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ANLAGE ZUR HERSTELLUNG EINES HOLZPROFILS UND DAMIT HERGESTELLTES

HOLZPROFIL

Die Erfindung beschreibt eine Anlage zum Herstel-
len eines Holzprofils (1) aus brett- oder leistenférmi-
gen Lamellen (2), mit einer Press- und Transportvor-
richtung (3) in welcher die an ihren Kontaktflachen
mit Leim versehenen, zum genannten Holzprofil (1)
zusammengefiigten Lamellen (2) bis zur mindestens
teilweisen Aushartung 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 angeordnete, senkrecht
zu einer Transportrichtung eingerichtete, durch U-
férmige Tragteile (34) und Spanneinrichtungen (40,
60) gebildete Presseinheiten (6) umfasst, die durch
umlaufende Zugmittel (7) miteinander verbunden
sind. Die Spanneinrichtung (40) wird durch einen
Kniehebel-Mechanismus (41) und eine bewegliche,
zum Kontakt mit dem Holzprofil (1) bestimmte
Pressplatte (42) gebildet. Nahe bei einer Eintritts-
Seite (4) fur das Holzprofil (1) ist eine SchlieReinheit
(11) fur die Spanneinrichtungen (40; 60) und nahe
einer Austritts-Seite (5) fur das Holzprofil (1) eine
Offnungseinheit (12) fiir die Spanneinrichtungen (40;
60) angeordnet.
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Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstellung eines Holzprofils, wie diese im Oberbegriff des
Anspruches 1 beschrieben ist.

Die Erfindung betrifft aber auch ein Holzprofil aus mehreren Lagen miteinander verbundener,
insbesondere verleimter, brett- oder leistenférmiger Lamellen, wie dieses im Oberbegriff des
Anspruches 14 beschrieben ist.

Das Dokument US 3,191,522 A1 zeigt eine kontinuierlich arbeitende Presse zum Herstellen von
Leimbindern aus unterschiedlich langen Einzellamellen, welche zuvor stirnseitig verbunden
werden. Die Anlage weist an einer umlaufenden Férdereinrichtung quer zu einer Foérderrichtung
horizontal angeordnete Pressvorrichtungen auf, mit der die nebeneinander liegenden Lamellen
Uber einen oder mehrere, Uber eine externe Druckversorgung beaufschlagte hydraulische Zy-
linder-Kolbeneinheiten wahrend der Forderung, zum Ausharten eines auf die Lamellen aufge-
brachten Leimes verpresst werden. Zur Beschleunigung des Aushartens des Leimes ist zusatz-
lich eine mit einer hochfrequenten elektrischen oder dielektrischen Heizvorrichtung ausgestat-
tet.

Das Dokument US 3,098,514 A1 zeigt ebenfalls eine kontinuierlich arbeitende Presse zur Her-
stellung von Leimbindern aus unterschiedlich langen Einzellamellen, welche zuvor stirnseitig
Uber einen BlattstoR verbunden werden. In Forderrichtung nebeneinander angeordnete Press-
vorrichtungen sind an einer umlaufenden Foérdereinrichtung angeordnet, um wahrend des
Press- und Trocknungsvorganges des Leimbinders diesen in Langsrichtung weiterbewegen zu
konnen. Die Pressvorrichtungen verfligen dabei Uber einen oder mehrere lber eine kuppelbare
externe Druckversorgung beaufschlagte hydraulische Zylinder-Kolbeneinheiten, mit denen die
Presskraft auf die Lamellen aufgebracht wird.

Das Dokument FR 2 502 884 beschreibt eine Vorrichtung zum Herstellen von Holzprofilen mit
groRer Lange aus einem dielektrischen Material aus aneinander 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 letztgenannten Fall die Holzprofile das Innere des Ofens
durchlaufen. Das Dokument zeigt beispielsweise das Zusammenfiigen eines Balkens aus ein-
zelnen Brettern, die durch Keilzinkenverzahnungen miteinander verbunden sind, wobei die
Fugestellen in den einzelnen Schichten gegenuber den Fiigestellen benachbarter Schichten
langs des Balkens gegeneinander versetzt sind. In der Patentanmeldung FR2503015 ist ein
Verfahren zum Verleimen von Dachsparren beschrieben, bei dem der Leim durch Anwendung
von Mikrowellen ausgehartet wird. Wie die einzelnen Schichten bis zum Aushérten des Kleb-
stoffes gegeneinander fixiert werden, geht aus diesen beiden Dokumenten nicht im Einzelnen
hervor.

Die Patentanmeldung EP103396 betrifft eine Einrichtung zur gleichzeitigen Anwendung von
Druck und Mikrowellen auf aushartbare Einheiten. Sie umfasst eine kontinuierliche Presse mit
zwei umlaufenden, endlosen Metall-Pressbandern, zwischen denen ein Klemmbereich gebildet
ist, wobei die Pressbander Druck auf die zwischen ihnen eingesetzten aushartbaren Einheiten
ausiiben. Ein Pressraum ist durch die zwei Bandflachen und durch zwei Seitenwande gebildet
und es sind Einrichtungen vorhanden, mit denen Mikrowellen auf die aushartbaren Einheiten
von mindestens einem Mikrowellenerzeuger durch einen Wellenleiter und eine an den Press-
raum angrenzende Grenzflache einwirken. In der Patentanmeldung EP052359 ist eine kontinu-
ierlich arbeitende Presse zum Herstellen und/oder Beschichten, Furnieren oder dergleichen
einer ein- oder mehrlagigen Plattenbahn aus einem Holzspane, Holzfasern od. dgl. aufweisen-
den Vlies beschrieben. Diese Vorrichtung weist ein Obertrum eines unteren und ein Untertrum
eines oberen endlos, mit vorgegebener Geschwindigkeit umlaufenden Bandes aus vorzugswei-
se Stahl auf. Dabei ist ein sich Uber die gesamte Breite des Pressbereichs erstreckender, auf
einem oberen und unteren Widerlager angebrachter Gleitbelag vorgesehen, tiber welchem das
einlaufende Band mit Hilfe eines unter Druck stehenden sowie fliissigen Gleitmittels gleitet. Mit
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diesen Bandpressen lassen sich trotz des hohen Aufwandes bei ihrer Fertigung und ihrem
Betrieb fur viele Schichterzeugnisse nicht ausreichend hohe Presskréfte erzielen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, eine Anlage der eingangs genannten Art vorzu-
schlagen, mit welcher sich mit relativ geringem baulichem Aufwand und verhéaltnismaRig niedri-
gem Energieverbrauch qualitativ hochwertige Holzprofile kontinuierlich fertigen lassen sowie ein
Holzprofil und Verfahren zu dessen Herstellung bei Minimierung des Rohstoffeinsatz zu schaf-
fen.

