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(57)  Die Erfindung betrifft ein neues Verfahren zur
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trennten Langsnuten - (22) versehenen Endlos-Brettern . !
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len (29) befreitwerden, dann in die einzelnen Brettstlicke ~ &5
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wobei dann in der ersten Bahn (B1), in die entstandenen 2w p o

Licken zwischen deren Einzelbrettstiicken (2), die Ein- Ind _"“"i,:—-) L ”“
zelbrettstiicke (2")aus der Bahn (B2) eingefiigt werden, o S T
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gewlinschte Lange aufweisende Bretter (200) zerschnit-
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Sie betrifft weiters eine neue Anlage fur die Durch-
fuhrung des Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein neues Verfahren zur
kontinuierlichen Herstellung von zumindest auf der Ober-
seite mit einer Mehrzahl von Nuten und Stegen verse-
henen Endlosbrettern gemafl dem Oberbegriff des An-
spruches 1 sowie eine Anlage zur effektiven Durchfiih-
rung des neuen Verfahrens.

[0002] Derartig genutete Bretter bilden in jeweils be-
notigter Lange zugeschnitten, beispielsweise ein Aus-
gangsprodukt fur die Herstellung von Leicht-Holzplatten
und im besonderen fir die Vertikal-Hohlraumplatten ge-
man WO 2006/081596 A1l und fiir die Schrag-Hohlraum-
platten geman WO 2007/048149 Al.

[0003] Zum Stand der Technik ist folgendes auszufiih-
ren: Die DE 102 609 70 Al zeigt eine Keilzinkanlage,
welche Uber wenigstens eine Frasvorrichtung, einen Puf-
fertisch und wenigstens eine diesem nachgeschaltete
Vereinzelungs- und Ubergabestation zur Ubergabe an
eine Pressstation und wenigstens einen zwischen Puf-
fertisch und Ubergabestation angeordneten verfahrba-
ren Verteilertisch verfugt.

[0004] AusderUS 4054165 Alistein Verfahren und
eine Vorrichtung zur Herstellung von 2 Séatzen von Nuten
in der Oberflache eines plattenférmigen Werkstiickes be-
kannt, wobei die Nuten senkrecht aufeinander stehen
und einer der Satze von Nuten unterbrochen und alter-
nierend zum anderen angeordnet ist.

[0005] Die EP 1288 386 Al offenbart ein Wand- oder
Deckenelement welches aus mehreren Lagen von Bret-
tern gebildet ist, deren Oberflachen mit einer Vielzahl
von Vertiefungen versehen sind.

[0006] Diese Druckschriften beschreiben Verfahren
und Vorrichtungen zur Holzbearbeitung, die mehrere
parallel und/oder seriell ablaufende Arbeitsschritte um-
fassen. Sie beschreiben jedoch kein Verfahren und keine
Vorrichtung zur Herstellung von an der Oberflache mit
mehreren Nuten versehenen Endlos-Brettern, welche
schlieBlich zu genuteten Brettern gewlinschter Lange
abgelangt werden und legt ein solches bzw. eine solche
auch nicht nahe.

[0007] Ziel der Erfindung war es, unter Nutzung der
heute gegebenen technischen Voraussetzungen ein
Verfahren zu entwickeln, welches die Herstellung derins-
besondere fiir die Produktion der speziellen Leichtholz-
Bauplatten fur verschiedenste Anwendungszwecke vom
Mobelbau Uber den Ausstattungsbau bis zu Grof3bauten
hin wesentlich vereinfacht und zu mechanisch hochwer-
tigen Holz-Produkten der verschiedensten Art fihrt.
[0008] Das neue Verfahren zur Herstellung der genu-
teten Endlos-Bretter weist die im kennzeichnenden Teil
des Anspruches 1 aufgezahlten wesentlichen Merkma-
le auf.

[0009] Das neue Verfahren sichert den Erhalt von -
von Inhomogenitaten im Holz-Faserverlauf, der als Aus-
gangsmaterial eingesetzten Bretter, wie inshesondere
Astabzweigungen, Fehlstellen, Lunkern od. dgl., im we-
sentlichen befreiten, genuteten Endlos-Brettern bzw.
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Einzelbrettern.

[0010] Was den gemaR dem Anspruch 1 vorgesehe-
nen optischen Sensor betrifft, so ist derselbe fir eine
bewegungsgeschwindigkeits-abhangige Ermittlung der
Langsausdehnung der Inhomogenitét in Langs-Bewe-
gungsrichtung vorgesehen.

[0011] Dasneue Verfahren ermdglicht eine besonders
effektive und stérungsfreie Produktion eines hochquali-
tativen Vorproduktes, insbesondere fiir die neuen Hohl-
raumplatten, gemaR den oben genannten verdffentlich-
ten PCT-Anmeldungen ist aber auch fur die Herstellung
von anderen derartigen Produkten geeignet.

[0012] Bei dem neuen Verfahren werden Bretter er-
halten, bei welchen jeweils in Lange der einzelnen sie
bildenden Brettsticke Nuten und Stege einander ab-
wechseln bzw. umgekehrt.

[0013] Das neue Verfahren eignet sich in abgewan-
delter analoger Form weiters zur Herstellung von derartig
genuteten Endlosbrettern, welche beidseitig Nuten auf-
weisen, und dann schlie3lich zu sogenannten Doppel-
kammleisten fir die Herstellung der neuen Hohlraum-
platten verarbeitet werden kdnnen. Diese Verfahrensva-
riante istim Anspruch 2 ndher beschrieben, wobei auch
hier Inhomogenitaten im Holz-Faserverlauf der als Aus-
gangsmaterial eingesetzten Bretter wie insbesondere
Astabzweigungen, Fehlstellen, Lunker od. dgl. weitest
gehend entfernt werden. Auch hier dienen die optischen
Sensoren fur eine bewegungsgeschwindigkeits-abhan-
gige Ermittlung der Langsausdehnung der Inhomogeni-
taten in L&ngs-Bewegungsrichtung der Bretter.

[0014] Um bei einem seitlichen Nebeneinanderlegen
und Aneinanderbinden bzw. -leimen der neuen genute-
ten Endlos-Bretter "verbreiterte" Nuten und/oder "ver-
dickte" Stege an den seitlichen Verbindungsstellen zu
vermeiden, ist eine Ausfiihrungsart des neuen Verfah-
rens gemal Anspruch 3 zur Herstellung von jeweils
beidseitig verschmélerten Nuten und/oder Stegen von
Vorteil.

