Fl&chenk&rper
iiber Kreuz angeordneten Faserrichtungen (x, y) an ihren
Lidngsholz-Oberfldchen (201, 202) zu einem BlockkOrper (400)

verleimt;

d) der BlockkOrper (400) wird durch mindestens einen Schnitt
(S3, S4 ...) im Winkel, vorzugsweise wenigstens anndhernd
rechtwinklig, zu den Léngsholz—Oberfléchen.(201, 202) der
Fl&dchenkdrper (éOO) in mindestens zwei HolzverbundkOrper

(PL1, PL2 ...) mit Stirnholz-Oberfl&chen (U, V) zerlegt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass filir die Bildung von Holzelementen (101, 102 ...) unt -
schiedlicher Breite (Pl, P2, P3 ...) innerhalb jeweils eines
FldchenkOrpers (300) Brett- oder Plattenﬁaterial (100) unter-

schiedlicher Breite verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 19 bis 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fiir die Bildung von Holzelementen unterschied-
licher Dicke innerhalb der Platte Brett~ oder Plattenmaterial

entsprechend unterschiedlicher Dicke verwendet wird.
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Verfahren zur Herstellung eines Holzverbundk®rpers, insbe-

sondere einer Holzverbundplatte nach einem der Anspriiche 1

bis 9, gekennzeichnet durch folgende Schritte:

a)

b)

c)

aus einem BlockkOGrper (50), bestehend aus fldchenhaft ver-
bundenem Brett- oder Plattenmaterial (1, 2, 3 ...), werden
durch zur Faserrichtung in mindestens einem Teil des Brett-

oder Plattenmaterials schrdg angeordnete Parallelschnitte

Plattenkdrper (a, b ...} mit Stirnholz-Oberfl&chen (51, 52)
hergestellt;

aus jeweils einem Plattenkdrper (a, b ...) werden durch
Parallelschnitte Streifenkdrper (A, B ...) mit Stirnholz-

Seitenfldchen (51, 52) und Ladngsholz-Oberfldchen (53, 54)

hergestellt;

die Streifenkdrper (A, B ...) werden unter fladchenhaft
fluchtender Ausrichtung ihrer Stirnholz-Seitenfl&chen (51,
52) sowie mit mindestens fiir einen Teil der Jjeweils benach-
barten Streifenk®6rper iiber Kreuz angeordneten Faserrich-
tungen (x, y) an ihren Lingsholz-Oberfldchen (53, 54) zu

einem Holzverbundkdrper mit Stirnholz-Oberfldchen verbunden.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass fir

die Bildung von Holzelementen unterschiedlicher Breite inner-

halb der Platte ein Block (50) aus Brett- oder Plattenmaterial
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(1, 2 ...) unterschiedlicher Dicke in Plattenkdrper (a, b ...)
fiir die Herstellung von Streifenkdrpern (A, B ...) zerschnitten
wird.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet,
dass fiir die Bildung von Holzelementen untefschiedlicher Dicke
innerhalb der Platte Streifenkdrper von unterschiedlicher
Dicke, gemessen parallel zur Plattenebene und quer zur Strei-

fenldngsrichtung, miteinander verbunden werden.
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