Die Aufgabe wird gemaR der Erfindung dadurch geldst, dass die Spanneinrichtung durch einen
Kniehebel-Mechanismus und eine bewegliche, zum Kontakt mit dem Holzprofil bestimmte
Pressplatte gebildet ist und nahe bei einer Eintritts-Seite fir das Holzprofil eine Schlieleinheit
fir die Spanneinrichtungen und nahe einer Austritts-Seite fiir das Holzprofil eine Offnungsein-
heit fur die Spanneinrichtungen angeordnet ist. Besonders vorteilthaft bei dieser Lésung ist,
dass sich durch die umlaufenden Presseinheiten eine endlos Herstellung des Holzprofils und
die Aufbringung einer groRen Presskraft auf das Holzprofil erreicht wird, welche wéhrend des
Durchlaufs des Holzprofils durch die Anlage bis zur Aushartung des Leims aufrecht erhalten
wird. Auf Grund der erreichbaren hohen Presskrafte kann ein Frasen oder Hobeln der Lamellen
unterbleiben und kénnen diese in sédgerauem Zustand, gegebenenfalls geburstet oder geschlif-
fen, verarbeitet wird. Dadurch werden der Aufwand des Hobelns und insbesondere der damit
verbundene Materialverlust eingespart wodurch wirtschaftlich herstellbare und qualitativ hoch-
wertige Holzprofile erreicht werden.

Nach einer Ausfihrungsart der Erfindung ist vorgesehen, dass jede Presseinheit einen
U-formigen Tragteil aufweist. Eine solche Form des Tragteils ist besonders gut geeignet, -das
Holzprofil wahrend 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 Erharten des Leims wieder entfernt werden.

Gemal einer anderen Ausfiihrungsart weist jede Presseinheit eine Spindel-Anordnung zur
Verstellung der Pressweite auf, so dass die Anlage fir die Fertigung verschieden breiter Holz-
profile anpassbar ist.

Nach einer weiteren Ausfihrungsart enthalt jede Presseinheit eine Spanneinrichtung mit einer
beweglichen, zum Kontakt mit dem Holzprofil bestimmten Pressplatte. Dadurch ist eine gute
und schonende Einspannung des Holzprofils gewahrleistet.

Wenn nach einer weiteren Ausfliihrungsart nahe bei einer Eintritts-Seite fir das Holzprofil eine
SchlieReinheit fiir die Spanneinrichtungen und nahe einer Austritts-Seite fur das Holzprofil eine
Offnungseinheit fiir die Spanneinrichtungen angeordnet ist, lasst sich die Anlage automatisie-
ren.

Eine weitere Ausfuhrungsart sieht vor, dass die Spanneinrichtung einen Kniehebel-
Mechanismus aufweist. Mit einem derartigen Mechanismus lassen sich mit verhaltnismalig
geringem baulichem Aufwand erhebliche Spannkréfte erzielen. Zum Spannen und Losen dieses
Mechanismus ist die SchlieBeinheit und/oder die Offnungseinheit bevorzugt als Hubantrieb,
beispielsweise als Kolben-Zylinder-Einheit oder als Spindelantrieb ausgebildet, so dass sich
auch diese Vorgange einfach automatisieren lassen.

Eine weitere Ausfihrungsart sieht vor, dass eine Stabilisierungseinrichtung zum Schitzen der
Tragteile vor unerwinschten Verformungen vorgesehen ist, welche Stabilisierungseinrichtung
auf jeden Tragteil einen dessen Schenkel verbindenden Zugstab aufsetzt. Durch diese MaR-
nahme lassen sich die Tragteile der Presseinheiten relativ platz- und materialsparend dimensi-
onieren. Wenn nach einer bevorzugten Ausfihrungsart die Zugstabe an weiteren umlaufenden
Zugmittein angeordnet sind, ist das Aufsetzen und Entfernen der Zugstabe ebenfalls automati-
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sierbar.

Nach einer anderen Ausfiihrungsart der Erfindung sind Erwarmungsmittel zur Erwarmung des
Holzprofils und/oder des Leims vorhanden, wodurch sich die Aushéartung des Leims wesentlich
beschleunigen lasst, so dass die Transportgeschwindigkeit der Anlage erhéht werden kann.

Gemal einer Ausfihrungsart weist die Anlage mindestens einen Temperatursensor und Mittel
zum Regeln der Temperatur des Holzprofils und/oder des Leims auf. Derart lasst sich die Pro-
duktionszeit fiir das Holzprofil ohne das Risiko einer durch Uberhitzung verursachten Qualitéts-
einbusse optimieren.

Wenn nach einer weiteren Ausfuhrungsart die Erwarmungsmittel mindestens eine Einrichtung
zum Erzeugen von Mikrowellen umfassen, wird das Holzprofil bzw. der Leim energiesparend
erwarmt.