[0015] Diese Vorgangsweise dient insbesondere zur
Vermeidung von verdickten Stegen oder verbreiterten
Nuten bei einem Seit-an-Seit-Aneinanderliegen und An-
einanderbinden der genuteten Bretter, beispielsweise fiir
eine weiterfihrende Produktion von Vertikal- oder
Schrag-Hohlraumplatten.

[0016] Um die exakte Fiuhrung der Bretter, der nach
Eliminierung der Brettstlicke mit Inhomogenitatsstellen
von denselben befreiten, verbleibenden und genuteten
Brettstlicke, des letztlich daraus gefertigten genuteten
Endlosbretts und der aus demselben abgelédngten genu-
teten Bretter in den beiden Férder- bzw. Fortbewegungs-
bahnen zu gewdhrleisten, ist eine Fuhrungs- und An-
schlagschiene zumindest aufeiner Seite jeder der beiden
Bahnen giinstig, wie aus dem Anspruch 4 hervorgeht.
[0017] Essollan dieser Stelle betont werden, dass die
Erfindung keineswegs auf ein Vorstehen der Stegenden
Uber die Nutenden zumindest auf einer Seite der Brett-
stiicke etwa in Form eines Dreieckes mit schrédg nach
unten gerichteter Hypotenuse beschrankt ist, sondern



3 EP 2 006 060 Al 4

dass auch jeder andere Verlauf dieser "Hypotenuse"
maoglich ist. So ist dem Anspruch 5 ist ein etwa viertel-
kreis-artiger Verlauf von der Oberseite des Brettstucks
bzw. von dessen Stegen zur Unterseite desselben zu
entnehmen.

[0018] Ein weiterer wesentlicher Gegenstand der Er-
findung ist eine effektiv arbeitende Anlage fur die Durch-
fuhrung des Verfahrens gemaf dem Oberbegrifff des
Anspruches 6, welches die im kennzeichnenden Teil
dieses Anspruches aufscheinenden wesentlichen Merk-
male aufweist. Die gemaf diesem Anspruch vorgesehe-
ne Beschickungseinrichtung dient insbesondere fiir die
Fuhrung von in ihrer Breite und Dicke gleichartigen Bret-
ter in zumindest zwei mit Langs-Fortbewegungsantrie-
ben ausgestatteten, Bahnen.

[0019] Die gemaR diesem Anspruch vorgesehenen
Schneidmesser sorgen dafir, dass unter Ausfihrung
von jeweils zwei, bevorzugt im wesentlichen senkrecht,
zur Bewegungsrichtung der Bretter, jedoch jeweils in ei-
nem spitzen Winkel und/oder senkrecht zur Brett-Ober-
seite durch die Bretter geflihrten Schnitten aus den Bret-
tern jeder der Bahnen einim wesentlichen symmetrische
oder unsymmetrische (mit einer Rechteckseite) Trapez-
Langsschnitt-Form aufweisendes, die festgestellte Inho-
mogenitatsstelle aufweisendes Abfall-Holzstlick aus der
jeweiligen Bahn entfernt wird und dementsprechend je-
weils zwei mit spitzen Winkeln an der Oberseite oder
zwei mit je einem rechten und einem spitzen Winkel zur
Oberseite rickseitig und vorderseitig zugeschnittene
Brettstiicke in der jeweiligen Bahn verbleiben und dort
weiter fortbewegt werden.

[0020] Die Fraseinrichtung dient fiir die Einarbeitung,
insbesondere EinfrAsung der Nuten in die Holzstlicke .
[0021] SchlieRlichistdie gem&R diesem Anspruch vor-
gesehene Vereinzelungsvorrichtung fur die Generierung
von fir den Einschub eines Brettstlicks aus der jeweils
anderen Bahn ausreichenden Liicken bzw. Langsab-
stéande zwischen zwei hintereinander entlang einer der
beiden Bahnen gefiihrten Brettstiicke vorgesehen.
[0022] Der Anspruch 7 betrifft eine geman der Erfin-
dung wichtige Komponente der neuen Anlage zur Her-
stellung von genuteten Endlos-Brettern, durch welche
dafiir gesorgt ist, dass jeweils zwischen zwei Brettstik-
ken auf einer der beiden Forderbahnen ein Brettstuck
von der anderen Bahn mit seinen Stegen und Nuten an
jenen Stellen, wo die Brettstiicke der ersten Bahn gerade
Nuten und Stege aufweisen, eingeschoben wird, so dass
ein Langs-Ineinanderschieben der Brettstiicke aus der
ersten und aus der zweiten Bahn jeweils abwechselnd
zur Bildung des Endlos-Brettes ermdglicht ist.

[0023] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung na-
her erlautert:

[0024] Es zeigen die Fig. 1 eine vereinfachte Darstel-
lung zweier ineinander geschobener Brettsticke, ab-
wechselnd stammend von einer der beiden Fihrungs-
Bahnen fiir dieselben, die Fig. 2 zeigt eine Draufsicht auf
diein einander geschobenen Brettstiicke aus jeweils ver-
schiedenen Bahnen, die Fig. 3 eine Seitenansicht einer
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Nahtstelle zweier Brettstucke aus den unterschiedlichen
Bahnen, welche oberseitig und unterseitig eine Nutung
aufweisen, die Fig. 4 zwei Brettstiicke, bei welchen eine
etwa jeweils viertelkreisartige Uberlappung der tiber die
Nut-Enden in Langsrichtung vorstehenden Steg-Enden
vorgesehen ist, weiters zeigen die Fig. 5a bis 5c¢ jeweils
in Seitenansichten die Endbereiche, zweier aus den ver-
schiedenen Bahnen stammenden Brettstiicke unter Eli-
minierung eines Fehlstellen aufweisenden Abfall-Brett-
stiickes mit verschiedenen Formen der Uberlappung der
Stegenden fur nur oberseitig genutete Brettstlicke, die
Fig. 6a bis 6¢ ebenfalls in Seitenansichten verschiedene
Formen der Uberlappung der Stegenden von Brettstiik-
ken mit ober- und unterseitiger Nutung, die Fig. 7a und
7b jeweils in Draufsicht, jeweils entlang ihrer Seitenran-
der verschieden genutete Brettstlicke, welche letztlich
Seit an Seit miteinander zu verbinden sind und
schlielich die Fig. 8 eine neue Anlage zur Produktion
von hier nur einseitig genuteten Endlos-Brettern und von
daraus abelangten genuteten Einzelbrettern beliebiger
gewunschter Lange.