Um die Sicherheit von in der Nahe der Anlage arbeitenden Personen nicht zu gefahrden, ist
nach einer Ausfiihrungsart ein Raum, in dem das Holzprofil mit Mikrowellen beaufschlagt wird,
von einem Gehduse umgeben, welches eine Einschleuseinrichtung und eine Ausschleusein-
richtung fir das Holzprofil aufweist.

Nach einer Ausflihrungsart weist die Einschleuseinrichtung und/oder die Ausschleuseinrichtung
kamm- oder blrstenartig angeordnete elektrisch leitfahige, biegeelastische Elemente wie
Schniire, Drahte, Bander oder Lamellen auf. Diese Elemente geben bei der Durchfihrung eines
Holzprofils elastisch nach und verhindern so, dass Mikrowellen durch den Spalt zwischen Ge-
hause und Holzprofil nach auf3en dringen.

Nach weiteren Ausflhrungsarten ist eine Station zum Auftragen von Leim auf die Lamellen
vorgesehen, so dass auch dieser vorbereitende Schritt vor dem Zusammenfugen der Lamellen
zum Holzprofil automatisierbar ist.

Um die Verbindung zwischen den Lamellen, insbesondere an deren Stirnseiten, zu verbessern,
ist nach einer weiteren Ausfihrungsart vorgesehen, dass eine Vorrichtung zum Erzeugen von
Passformen, beispielsweise Verzahnungen, insbesondere Keilzinkenverzahnungen an den
Zuschnitten vorgesehen ist.

SchlieBlich sieht eine Ausfihrungsart der erfindungsgeméafen Anlage eine Vorrichtung zum
Zuschneiden des Holzprofils in Abschnitte mit gewlnschter Lange vor.

Die Aufgabe der Erfindung wird aber auch dadurch erreicht, dass die das Holzprofil bildenden
Lamellen zumindest an einander zugewandten Verbindungsflachen séagerau ausgebildet sind
wodurch einerseits die Festigkeitseigenschaft der Verleimung gesteigert und andererseits eine
nicht unerhebliche Rohmaterial- und Fertigungs- Kosteneinsparung erreicht wird.

Vorteilhaft ist wenn die die Lagen ausbildenden Lamellen etwa gleiche Breite aufweisen wo-
durch ebenfalls eine Materialersparnis erreicht wird und bei einer dem Herstellvorgang folgen-
den Endkalibrierung z.B. durch Frasen, Hobeln etc. Fertigungszeiten eingespart werden.

Moglich ist, dass die Lage aus zumindest einer sich Uber die Lange des Holzprofils erstrecken-
de Lamelle gebildet ist wodurch zuséatzlich Fertigungsschritte eingespart werden.

Es ist aber auch vorteilhaft wenn die Lage aus mehreren in Richtung der Lange erstreckenden,
aneinander gereihten Lamellen gebildet ist, weil dadurch Kurzware fur die Herstellung des
Holzprofils eingesetzt werden kann.

Dabei ist vorteilhaft wenn die Lamellen an stirnseitigen Enden miteinander verbunden sind.
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Eine Erhéhung der Festigkeitseigenschaften des Holzprofils wird durch eine Keilzinkenausbil-
dung zur stirnendigen Verbindung der in Richtung ihrer Langserstreckung aneinander gereihter
Lamellen erreicht.

Nach dem erfindungsgemaRen Verfahren, wie es im Anspruch 19 beschrieben ist, wird vorteil-
haft eine Endlosfertigung des Holzprofils und damit eine rohstoffsparende Herstellung erreicht.

Die Erfindung wird im nachfolgenden anhand der in den Zeichnungen dargestellten Ausfih-
rungsbeispiele naher erlautert.

Es zeigen:

Fig. 1  eine seitliche Schnitt-Ansicht einer Ausfihrungsart der Anlage;

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der Anlage nach Fig. 1 ohne Geh&use;

Fig. 3  einen Querschnitt durch eine Presseinheit in der gedffneten Stellung vor dem Schlie-
Ren;

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

Fig. 5 einen Querschnitt durch eine Presseinheit einer zweiten Ausflihrungsart der Vorrich-
tung;

Fig. 6 einen Querschnitt durch eine Presseinheit einer dritten Ausflihrungsart der Vorrich-
tung;

Fig. 7 einen Querschnitt durch eine Presseinheit einer funften Ausflihrungsart der Vorrich-
tung;

Fig. 8 die Anlage zur Herstellung des Holzprofils in vereinfachter Darstellung;
Fig. 9 das in der Anlage hergestellte Holzprofil in schematischer Darstellung.

Einfihrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungsformen
gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen versehen wer-
den, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngemal auf glei-
che Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen lbertragen werden
kénnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahiten Lageangaben, wie z.B. oben, unten,
seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestelite Figur bezogen und sind bei
einer Lagednderung sinngemal auf die neue Lage zu Ubertragen. Weiters kénnen auch Ein-
zelmerkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen unterschied-
lichen Ausflihrungsbeispielen flr sich eigenstandige, erfinderische oder erfindungsgemafie
Losungen darstellen.

Die im Folgenden beschriebenen Ausflihrungsarten beziehen sich auf eine Anlage zum Herstel-
len von verleimten, balkenformigen Holzprofilen, so genannten Leimbindern, aus einzelnen
brettférmigen Lamellen. Derartige Balken werden gelegentlich auch als Brettschichtholz be-
zeichnet. Die Erfindung ist aber weder auf Balken noch auf Profile aus Holz beschrénkt. Viel-
mehr kdnnen die Lamelle beispielsweise die Gestalt von Staben haben, die hergesteliten Holz-
profile kénnen brettférmig sein und das verarbeitete Material kann beispielsweise Kunststoff,
Kork oder seinerseits ein Schichtwerkstoff sein.