[0025] Die Schragansicht der Fig. 1 zeigt, wie am vor-
deren Ende eines Brettstiickes 2" aus der Férderbahn
B2 die in einem Winkel a bzw. (180- a) zur Oberseite 21
derselben schrag vorstehenden Enden 203 dieses hier
nur drei Stege 23 aufweisenden Brettsticks 2" in die -
den Nuten 22 entsprechenden - Zwischenrdume zwi-
schen den nach der anderen Seite bzw. nach riickwérts
vorstehenden Steg-Enden 203 des in der Bahn 1 fortbe-
wegten Brettstiickes 2’ geschoben sind. Die schrag
"Uberh&ngenden" Stegenden 203 sind mittels schrégen
Schnitten S1 am riickwértigen Ende des Brettstiickes 2’
und mittels schragem Schnitt S2 am vorderen Ende des
Brettstiickes 2" aus der zweiten Bahn B2 gebildet wor-
den. Die Unterseite der etwa kammartige Querschnitte
mit Grundbalken und Z&hnen aufweisenden Brettstiicke
2’, 2" ist mit 21’ bezeichnet.

[0026] Esistanzumerken, dass an der Nahtstelle zwi-
schen den beiden aufeinanderfolgenden Brettstiicken 2’,
2" etwa Dreiecksquerschnitt aufweisende, quasi Voll-
holzdichte Vhd aufweisende, kurze Stiicke in dem aus
denjeweils aufeinander folgenden Brettstlicken 2’, 2" ge-
bildeten Endlosbrett 20 vorhanden sind. Weiters ist aus
der Fig. 1 zu erkennen, dass das Brettstiick 2" beidseitig
seitlich mit je einem Steg 23, hier mit der Breite bs, ab-
geschlossen ist, wahrend das Brettstiick 2’ seitlich beid-
seitig auBen mit einer seitlich offenen Nut 22 mit der Brei-
te bn (=bs) endet.

[0027] Die Fig. 2 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Be-
zugszeichenbedeutungen - die Ineinanderschiebung der
Stegenden 203 von zwei einander folgenden Brettstiik-
ken 2', 2" deutlich, wobei dort die Stege 23 mit Schraffur
hervorgehoben sind.

[0028] Die Fig. 3 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Be-
zugszeichenbedeutungen - eine "Nahtstelle” zwischen
zwei Brettstiicken 2’ und 2", welche ober- und unterseitig
Nuten 22 und Stege 23 aufweisen, wobei das Abfall-
Brettstlick 2" mit der Inhomogenitatsstelle 29 schon aus
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der Fortbewegungsbahn B1 entfernt ist. Von den Nut-
grunden etwa in der Mittelebene Me stehen jeweils zur
Brettoberseite 21 und zur Brettunterseite 21’ mit Winkel
o schrdge Nutenden 203 vor, welche jeweils beidseitig
-wie in Fig. 1 und 2 skizziert - wieder "Steg-Ende in Steg-
zwischenraum™ ineinander geschoben und so aneinan-
dergebunden sind. Die hier gewinkelten Schnitte S1 und
S2 sind hier jeweils mit Teilschnitten S1’, S1", und S2’,
S2" realisiert.

[0029] Die Fig. 4 zeigt - bei sonst gleichbleibenden Be-
zugszeichenbedeutungen - ebenfalls eine "Nahtstelle”
zwischen zwei Brettstiicken 2’, 2" mit nur oberseitiger
Nutung, wobei hier die vorstehenden Steg-Enden 203
nicht schrag einander Giberlappend ausgefihrt sind, son-
dern etwa viertelkreisartig mit Viertelkreisbogen Bk.
[0030] Die Fig. 5a bis 5c zeigen - bei sonst gleichblei-
benden Bezugszeichenbedeutungen - schematisch je-
weils in Seitenansicht, die verschiedenen Mdglichkeiten
der Fihrung der Schnitte S1, S2 beim Herausschneiden
von Inhomogenitatsstellen 29 aufweisenden Abfallstiik-
ken 2™ aus dem Brett 2 in der Bahn 1 und die Einfligung
eines in gleicher Weise gewonnenen Brettstickes 2" aus
der zweiten Bahn B2 zwischen zwei Brettstiicke 2’ der
ersten Bahn B1, wobei hier deutlich darauf zu verweisen
ist, dass nach Herausschneiden des Abfall-Brettstiickes
2" der Langszwischenraum bzw. Abstand Ab zwischen
den aufeinanderfolgenden Brettstiicken 2', 2’ auf die Lan-
ge In des aus der Bahn 2 in die Bahn 1 transferierten
Brettstiickes 2" abgestimmt wird.

[0031] Die Fig. 5a bis 5c zeigen weiters die letztlich
unter Bildung eines Endlosbrettes 20 ineinandergescho-
benen Brettstiicke 2', 2" und 2'.

[0032] Die Fig. 5a zeigt das Ausschneiden eines Ab-
fallbrettstiickes 2™ durch zwei zueinander symme-
trische "Uiberh&dngende" Schréagschnitte S1, S2 jeweils
im Winkel a zur Brettoberseite 21 und das Einfiigen eines
gleichartig geformten Brettstlickes 2" aus der Bahn 2 zwi-
schen die beiden Brettstiicke 2’ der Bahn 1 sowie das
Ineinanderschieben der drei Brettstiicke 2, 2", 2'.
[0033] In analoger Weise zeigt die Fig. 5b wie jeweils
mit einen Schnitt S1 vertikal zur Oberseite des Brett-
sticks 2" und einem "Uberhadngend" schragen Schnitt 2
ein asymmetrische Seitenansicht aufweisendes Abfall-
Brettstlickes 2™ aus einem Brett 20 herausgeschnitten
wird und wie aus der zweiten Bahn B2 in die Liicke zwi-
schen den Brettstiicken 2’ und 2" ein ebenso geschnit-
tenes Brettstiick 2" eingefugt wird und wie danach das
Ineinanderschieben der aufeinanderfolgenden Brett-
stiicke 2’, 2", 2’ zum Endlos-Brett 20 erfolgt.