Fig. 1 zeigt eine seitliche, geschnittene Ansicht einer ersten Ausfihrungsart der erfindungsge-
maRen Anlage. Fig. 2 zeigt die gleiche Ausflihrungsart der Anlage perspektivisch schrag von
oben, wobei zur besseren Erkennbarkeit der einzelnen Komponenten das die Anlage umschlie-
Rende Gehause 9 weggelassen ist. Das mittels der Anlage hergestelite Holzprofil ist in den
Zeichnungen mit 1 bezeichnet und wird in einer mit Pfeilen 10 bezeichneten Transportrichtung
von einer Eintrittsseite 4 zu einer Austrittsseite 5 durch die Anlage bewegt. Das Holzprofil 1
besteht aus einzelnen Lamellen 2, wobei jeweils zwei in Transportrichtung 10 stirnseitig anein-
ander grenzende Lamelle 2 mittels einer Keilzinkenverbindung 8 miteinander verbunden sind.
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Eine Press- und Transportvorrichtung 3 flir das Holzprofil 1 bildet eine wichtige Komponente der
Anlage. Sie weist mehrere, in Transportrichtung 10 hintereinander angeordnete und durch
umlaufende Zugmittel 7 miteinander verbundene Presseinheiten 6 auf, welche spéater an Hand
der Figuren 3 bis 7 naher beschrieben werden. Jede Presseinheit 6 ist fahig, auf das zu verlei-
mende Holzprofil 1 wahrend des Transports durch die Anlage einen Pressdruck von 40 bis
50 N/cm? auszuiiben. Die Presseinheiten 6 werden durch eine nahe der Eintrittsseite 4 ange-
ordnete SchlieBeinheit 11 gespannt und durch eine nahe der Austrittsseite 5 angeordnete Off-
nungseinheit 12 wieder entspannt, so dass das Holzprofil 1 freigegeben wird. Die endlos umlau-
fenden Zugmittel 7 kdnnen 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 Bander ausgebildet, die Uber jeweils eine Antriebsrolle 24 und eine Umlenkrolle 25
gefthrt sind und an denen die Presseinheiten 6 in Abstédnden befestigt sind. Zwischen den
Antriebsrollen 24 und den Umlenkrollen 25 sind Stitzrollen 26 angeordnet.

In Fig. 1 ist Uber der Press- und Transportvorrichtung 3 eine Stabilisierungseinrichtung 27 an-
geordnet, die ebenfalls endlos umlaufende Zugmittel 28 aufweist. Die Zugmittel 28 der Stabili-
sierungseinrichtung 27 sind uber eine Antriebsrolle 29 und eine Umlenkrolle 30 gefiihrt. Die
Stabilisierungseinrichtung 27 dient dazu, eine unerwiinschte Verformung der Presseinheiten 6
zu verhindern, wahrend diese das Profil 1 zusammenpressen. Dazu sind an den Zugmitteln 28
Zugstabe 31 angeordnet, deren Abstande untereinander den Abstanden der Presseinheiten 6
entsprechen. Die Zugstabe 31 werden nahe der Eintrittsseite 4 auf die Presseinheiten 6 aufge-
setzt, bevor diese gespannt werden und nach dem Entspannen nahe der Austrittsseite 5 wieder
von den Presseinheiten abgehoben. Die Wirkung des Zugstabe 31 wird weiter unten bei der
Beschreibung der Figuren 3 und 4 noch klarer werden. Stitzrollen 32 gewahrleisten, dass die
Zugstabe 31 mit den Presseinheiten 6 verbunden bleiben, so lange diese Druck auf das Holz-
profil 1 ausiiben.

Um die Aushartung des die Lamelle 2 verbindenden Leims zu beschleunigen, ist die Anlage mit
einer Erwarmungseinrichtung 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 méglich. Das Holzprofil 1 wird auf bis zu 125°C
erwarmt, wodurch sich die Abbindezeit des Leimes auf wenige Minuten reduziert. Durch die
Hitze und den Druck tritt aus dem Holz Lignin aus, seine Festigkeit sinkt wesentlich und die
Verformbarkeit nimmt zu, derart dass von einem plastischen Zustand des Holzes gesprochen
werden kann. Ungenauigkeiten, insbesondere Dickendifferenzen, die durch Wegfall eines Ho-
belvorganges der Zuschnitte bestehen, wie auch Verwerfungen werden durch Plastizitat in den
Presseinheiten 6 ausgeglichen.

Um die mit der Anlage arbeitenden Personen vor Mikrowellen zu schitzen, ist der betreffende
Bereich der Anlage durch ein diesen Bereich vollstandig umschlieBendes Gehause 9 geschutzt,
wie dies insbesondere in Fig. 1 deutlich erkennbar ist. Im Bereich der Eintrittsseite 4 ist eine
Einschleuseinrichtung 16 und im Bereich der Austrittsseite 5 ist eine Ausschleuseinrichtung 17
fur das Holzprofil 1 angeordnet. Die Ein- und Ausschleuseinrichtungen 16 bzw. 17 erflllen die
Funktion von Mikrowellen-Dichtungen und sind zwecks Anpassung an die Abmessungen des
Holzprofils 1 verstellbar, wie dies durch den Doppelpfeil 18 in Fig. 1 angedeutet ist. Diese Ver-
stellbarkeit beschrankt sich nicht auf die in Fig. 1 gezeigte Richtung, sondern Teile der Vorrich-
tungen 16 und 17 sind auch in einer Richtung senkrecht zur Zeichnungsebene der Fig. 1 ver-
stellbar. Die Einschleuseinrichtung 16 und die Ausschleuseinrichtung 17 weisen kamm- oder
blrstenartig angeordnete elektrisch leitfahige, biegeelastische Elemente wie Schnure, Drahte,
Bander oder Lamellen auf.