[0034] Die Fig. 5c zeigt, wie aus den Brettern 3 in der
zweiten Bahn B2 jeweils in Seitenansicht langlich recht-
eckige Brettstlicke 2" herausgeschnitten werden und je-
weils gleichartig geformte Brettstiicke 2" weitergefrdert
werden und aus den Brettern 2 in der ersten Bahn B1
jeweils in Seitenansicht etwa trapezférmige Abfallbrett-
stiicke 2™ herausgeschnitten werden und hier in Seiten-
ansicht verkehrt trapezférmige Form aufweisende Brett-
stucke 2’ Uberbleiben, welche wieder in Forderrichtung
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Lr auseinandergeschoben werden und in die dort freige-
wordene Licke Ab zwischen denselben das in Seiten-
ansicht rechteckige Brettstiick 2" aus der Bahn B2 ein-
gefugt wird und schlie3lich die Brettstiicke 2’, 2", 2’ wie-
der ineinandergeschoben werden.

[0035] Die Fig. 6a bis 6¢ zeigen - bei sonst gleichblei-
benden Bezugszeichenbedeutungen - ebenfalls in Sei-
tenansicht die Vereinigung von Brettstlicken 2’, 2" mit
Nuten 22 und Stegen 23 sowohl auf der Oberseite 21 als
auch auf der Unterseite 21’ der Brettstiicke 2’ und 2".
[0036] Aus der Fig. 6a ist ersichtlich, wie zwischen
zwei Enden der Brettstiicke 2’ mit gewinkelten Schnitten
bzw. Teil-Schnitten zur Mittelebene (Me) jeweils zuein-
ander gekehrt offene Winkel und somit ober- und unter-
seitig vorstehende Steg-Enden 203 geschaffen werden,
um in die Licke ein ebenso geformtes Brettstiick 2" mit
beidseitig langsseitig nach vorne und hinten offenen Win-
keln und jeweils vorstehenden Steg-Enden (203) einge-
fuhrt wird und die Bretter 2, 2" und 2’ dann mit diesen
Steg-Enden 203 letztlich ineinander geschoben werden
und zum Endlos-Brett 20 verleimt werden.

[0037] Fig. 6b zeigt, wie in der ersten Bahn B1 zur
Oberseite 21 mit spitzem Winkel a berhangend schrage
Schnitte in die Brettstiicke 2’ bis zu deren Mittelebene
Me geschnitten sind und dann abknickend jeweils ein
Teilschnittim rechten Winkel zur Unterseite 21’ angeord-
net wird. In den Brettern 2 auf der zweiten Bahn B2 wird
von der Oberseite 21 ein zu derselben rechtwinkelig (90°)
gerichteter Teilschnitt angeordnet, der ab der Mittelebe-
ne Me zur Unterseite 21’ hin jeweils als schrager Teil-
schnitt weitergefuhrt wird. Weiters ist dort gezeigt, wie in
die Lucke Ab zwischen zwei Brettstiicken 2’ in der Bahn
B1 ein Brettstiick 2" aus der zweiten Bahn B2 eingefiigt
wird und dann ein Zusammenschieben derselben in der
Reihenfolge 2’, 2", 2’ zum Endlos-Brett 20 erfolgt.
[0038] Die Fig. 6¢ zeigt, wie in der ersten Bahn Bl
jeweils zueinander gekehrte, jeweils offene Winkel er-
zeugende Teilschnitte also ober- und unterseitig vorste-
hende, im Winkel a schrége Stegenden 203 in die Brett-
stiicke 2’ eingeschnitten werden und in der zweiten Bahn
B2 jeweils Brettstlicke 2" mit vertikal zur Oberseite 21
und zur Unterseite 21’ ausgerichtete Schnitte einge-
bracht werden und die Brettstiicke 2", in die Liicke zwi-
schen den Brettstiicken 2 eingebracht und letztlich in der
Reihenfolge 2’, 2", 2’ ineinandergeschoben und letztlich
zum Endlos-Brett 20 verleimt werden.

[0039] DieFig. 7aund 7b erlautern die Ausfihrungsart
der Brettstiicke 2’, 2" mit jeweils an deren Seitenrandern
nur eine halbe Breite bn/2 und bs/2 aufweisenden Nuten
22 und Stegen 23, wobei die Fig. 7a jene Ausfiihrungsart
betrifft, bei welcher die Brettstiicke 2’ in der ersten Bahn
B1 jeweils mit beidseitig einer halb-breiten bn/2 offenen
Nut ausgefiihrt sind wahrend die Brettstiicke 2" der zwei-
ten Bahn B2 mit seitlichen, jeweils die halbe Stegbreite
bs/2 aufweisenden Stegen 23 ausgefihrt sind.

[0040] Beim seitlichen Aneinanderreihen der Brett-
stiicke 2’, 2" bzw. der aus denselben gebildeten Endlos-
bretter sind auf diese Weise Seit an Seit doppelte Breite
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2bs aufweisende Stege 23 und doppelte Breite 2bn auf-
weisende Nuten 22 vermieden und an deren Stelle sind
jeweils halbe Stegbreite bs/2 und insgesamt eine gesam-
te Stegbreite bs aufweisende Stege 23 bzw. eine Ge-
samtbreite bn aufweisende Nut oder aber jeweils aus
einem halbbreiten Steg und einer halbbreiten Nut gebil-
dete Nut-Stege angeordnet.

[0041] Ausder Fig. 7b ist eine weitere Art der Vermei-
dung von Brettstiicken mit "verdickten" Stegen 23 und
"verbreiterten" Nuten 22 ersichtlich.

[0042] Dortwerdeninbeiden Fortbewegungs-Bahnen
B1, B2 Brettstiicke 2’, 2" mit Nuten 22 und Stegen 23
erzeugt, wobei jeweils entlang eines der beiden Seiten-
rander eine offene Nut 22 mit halber Nutbreite bn/2 an-
geordnet ist und entlang des jeweils anderen Seitenran-
des ein Steg 23 mit halber Stegbreite bs/2 angeordnetist.
[0043] Beim seitlichen aneinanderliegenden Verlei-
men der mit den miteinander verleimten Brettern 2,
2" hergestellten Endlosbretter 20 bzw. daraus abgelang-
ten Bretter 200 zur Herstellung von Hohlraumleisten flr
Holz-Leichtplatten ist ebenso eine unerwinschte
"Verdickung" von seitlich aneinander grenzenden Ste-
gen 23 bzw. eine "Verbreiterung" der aneinandergren-
zenden Nuten 22 von zwei seitlich aneinanderliegenden
und miteinander verleimten Brettern 20 vermieden.
[0044] SchlieRlich zeigt die Fig. 8 - bei sonst gleich-
bleibenden Bezugszeichenbedeutungen - eine Anlage
100 zur Durchfiihrung des neuen Verfahrens zur Her-
stellung von genuteten Endlos-Brettern 20 ohne stéren-
de Inhomogenitaten.

[0045] Von einem Magazin 10 fir die als Ausgangs-
material eingesetzten Bretter 2 mit Inhomogenitatsstel-
len 29 werden diese Bretter 2 mit Inhomogenitaten 29 in
Langsbewegungsrichtung Lr zum Glétten von deren
Oberflachen und zum Dimensionieren derselben auf
gleiche Dicke und Breite bb durch eine Hobelmaschine
11 gefuhrt und gelangen dann auf einen ersten Querfor-
derer 12, wo sie zwei parallel zueinander gefiihrten Fort-
bewegungsbahnen B1, B2 zugefiihrt werden. Die Bretter
2 laufen in jeder Bahn B1 und B2 unter einem optischen
Sensor 91 durch, der mit der Steuerungseinheit 9 daten-
flussverbunden ist und diese steuert die Sageblatter 31
fur die FUhrung der Schnitte S1, S2 so dass jeweils in
jeder Bahn B1, B2 ein Abfall-Brettstiick 2™ mit Inhomo-
genitat 29 in zumindest deren Lange a29 herausge-
schnitten wird.

[0046] Danach gelangen die Brettstiicke 2’ und
2" jeder der Bahnen B1, B2, jeweils unter zumindest ei-
nen mit der Steuerungseinrichtung 9 datenflussverbun-
denen Sensor 93 langs vorbeigefihrt, Gber einen Quer-
forderer 13 in die Nutensage 6, wo in die Brettstlicke 2’,
2" mittels Fraskopfen 60 in jeder der Bahnen B1, B2 hier
von der Oberseite jeweils die Nuten eingearbeitet wer-
den.

[0047] Die dann verschiedene Langen 11, 12'....In°
bzw. 11", 12" In-1" aufweisenden Brettstlicke 2’, 2" gelan-
gen dann in die Vereinzelungs-Einrichtung 70, wo die
Abstande zwischen einander folgender Brettstiicken 2’
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der ersten Bahn B1 auf die Lange In" des zwischen die-
selben mittels der Einschiebe-Einrichtung 7 einzubrin-
genden Brettstiickes 2" eingestellt werden und die Trans-
ferierung der Brettstlicke 2" aus der Bahn B2 in die Bahn
B1 erfolgt.

[0048] Es erfolgt dann z.B. mit Hilfe von mit durch die
Steuerungseinrichtung 9 gesteuerten, mit unterschiedli-
cher Geschwindigkeit laufenden Férderbéndern ein Be-
leimen der Steg-Enden der Brettstiicke 2’, 2" mittels Be-
leimungsvorrichtung 85 und ein Léngs-Ineinanderschie-
ben derselben mittels Zusammenschiebungs-Einrich-
tung 80 sowie ein Pressen und/oder Erwarmen 81 der
Leimstellen, wodurch aus den jeweils in der Reihenfolge
2', 2", 2, 2", 2’ usw. aneinander gebundenen Brettstiik-
ken 2, 2’ ein Endlos-Brett 20 gebildet wird, welches
schlie3lich in der Abléng-Einrichtung 10 in Einzel-Bretter
200 mit jeweils gewinschter individueller Lange zuge-
schnitten wird.

[0049] Diese genuteten Bretter kbnnen dann je nach
Bedarf zu Vertikal- oder Schrag-Hohlraumleisten zuge-
schnitten werden und nach Verdrehung um 90° seitlich
zu flachigen Platten zusammengefiigt werden, welche
die Grundprodukte fiir die eingangs erwahnten Leicht-
Holzprodukte bilden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von zu-
mindest auf der Oberseite (21) mit einer Mehrzahl
von im Wesentlichen zueinander, zur Hauptrichtung
der Faserung (Fh) des Holzes und zu den Seiten-
flanken parallel verlaufenden, durch zueinander par-
allel verlaufende Langs-Stege (23) voneinander ge-
trennten Langsnuten (22) versehenen Endlos-Bret-
tern (20), welche letztlich zu genuteten Einzel-Bret-
tern (200) jeweils gewtiinschter Langen abgelangt
werden,
dadurch gekennzeichnet, dass

I) - die zu verarbeitenden, untereinander gleich
breiten (bb) Bretter (2), gegebenenfalls anein-
ander stof3end, in Langsrichtung jeweils in zwei
einander zugeordneten Bahnen (B1, B2) langs-
bewegungsgefihrt werden, wobei jede der bei-
den Bahnen (B1, B2) mit zumindest einem mit
einer Steuerungseinheit (9) verbundenen, vor-
zugsweise optischen, Sensor (91) ausgestattet
ist, dass