Damit die Erwarmung des Holzprofils 1 exakt Giberwacht und geregelt werden kann, sind in der
Anlage Temperatursensoren 19, 20 und 21 angeordnet, die vorzugsweise beruhrungslos arbei-
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ten. Im Beispiel gemaR 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 mdglich ist, die durch die Mikrowel-
lenerzeuger 13 bewirkte Temperaturerhohung im Profil 1 genau zu iberwachen und gegebe-
nenfalls zu beeinflussen.

In Fig. 1 ist schematisch eine Antriebssteuerung 22 fir die nicht dargestellten Motoren der
Antriebsrollen 24 und 29 sowie die Verstellantriebe 15 der Mikrowellenerzeuger 13 dargestelit.
Eine Temperaturregelung 23 ist fir den Betrieb der Mikrowellenerzeuger 13 vorgesehen. Ferner
sind Leitungen 33 fur die Speisung von Anlagenkomponenten und fiir Signale, die zwischen
Anlagenkomponenten und der Antriebssteuerung 22 oder der Temperaturregelung 23 ausge-
tauscht werden, eingezeichnet.

In den Figuren nicht dargestellt, aber ebenfalls zur Anlage gehdrend, befindet sich im Bereich
der Eintrittsseite 4 aulRerhalb des Gehauses 9 eine Leimauftragseinrichtung, mit welcher vor
dem Zusammenfligen der Lamelle 2 zum Holzprofil 1 Leim auf die Lamelle aufgetragen wird.
Dazu sind unterschiedliche aus dem Stand der Technik bekannte Methoden geeignet, mit de-
nen Leim flachig oder in parallelen Stréngen aufgetragen werden kann. Solche Methoden kon-
nen beispielsweise darin bestehen, dass der Leim durch Walzbirsten aufgetragen, aus Dusen
gespritzt oder in Strangen aus einem gelochten Rohr unter Druck ausgepresst wird. Nahe der
Austrittsseite 5 befindet sich aullerhalb des Gehauses 9 eine nicht dargestellte Ablangvorrich-
tung zum Zuschneiden des Holzprofils 1 auf die gewtinschte Lange. Zwischen der Ausschleus-
einrichtung 17 und der Ablangvorrichtung kann eine Kuhlstrecke vorgesehen sein, damit das
erhitzte Profil vor dem Zuschneiden abkthlen kann.

Die Figuren 3 bis 7 zeigen Einzelheiten und verschiedene Ausfiihrungsarten der Presseinheit 6.
In Fig. 3 ist eine erste Ausfuhrungsart der Presseinheit 6 in gedffneter Stellung dargestellt. Ein
U-férmiger Tragteil 34 nimmt die zum Holzprofil 1 zusammengeflgten Zuschnitte 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 ausgebildet ist. Die Pressplatte 42 ist
durch eine Spanneinrichtung 40 in Richtung auf den ersten Schenkel 36 bewegbar. Die Spann-
einheit 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 abgestitzt, die ihrerseits in einer im zweiten Schenkel 37 des Tragteils 34 aufge-
nommenen Spindelmutter 45 gelagert ist. '

Bevor die Presseinheit 6 geschlossen wird, wird ein den ersten Schenkel 36 und den zweiten
Schenkel 37 des Tragteils 34 miteinander verbindender Zugstab 31 aufgesetzt, wie dies weiter
oben im Zusammenhang mit Fig. 1 bereits erwahnt wurde. Dieser Zugstab 31 hat die Aufgabe,
zu verhindern, dass der Tragteil 34 unter der Kraft der Spanneinrichtung 40 verformt wird, bei-
spielsweise in der Art, dass der erste Schenkel 36 und der zweite Schenkel 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 Zentrieroff-
nungen 49 eingreifen. Zur besseren Aufnahme der auftretenden Zugkrafte kann der Zugstab 31
den ersten Schenkel 36 und den zweiten Schenkel 37 seitwarts Ubergreifen.

Zur Einrichtung der Anlage fir ein bestimmtes Holzprofil 1 miussen die Spanneinrichtungen 40
der Breite des herzustellenden Holzprofils 1 angepasst werden, derart, dass der Kniehebel-
Mechanismus 41 unter Aufbringung einer maximalen Presskraft knapp Gber den Totpunkt ge-
bracht werden kann. Zu diesem Zweck wird die Spindel 44 gedreht, bis die Pressplatte 41 am
Holzprofil 1 anliegt, wobei der Kniehebel-Mechanismus 41 die in Fig. 3 gezeigte Position ein-
nimmt.

Zum SchlieRen der Presseinheit 6 wird die Spanneinrichtung 40 durch die SchlieReinheit 11
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betatigt. Letztere ist beispielsweise als pneumatische oder hydraulische Kolben-Zylinder-Einheit
ausgebildet und drickt den Kniehebel-Mechanismus 41 von der in Fig. 3 dargesteliten in die in
Fig. 4 dargestellte Position. Die SchlieReinheit 11 greift dabei kurzzeitig durch eine Offnung 46,
die dafur in der Basis 35 des Tragteils 34 vorgesehen ist. Nicht dargestellte Anschlage verhin-
dern, dass der Kniehebel-Mechanismus 41 Uber die in Fig. 4 dargestelite Position hinaus be-
wegt werden kann. Die Presskraft wird durch die Elastizitat des Holzprofils 1 aufrechterhalten.
Fur schmale Holzprofile 1 und/oder gewisse, wenig elastische Werkstoffe kénnen zur Aufrecht-
erhaltung der Presskraft Federn vorgesehen sein, beispielsweise Tellerfedern (nicht darge-
stellt), 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 vorgesehene
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 umgelenkt werden kann,
wahrend das Profil 1 weiter durch die Ausschleuseinrichtung 17 transportiert wird.