II) - wéahrend der kontinuierlichen Weiterbewe-
gung der Bretter (2) in beiden Bahnen (B1, B2)
mittels von der Steuerungseinheit (9) auf Basis
der Inhomogenitats-Daten, jeweils, vorzugswei-
se unmittelbar, nach Durchlauf derselben unter
dem Sensor (91) mittels entsprechender
Schneid-Einrichtungen (3, 3’) jeweils vor und
nach der Inhomogenitét (29) Schnitte (S1, S2)
quer, bevorzugt senkrecht, zur Langserstrek-
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kungs- und Langsbewegungsrichtung (Lr) der
Bretter (2) durch die Bretter (2) gefiihrt werden,
und zwar entweder in jeder der beiden Bahnen
(B1, B2)

a) vor der Inhomogenitatsstelle (29) ein
Schnitt (S1) in einem spitzen Winkel (a) zur
Brett-Oberseite (21) und

nach der Inhomogenitétsstelle (29) ein
Schnitt (S2) in einem stumpfen Winkel ()
zur Brett-Oberseite (21), wobei es bevor-
zugt ist, wenn 3 = 180 - a,

oder

b1) vor der Inhomogenitatsstelle (29) ein
Schnitt (S1) in einem spitzen Winkel (a) zur
Brett-Oberseite (21) und

nach der Inhomogenitatsstelle (29) ein
Schnitt (S2) in einem im wesentlichen rech-
ten Winkel (90°) zur Brett-Oberseite (21),
oder

b2) vor der Inhomogenitatsstelle (29) ein
Schnitt (S1) in einem im wesentlichen rech-
ten Winkel (90°) zur Brett-Oberseite (21)
und

nach der Inhomogenitatsstelle (29) ein
Schnitt (S2) in einem stumpfen Winkel (B)
zur Brett-Oberseite (21), wobei es bevor-
zugt ist, wenn 3 = (180 - a)

oder aber, in einer der beiden Bahnen (B1,
B2)

¢) vor der Inhomogenitatsstelle (29) ein
Schnitt (S1) in einem spitzen Winkel (a) zur
Brett-Oberseite (21) und

nach der Inhomogenitatsstelle (29) ein
Schnitt (S2) in einem stumpfen Winkel ()
zur Brett-Oberseite (21), wobei es bevor-
zugt ist, wenn 3 =180 - a,

und in der jeweils anderen Bahn (B2, B1)
vor der und nach der Inhomogenitatsstelle
(29) ein Schnitt (S1) in einem im wesentli-
chen rechten Winkel (90°) zur Brett-Ober-
seite (21), und

I) - dass die auf diese Weise aus den Brettern
(2) herausgeschnittenen, Inhomogenitatsstel-
len (29) aufweisenden fehlerhaften Abfall-Brett-
stlicke (2), bevorzugt nach einer Seite hin, aus
der jeweiligen Bahn (B1, B2) entfernt werden,

IV) - dass, bevorzugt unmittelbar danach, ins-
besondere mittels Frésen, in die sich nuninihrer
jeweiligen Bahn (B1, B2) fortbewegenden Brett-
stiicke (2', 2") von ihrer Oberseite (21) her die
Nuten (22) mit der Breite (bn) unter Belassung
von im Wesentlichen die gleiche Breite (bs) auf-
weisenden Stegen (23) eingearbeitet werden,

V) -wobeiin der ersten Bahn (B1) Gber die Breite
(bb) der Brettstiicke (2') die Nuten (22) an den
jeweils vorgesehenen Stellen und in der jeweils
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vorgesehenen Zahl in die Brettstiicke (2’) ein-
gearbeitet werden, wobei jeweils oberseitig mit
spitzem Winkel (a) und/oder () die Steg-Enden
(203) schrag, oder gegebenenfalls mit Bogen,
Uber die jeweils vorder- und/oder riickseitigen
Enden (202) der Nuten (22) vorstehen, und

VI) - dass in der zweiten Bahn (B2) in die sich
dort fortbewegenden Brettstiicke (2’) jeweils an
den entsprechenden Stellen tiber die Breite (bb)
derselben, woinden Brettstiicken (2') der ersten
Bahn (B1) Nuten (22) und Stege (23) vorhanden
sind, jeweils in umgekehrter Reihenfolge Stege
(23) und Nuten (22) eingearbeitet werden,

VII) - dass danach unter sensorischer Erfassung
(92) der jeweils unterschiedliche Lange (11, 12’,
13, g’ 1y 120, 120,13, L 1" 1) aufwei-
senden Brettstiicke (2', 2") in jeder der beiden
Bahnen (B1, B2) mittels der auch mit den von
mindestens einem Sensor (92) erfassten Brett-
stick-Langen-Daten belieferten Steuerungs-
einheit (9) jeweils Platz fur in einer der beiden
Bahnen (B1, B2) durch Regelung der jeweiligen
Fortbewegungsgeschwindigkeit der dort sich
fortbewegenden Brettstiicke (2’, 2") dafir ge-
sorgtwird, dass jeweils zwei sich hintereinander
in einer der Bahnen (B1, B2) fortbewegende
Brettsticke (2', 2'; 2", 2") in Langsrichtung (Lr)
durch Schaffung einer entsprechend grof3en
Lucke bzw. eines derartigen Langsabstandes
(Ab) so weit voneinander raumlich getrennt wer-
den, dass jeweils ein Brettstiick (2", 2') aus der
jeweils anderen Bahn (B2, B1), bevorzugt unter
Einhaltung eines beidseitigen, zumindest mini-
malen Abstandes (ab) zwischen ihm und den
voneinander getrennten Brettstiicken (2, 2’; 2",
2") dort einbringbar ist und dass dasselbe dort
eingebracht, oder eingeschoben wird,

VIII) - dass dann die zur Ober- und Unterseite
(21, 21’) der Brettstiicke (2, 2") vertikalen Fla-
chen der uber- bzw. vorstehenden Steg-Enden
(203) zumindest eines der dann einander unmit-
telbar folgenden Brettstiicke (2’, 2") mit einem
rasch abbindenden Leim versehen werden, und
IX) - dass danach ein jeweils nachfolgendes
Brettstiick (2") mit seinen nach vorne vorstehen-
den Steg-Enden (203) in die von den Nuten (22)
stammenden Zwischenrdume zwischen den
entweder spitz nach riickwarts weisenden oder
senkrecht abgeschnittenen Steg-Enden (203)
eines jeweils vorhergehenden Holzstiickes (27)
bis zum Anschlag langseingeschoben werden
oder umgekehrt und so weiter, und

X) - dass, gegebenenfalls unter Anwendung von
seitlichem Druck, die genannten Steg-Enden
(203) unter Ausbildung eines aus den abwech-
selnd aus den Bahnen (B1) und (B2) stammen-
den Brettstlicken (2', 2") gebildeten, genuteten
Endlosbretts (20) miteinander verleimt werden,
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welches schlieilich zu genuteten Einzel-Bret-
tern (200) mit den jeweils fir eine Weiterverar-
beitung vorgesehenen Langen abgeléangt wird.
(Fig. 1-8)

Verfahren nach Anspruch 1 zur kontinuierlichen Her-
stellung von auf der Ober- und auf der Unterseite
(21, 21") mit einer Mehrzahl von im Wesentlichen
zueinander, zur Hauptrichtung der Faserung (Fh)
des Holzes und zu den Seitenflanken parallel ver-
laufenden, durch zueinander parallel verlaufende
Langs-Stege (23) voneinander getrennten LaAngsnu-
ten (22) versehenen Endlos-Brettern (20), welche
letztlich zu beidseitig genuteten Brettern (200) je-
weils gewilinschter Langen abgelangt werden,
dadurch gekennzeichnet,dass

I) - die zu verarbeitenden, untereinander gleich
dicken und breiten (bb) Bretter (2), gegebenen-
falls aneinander stof3end, in Langsrichtung je-
weils in zwei einander zugeordneten Bahnen
(B1, B2) langs-bewegungsgefiihrt werden, wo-
bei jede der beiden Bahnen (B1, B2) mit zumin-
dest einem mit der Steuerungseinheit (9) ver-
bundenen, ober- und/oder unterhalb der Bretter
(2) angeordneten optischen Sensoren (92) aus-
gestattet ist,

II) - dass wahrend der kontinuierlichen Weiter-
bewegung der Bretter (2) in den beiden Bahnen
(B1, B2) mittels von der Steuerungseinheit (9)
auf Basis der Inhomogenitats-Daten, jeweils
vorzugsweise unmittelbar, nach Durchlauf der-
selben zwischen den Sensoren mittels entspre-
chender Schneideinrichtungen (3, 3’) jeweils vor
und nach der Inhomogenitatsstelle (29) je ein
im wesentlichen in der Bretterebene (Bm) ab-
gewinkelter Schnitt (S1, S2) quer, bevorzugt
senkrecht zur Langserstreckungs- und Langs-
bewegungsrichtung (Ln) der Bretter (2) durch
die Bretter (2) gefiihrt wird, und zwar entweder
in jeder der beiden Bahnen (B1, B2)

d) - vor der Inhomogenitatsstelle (29) ein
gewinkelter Schnitt (S1) mit Teilschnitten
(S1', S1") von der Brett-Ober(21)- und von
der -Unterseite (21’) her jeweils in einem
spitzen Winkel (a) und nach der Inhomoge-
nitatsstelle (29) ein zu dem ebengenannten
gewinkelten Schnitt (S1) bevorzugt symme-
trischer gewinkelter Schnitt (S2) mit Teil-
schnitten (S2’, S2") oder

el) - vor der Inhomogenitatsstelle (29) ein
gewinkelter Schnitt (S1) mit zwei Teilschnit-
ten (S1’, S1"), von welchem einer (S1’) von
der Brett-Oberseite (21) bis zur Brett-Mit-
telebene (Bm) einen spitzen Winkel (a) zur
Brett-Oberseite (21) hin aufweist und der
andere (S1") von der Brett-Unterseite (21')
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herimwesentlichenim rechten Winkel (90°)
gefiihrt ist, und nach der Inhomogenitats-
stelle (29) ein gewinkelter Schnitt (S2) mit
einem Teilschnitt (S2') in im rechten Winkel
(90°) zur Brett-Oberseite (S1) und einem
Teilschnitt (S2") im spitzen Winkel (a) zur
Brett-Unterseite (21) oder

e2) zweiinvers zu den unter e1) genannten,
mit jeweils entsprechend invers gefiihrten
Teilschnitten (S1’, S1"; S2', S2") gefiihrte
gewinkelte Schnitte (S1, S2)

oder

f) vor oder nach der Inhomogenitatsstelle
(29) ein gewinkelter Schnitt (S1, S2) mit
Teilschnitten (S1’, S1" oder S2’, S2") von
der Brett-Oberseite (21) - und von der Brett-
Unterseite (21") her jeweils schrag im spit-
zen Winkel (a)

und - jeweils umgekehrt - nach oder vor der
Inhomogenitatsstelle (29) mit einem insge-
samt von der Brett-Ober(21)- und von der
Brett-Unterseite (21') her ein im wesentli-
chen senkrechter (90°) Schnitt (S1, S2)
oder aber

g) in einer der beiden Bahnen (B1, B2) vor
der und nach der Inhomogenitatsstelle (29)
ein gewinkelter Schnitt (S1) mit Teilschnit-
ten (S1’, S1") von der Brett-Ober(21)- und
von der - Unterseite (21') her jeweils in ei-
nem spitzen Winkel (a) und nach der Inho-
mogenitatsstelle (29) ein zu dem ebenge-
nannten gewinkelten Schnitt (S1) bevor-
zugt symmetrischer gewinkelter Schnitt
(S2) mit jeweils einem spitzen Winkel (a)
und in der jeweils anderen Bahn (B2, B1)
ein zur Brett-Oberseite (21) und zur Brett-
Unterseite (21’) im rechten Winkel verlau-
fenden Gesamtschnitt (S1, S2) gefuihrtwird,
und

dass weiters analog zu den Abschnitten 1l
bis IX des Anspruches 1 verfahren wird.
(Fig. 3, Fig. 6a - 6¢)

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet,
dass entweder

a) in einer der beiden Bahnen (B1) die entlang
eines Randes verlaufenden &ufBersten Stege
(23’) in geringerer Breite als die Breite (bn) der
Uber die Brettbreite (bb) zwischen denselben
angeordneten Nuten (22), insbesondere mit der
etwa halben Breite (bn/2) der tibrigen Nuten (22)
ausgefiihrt werden und die entlang des anderen
Randes verlaufende aul3ersten Stege (23’) in
geringerer Breite (bs) als die Uibrigen Stege (23),
insbesondere mit deren halber Breite bs/2, aus-
gefiihrt werden, und dass in der jeweils anderen
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Bahn (B2) inumgekehrter Weise verfahren wird,
(Fig. 7b) oder

b) in einer der beiden Bahnen (B1) in die Brett-
stiicke (2', 2") jeweils beidseitig der Seitenrén-
der die seitlich auBersten Stege (23’) in gerin-
gerer Breite als die Breite (bs) der dazwischen
angeordneten Stege (23), insbesondere mit et-
wa deren halber Breite (bs/2) und jeweils in der
anderen Bahn (B2) jeweils beidseitig der Sei-
tenrander die seitlich &uR3ersten Nuten (22’) in
geringerer Breite als die Breite (bn) der Gber die
Brettbreite (bb) zwischen denselben angeord-
neten Nuten (22), insbesondere mit deren etwa
halber Breite (bn/2), ausgefiihrt werden. (Fig.
7a)