Die SchlieReinheit 11 und die Offnungseinheit 12 kénnen in der Anlage so gelagert werden,
dass ihre Lage entsprechend dem Verstellweg der Spindel 44 quer zur Transportrichtung 10
verstellbar ist, damit ihre Kraft beim SchlieRen und beim Offnen des Kniehebel-Mechanismus
moglichst genau auf das Kniegelenk wirkt. Wenn sich die Press- und Transportvorrichtung 3
relativ langsam bewegt, muss sie zum SchlieBen und Offnen der Presseinheiten 6 nicht an-
gehaiten werden. Es muss lediglich dafiir gesorgt werden, dass die fur den kurzzeitigen Durch-
tritt der SchlieBeinheit 11 und der Offnungseinheit 12 vorgesehenen Offnungen 46 und 47 grof
genug sind. Es ist aber auch denkbar, dass die Press- und Transportvorrichtung 3 zum Schlie-
Ren und Offnen der Presseinheiten 6 kurzzeitig angehalten wird. Der Abstand zwischen der
SchlieReinheit 11 und der Offnungseinheit 12 in Transportrichtung 10 ist dabei ein ganzes
Vielfaches des Abstandes zwischen zwei Presseinheiten, so dass gleichzeitig eine sich nahe
der Eintrittsseite 4 befindende Presseinheit 5 durch die SchlieReinheit 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 Abstitzung des
ersten Schenkels 36 und des zweiten Schenkels 37 des Tragteils 34 Stitzrollen 50 vorgesehen,
die in Lagerblécken 51 aufgenommen sind, welche ihrerseits an einem Anlagengestell 52 orts-
fest 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 (ber den ersten und zweiten Schenkel 36, 37
hinaus durch Basisverlangerungen 53, 54 verlangert. Zwischen dem ersten Schenkel 36 und
der Basisverlangerung 53 ist mindestens eine Stitzrippe 55 angeordnet und zwischen dem
zweiten Schenkel 37 und der Basisverlangerung 54 sind vorzugsweise zwei Stutzrippen 56
angeordnet, namlich je eine beiderseits der Spindelmutter 45. Durch diese Manahmen wird
eine unerwiinschte Verformung des Tragteils 34 unter den auftretenden Spannkraften verhin-
dert.

Fig. 7 zeigt eine Abwandlung der in den Fig. 3 bis 6 dargestellten Presseinheit 6. Im Unter-
schied zu den vorangehend beschriebenen Presseinheiten wird bei der Ausfihrung gemaf
Fig. 7 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 Pressplatte
42 und der Lagerplatte 43. Wie bei den Ausfliihrungen nach den Fig. 3 bis 6 ist die Spindel 44
zwecks Anpassung der Presseinheit 6 an verschieden breite Holzprofile 1 mit der Lagerplatte
43 verbunden, jedoch ist der Kniehebel-Mechanismus 41 zwischen der Pressplatte 42 und dem
ersten Schenkel 36 angeordnet. Diese Anordnung hat den Vorteil, dass der Kniehebel-
Mechanismus 41 unabhangig von der Breite des Holzprofils 1 seine seitliche Position bezuglich
des Tragteils 34 beibehalt und somit eine seitliche Verstellbarkeit der SchlieBeinheit 11 und der
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Offnungseinheit 12 entfallt.

Alle Teile der Anlage, insbesondere jene der Presseinheiten, besonders die Teile, die mit dem
Holzprofil 1 und mit austretendem Leim in Kontakt kommen kdnnen, sind aus nichtrostendem
Stahl ausgefiihrt. Grundsatzlich ist es auch moéglich, 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 zusammengepresst werden.

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

Die Lamelien 2 werden gesagt und gegebenenfalls 1angs oder quer oder kreuzweise geblrstet
oder geschliffen. Ein Hobeln der Zuschnitte ist - wie bereits erwahnt - nicht erforderlich, weil
geringflgige Unebenheiten durch die in den Presseinheiten 6 aufgebrachten Presskréfte aus-
geglichen werden. Wenn die Lamelien 2 verbogen, insbesondere gewdlbt sind, ist es gegebe-
nenfalls angezeigt, in diesen Entspannungsschnitte anzubringen, um die erforderliche Press-
kraft 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 Lamelien 2 mit einer Breite von
250 mm und mehr kénnen auch mehrere paraliele Entspannungsschnitte angebracht werden.
Vorzugsweise werden die Lamellen 2 an ihren stirnseitigen Stossstellen, an denen sie spéater 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 Flachen mit
Leim versehen, die spater im Holzprofil 1 mit benachbarten Lamellen 2 in Kontakt kommen.
Dann werden die Lamellen 2 zum Holzprofil 1 zusammengefiigt und durch die Einschleusein-
richtung 16 in die Anlage eingefiihrt. Beim Zusammenfiigen der Lamellen 2 ist darauf zu ach-
ten, dass die Stossstellen bzw. Keilzinkenverbindungen 8 in benachbarten Lagen gegeneinan-
der in Langsrichtung des Holzprofils 1 gegeneinander versetzt werden. Dabei ist es nicht erfor-
derlich, dass alle Lamellen 2 gleich lang sind. Auch mussen nicht alle Lamellen 2 die gleiche
Dicke haben. Es kénnen Holzprofile 1 mit mehreren Lagen von unterschiedlich dicken Lamellen
2 hergestellt werden, wobei naturlich die Lamellen 2 in derselben Lage gleich dick sind. Das
Zusammenfugen der Lamellen 2 erfolgt auf einem Tisch oder einem Rollenférderer, dessen
Oberflache auf gleicher Hohe wie die Basen 35 der Tragteile 34 der Presseinheiten 6 angeord-
net ist.