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die als Ausgangs-
material eingesetzten Bretter (2), die aus ihnen ge-
bildeten Brettstiicke (2', 2") inihren Bahnen (B1, B2)
und das aus denselben nach deren Aneinanderrei-
hung, Beleimung von deren Uber die Nut-Enden
Uiberstehenden Steg-Enden (203), und durch, gege-
benenfalls erfolgendes, Seitverpressen und/oder
Erwarmen gebildete Endlosbrett (20) zumindest bis
zu dessen Abléangung in die einzelnen Bretter (200)
entlang zumindest einer seitlichen Anschlags- und
Fuhrungsschiene der Bahnen (B1, B2) an dieselbe
konstant anliegend fortbewegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die langsseitigen En-
den der von den die Inhomogenitatsstellen (29) auf-
weisenden Abfall-Brettstiicken (2") befreiten Brett-
stiicke (2', 2") beider Bahnen (B1, B2) mittels der
Schneideinrichtungen (3, 3’) mitim spitzen, gegebe-
nenfalls mit im, im wesentlichen rechten, Winkel (a)
an der Oberseite (21) derselben beginnenden, in ei-
nem konvexen Bogen (BK) in Richtung Unterseite
(21’) des Brettstiickes (2’, 2") hin gefuhrter Schnitte
(S, S) generiert werden. (Fig. 4)

Anlage zur kontinuierlichen Herstellung von zumin-
dest auf der Oberseite (21) mit einer Mehrzahl von
im Wesentlichen zueinander, zur Hauptrichtung der
Faserung (Fh) des Holzes und zu den Seitenflanken
(26) parallel verlaufenden, durch zueinander parallel
verlaufende Langs-Stege (23) voneinander getrenn-
ten Langsnuten (22) versehenen Endlos-Brettern
(20), welche letztlich zu genuteten Brettern (200) je-
weils gewtlinschter Lange abgelangt werden, insbe-
sondere nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

- dass die Anlage (100) - kontinuierlich arbei-
tend in Bearbeitungs- und Fortbewegungsrich-
tung (Lr) nacheinander

- eine Beschickungseinrichtung (5) aufweist,
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- dass uber jeder der Bahnen (B1, B2) zumin-
dest ein an eine Anlagen-Steuerungseinheit (9)
angeschlossener erster, vorzugsweise opti-
scher, Sensor (91) zur Erfassung von Inhomo-
genitatsstellen (29) im Holz-Faserverlauf der
Bretter (2) angeordnet ist,

- dass weiters in jeder der Bahnen (B1, B2) eine
von der Steuerungseinheit (9) auf Basis der vom
Sensor (91) gelieferten Daten gesteuerte
Schneid-Einrichtung (3, 3’) mit Sagen (31) vor-
gesehen ist, welche jeweils bevorzugterweise
jeweils zwei voneinander beabstandete, vor-
zugsweise rotierende, Schneidmesser (31) auf-
weist,

- dass an bzw. Uber jeder der beiden Bahnen
(B1, B2) ein ebenfalls mit der Steuerungseinheit
(9) verbundener jeweils zweiter Sensor (92) fiir
die Erfassung der jeweiligen Langen (11’, ... I},
11", ... 1,") der einzelnen Holz-Stiicke (2’, 2") an-
geordnet ist,

- dass danach eine Nut-Einbringungs-Einrich-
tung (6), insbesondere eine Nut-Fraseinrich-
tung, angeordnet ist,

- dass weiters an einer der Bahnen (B1, B2)
eine von der Steuerungseinheit (9) aus steuer-
bare Einrichtung (7) fur eine Verbringung, ins-
besondere fur eine Verschiebung, jedes der in
einer der Bahnen (B1, B2) fortbewegten Brett-
stucke (2’, 2") in die jeweils andere Bahn (B2,
B1) vorgesehen ist,

- dass dann eine mit der genannten Brettstiick-
Verbringungs-, insbesondere Verschiebungs-
Einrichtung (7) mittels Steuerung durch die
Steuerungseinheit (9) gekoppelte und kooperie-
rende Vereinzelungseinrichtung (70) angeord-
net ist, und

- dass die Anlage (1) weiters produktionsstrom-
abwarts eine Einrichtung (85) fur die Beleimung
der senkrechten Wande der jeweils hinter und/
oder vorderseitigen spitzwinkeligen Enden
(203) der Stege (23) zwischen den Nuten (22)
zweier aufeinander folgender Brettstiicke (2',
2"), weiters

- eine Einrichtung (80) fiir ein Langseinschieben
der vorderen Steg-Enden (203) eines einem je-
weils voreilenden ersten Brettstiickes (2) nach-
eilenden Brettstiickes (2") in die Zwischenrdu-
me zwischen den riuckseitigen wegstehenden
Steg-Enden (203) des voreilenden Brettstlickes
@),

- gegebenenfalls eine die Verleimung und Ver-
bindung derselben miteinander beschleunigen-
de und/oder starkende Erhitzungs- und/oder
Verpresseinrichtung (81, 82)

- und schlieB3lich eine Ablang-Einrichtung (10)
fur die aus dem derart erhaltenen Endlosbrett
(20) herzustellenden Einzelbretter (200) um-
fasst. (Fig. 8)
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Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vereinzelungs-Einrichtung (70) in ei-
ner der beiden Bahnen (B1, B2) durch zwei nach-
einander angeordnete Fordereinrichtungen gebildet
ist, wobei die weiter stromabwarts angeordnete For-
dereinrichtung je nach Lange des aus der jeweils
andern Bahn (B2, B1) zwischen zwei einander fol-
genden Brettstiicken (2', 2) der ersten Bahn (B1, B2)
eingeschobenen Brettstiicken (2") mittels der Steue-
rungseinheit (9) auf eine dem entsprechend schnel-
lere Laufgeschwindigkeit einstellbar ist, als die Lauf-
geschwindigkeit der jeweils unmittelbar néchsten
stromaufwarts angeordneten Fordereinrichtung.
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