Bevor ein neues Holzprofil 1 hergestellt wird, missen die Spanneinrichtungen 40 der Gesamt-
breite des Holzprofils 1 angepasst werden, indem die Spindeln 44 so weit verstellt werden, dass
die Kniehebel-Mechanismen 41 durch die SchlieReinheit 11 gerade noch geschlossen 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 be-
festigter, 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
Schiieeinheit 11, welche den Kniehebel-Mechanismus 41 betétigt, so dass das Holzprofil 1 in
der Presseinheit 6 zusammengepresst wird. Im Beispiel nach Fig. 1 wird das Holzprofil 1 jeder-
zeit von sieben in Transportrichtung 10 nahe nebeneinander angeordneten Presseinheiten 6
zusammengepresst.

Auf dem Weg zwischen der SchlieReinheit 11 und der Offnungseinheit 12 wird das Holzprofil 1
unter den Mikrowellenerzeugern 13 hindurch gefiihrt und von diesen bis auf ca. 125°C erwéarmt,
wobei das Holz annahern plastisch wird und die Lamellen 2 in engen Kontakt aneinander ge-
presst werden. Die Temperatur des Holzes und/oder des Leims wird durch die Temperatursen-
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soren 19 bis 21 Uberwacht und durch die Temperaturregelung 23 entsprechend einer gespei-
cherten Vorgabe beeinflusst. Zur Erwarmung des Holzprofils 1 werden bevorzugt Frequenzen
von 950 MHz oder 2450 MHz verwendet, wobei diese Frequenzen wahlweise einzeln, wech-
selweise oder gleichzeitig angewandt werden. Je nach Temperaturverlauf kann das Profil mit
den genannten Frequenzen ununterbrochen oder getaktet beaufschlagt werden. Die Erwar-
mung des Holzprofils 1 wird mit der Transportgeschwindigkeit abgestimmt, derart, dass der
Leim vor dem Passieren der Ausschleuseinrichtung 17 ausgehartet ist.

Nach dem Passieren der Ausschleuseinrichtung 17 gelangt das Holzprofil 1 wiederum auf einen
Tisch oder einen Rollenforderer, wo es etwas abkuhlt. AnschlieBend wird das Holzprofil 1 in
einer Ablangvorrichtung auf die gewlinschte Lange zugeschnitten.

In der Fig. 8 ist eine Anlage zur Herstellung des Holzprofils 1 z.B. aus drei der brett- oder leis-
tenférmigen Lamellen 2 gezeigt, bei der eine Lange 65 des Holzprofils 1 in einer dafur ausge-
legten Anlagenléange gefertigt wird. Die Anlage besteht aus mehreren, im gezeigten Ausfuh-
rungsbeispiel 3 ortsstabilen in Richtung der Lange 65 des zu fertigenden Holzprofils 1 aneinan-
der gereihter Pressenmodule 66 in denen die Lamellen 2 zwischen einem feststehenden Pres-
senbock 67 und einem mittels der Spanneinrichtung 40, z.B. des Kniehebel-Mechanismus 41,
zur Aufbringung einer Presskraft - gemaR Pfeil 68 - verstellbaren Pressenbock 69 an ihren
aneinander zur Anlage gebrachten, und mit einem Leim versehenen, Verbindungsflachen 70
verpresst werden.

Die Lamellen 2 sind, wie in der Fig. 9 angedeutet, in séagerauer Ausfiihrung, das heif’t, dass
samtliche Oberflachen einschlieBlich der Verbindungsflaichen 70 entsprechend des in .einem
Sageverfahren erreichbaren Rohzustandes sind, wodurch die Lamellen 2 im Verlaufe der Lange
des Holzprofils 1 Dickenschwankungen aufweisen und die Oberflachenrauhigkeit wesentlich
groBer ist als bei nach dem Stand der Technik flr derartige Holzprofile 1 verwendeten gehobel-
ten oder gefrasten Lamellen.

Es ist aber auch moglich, vor dem Verbindungsvorgang und dem Leimauftrag 70 die Oberfla-
chen zumindest durch einem Grobschleifvorgang oder Blrstvorgang zu bearbeiten. Durch die
Verarbeitung im sagerauen 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 Verbindungsflachen 70 eine
hohere Festigkeit der Leimverbindung durch einen Verzahnungseffekt an den Verbindungsfla-
chen 70 erreicht.

Durch die Einwirkung der Mikrowellenstrahlen der Mikrowellenerzeuger 13 wahrend des Press-
vorganges wird einerseits eine sehr kurze Aushartezeit des Leimes und andererseits durch die
vorgesehene Erwarmung der Lamellen 2 bis ca. 125°C wird eine rasche Aushértung des Lei-
mes aber auch eine Plastizitdt der Lamellen 2 erreicht.

Damit wird wie nun der Fig. 9 an einem in der Anlage gefertigten Holzprofil 1 zu entnehmen
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 Dimensions-
qualtitat entsprechend den vorgesehen Abmessungen einer Hohe 71 und einer Breite 72 auf.

Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren Versténdnis des
Aufbaus der Anlage diese bzw. deren Bestandteile teilweise unmafstablich und/oder vergroRert
und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Patentanspriiche:

1.

Anlage zum Herstellen eines Holzprofils (1) aus brett- oder leistenférmigen Lamellen (2),
mit einer Press- und Transportvorrichtung (3) in welcher die an ihren Kontaktflachen mit
Leim versehenen, zum genannten Holzprofil (1) zusammengeflgten Lamellen (2) bis zur
mindestens teilweisen Aushartung des Leims gegeneinander gepresst und gleichzeitig in
Langsrichtung des Holzprofils (1) transportiert werden und die Press- und Transportvorrich-
tung (3) in Langsrichtung des Holzprofils (1) nacheinander angeordnete, durch U-férmige
Tragteile (34) und Spanneinrichtungen (40, 60) gebildete Presseinheiten (6) umfasst, die
durch umlaufende Zugmittel (7) miteinander verbunden sind und fiir das Aufbringen einer
Presskraft auf das Holzprofil quer zu seiner Langsrichtung ausgebildet sind, dadurch ge-
kennzeichnet, 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) fur das Holzprofil (1) eine SchlieReinheit
(11) fur die Spanneinrichtungen (40, 60) und nahe einer Austritts-Seite (5) fir das Holzpro-
fil (1) eine Offnungseinheit (12) fir 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.

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

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.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Stabilisierungseinrichtung
(27) fur die Tragteile (34) durch an weiteren umlaufenden Zugmitteln (28), in einem Ab-
stand untereinander entsprechend den Abstanden der Presseinheiten {6), angeordnete
Zugstaben (31) gebildet ist.

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

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Anlage mit einer Erwar-
mungseinrichtung, durch in Transportrichtung (10) hintereinander angeordnete Mikrowel-
lenerzeuger (13) ausgestattet ist und der betreffende Bereich der Anlage von einem Ge-
hause (9) umschlossen ist.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Erwarmungseinrichtung min-
destens einen Temperatursensor (19, 20, 21) und Mittel (21) zum Regeln der Temperatur
des Holzprofils (1) und/oder des Leims aufweist.

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

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) fir das Holzprofil (1) auf-
weist.
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Anlage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Einschleuseinrichtung (16)
und/oder die Ausschleuseinrichtung (17) kamm- oder biirstenartig angeordnete elektrisch
leitfahige, biegeelastische Elemente wie Schnire, Drahte, Bander oder Lamellen (2) auf-
weist.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Station zum Auftragen von
Leim auf die Lamelle (2) vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung zum Erzeugen
von Passformen, beispielsweise Verzahnungen, insbesondere Keilzinkenverzahnungen an
den Lamellen (2) vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Vorrichtung zum Zuschnei-
den des Holzprofils (1) in Abschnitte mit gewlnschter Lange vorhanden ist.

Holzprofil (1) aus mehreren Lagen miteinander verbundener, insbesondere verleimter,
brett- oder leistenformiger Lamellen (2), dadurch gekennzeichnet, dass die Lamellen (2)
zumindest an einander zugewandten Verbindungsflachen (70) sdgerau ausgebildet sind.

Holzprofil (1) nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die die Lagen ausbilden-
den Lamellen (2) etwa eine gleiche Breite aufweisen.

Holzprofil (1) nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die Lage aus
zumindest einer sich (iber eine Lange (65) des Holzprofils (1) erstreckenden Lamelle (2)
gebildet ist.

Holzprofil (1) nach Anspruch 14 oder 15, 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.

Holzprofil (1) nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verbindungsbereich,
wie an sich bekannt, durch an den Enden der Lamellen (2), vorgesehene gegengleich aus-
gebildete Keilzinken gebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines aus mehreren Lagen von brett- oder leistenférmigen La-
mellen (2) bestehenden Holzprofils (1) nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Holzprofil (1) aus den Lamellen (2) in einer Anlage nach einem der
Anspriiche 1 bis 13 gebildet ist.

Hiezu 6 Blatt Zeichnungen



W14 U 143 9 8 h 9

/A 74

AT 504 855 B1 2008-11-15

B27M 1/02 (2006.01)
B27M 3/00 (2006.01)

k\\a\\\ b L L L 2 T L7 77 VA4 Lol L T2 T 77 2212 7 727 L L L 27 27 27
0. ¥ | P n a L o o,

Int. CI.8:

B N N, W . N

osterreichisches

patentamt

D

Blatt: 1




w . AT 504 855 B1 2008-11-15
osterreichisches
l/ patentamt

Blatt: 2 Int. CL%:  B27M 1/02 (2006.01)
B27M 3/00 (2006.01)

12

Fig.2



) o AT 504 855 B1 2008-11-15
osterreichisches
l/ patentamt

Blatt: 3 Int. CL%:  B27M 1102 (2006.01)
B27M 3/00 (2006.01)

43 47 31 1 49
Fig-s \ /,' 42 / ’;
\\ /// / r'/
37 VIR Z X772 7] N r?////////y//m@ \8
y Q L0
N / 4 N 2
L § g
\Q O) ] //
N 5 s\_as
/ NSRRI RSN,
6 - ' l 2 ‘% 3
[ 38
” / 46 35 39
Fig.4 12
g A
b7 40 TR
37 /////>\ ‘4724%77“3
15 l f f Q' 36
Ny 2
z SN % TR

N
\ /
NN EENNNNANNNNNNNS
/ T 34




. C AT 504 855 B1 2008-11-15
osterreichisches
V patentamt

Blatt: 4 Int. CL%:  B27M 1/02 (2006.01)
B27M 3/00 (2006.01)
Fig.b
1
5 50 W 50 s
\ 4 / /
i\ N
. N
Ny ! N
M§ I X AN %
Z 1 § A\ \xk
S NN SN N

f i

43

LA
<\

%
N7
Z




. .o AT 504 855 B1 2008-11-15
osterreichisches
l/ patentamt

Blatt: 5 Int. CL%:  B27M 1/02 (2006.01)
B27M 3/00 (2006.01)

Fig.7

43 Z 1 42 40

y WA

37 777 V777177777 Z A\ N L L

36

NAAASAAN AN 1

Lk
. %EQ; [ T
/ 35 fH—""]
3L g

I




AT 504 855 B1 2008-11-15

> osterreichisches
l/ patentamt

Int. CL®:  B27M 1/02 (2006.01)

Blatt: 6
B27M 3/00 (2006.01)
Fig.8
40
Iy i1 41
x’ 68 X’\ %’ 1
// /
69 Ki | |
\\ * ' '
70 T "—\’2
10 -

/" \
67 TITTTT I 7T [T Ty iy

/ {\ {
J /66) 65 66J :

\

i S

n

65

1\

N//\
-



	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

