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Die Erfindung betrifft eine Holz-Zugprufeinrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach
einem der Anspriche 1 bis 9 des dsterreichischen Patentes 412 674.

Um aus Baumstammen qualitativ hochwertiges Langholz, wie es z.B. als Bauholz Verwendung
findet, zu fertigen und hierbei eine einigermaflien gleichmafige Qualitat sicherzustellen, werden
die Baumstdmme auf das gewilinschte MaR geschnitten bzw. formatiert und, falls die so zuge-
schnittenen Rohlinge Fehlstellen, alias Schwachstellen, wie Durchfallaste etc. enthalten, wer-
den diese Fehlstellen bzw. Schwachstellen entfernt und die verbleibenden Rohlingstiicke mit-
tels stirnseitiger KeilzinkenstoRe zu Langholz verklebt. Auf diese Art und Weise wird Brett-
schichtholz, das aus mehreren Lagen von langsverzinkten, miteinander verklebten und versetzt
KeilzinkenstoRe aufweisenden Brettern gebildet ist, gefertigt. Balkenschichtholz wird aus zwei
bis drei miteinander langsverklebten Balken, die gegebenenfalls ebenfalls aus Teilstlicken
zusammengesetzt sind, die mittels Keilzinkenverbindungen verbunden sind, gefertigt.

Ein besonderes Problem bildet die Verarbeitung von Starkholz, worunter Baume verstanden
werden, die in Brusthéhe Uber ca. 50 cm Durchmesser aufweisen. Solches Starkholz weist den
Vorteil einer hoheren Ausbeute auf, und zwar dann, wenn es zu Konstruktionsvollholz verarbei-
tet wird. Allerdings sind die Holzeigenschaften sehr heterogen, d.h. das Starkholz bedingt einen
hoheren Selektionsaufwand. Zudem kann ein Nasskern oder ein Kernriss Probleme verursa-
chen. Starke Aste bewirken ebenfalls schlechtere mechanische Eigenschaften. Aus diesem
Grund wird aus Starkholz gefertigtes Langholz nur selten einteilig aus einem Stamm geschnit-
ten werden kdnnen; meist ist es notwendig, Schwachstellen herauszuschneiden und die
Teilstucke, wie oben erwdhnt, mittels einer Keilzinkenverbindung zu einem Langholz zu verkle-
ben.

Es ist bekannt, diesen Prozess mehr oder weniger automatisiert durchzufiihren, wobei das Holz
zunachst eine Qualitatssortieranlage durchlauft, in der es auf Feuchtigkeit, Jahresringdichte,
Farb- und Strukturbeschaffenheit, Aste, etc. untersucht wird, was entweder visuell erfolgen kann
oder durch elektrische Widerstandsmessung (fiir die Feuchtigkeitsmessung) oder mittels Laser-
kameras. Zum Feststellen versteckter Aste und sicherem Astabstand zur Keilzinke wird die
Rontgen- und/oder Computertomographie- oder Ultraschalltechnologie herangezogen. Das
Herausschneiden der Fehlstellen sowie das Verkleben der Keilzinkenverbindung erfolgen meist
in automatisch gesteuerten Anlagen.

Zur Sicherung der Giite von in solchen Anlagen gefertigten Keilzinkenverbindungen werden zur
Eigen- und Fremdiberwachung Zerstérungsproben durchgefiihrt und protokolliert, wobei ein
Bruch bei einer fiir eine solche Zerstdrungsprobe vorgesehenen Biegeprobe nicht im Bereich
der Keilzinkenverbindung auftreten darf.

Es hat sich gezeigt, dass trotz der automatisierten Fehlererkennungsmethoden und trotz nach-
folgender eingehender visueller Besichtigung bei der Verwendung von solcherart hergestelltem
Langholz unerwartet Briiche - z.B. verursacht durch Stauchbriiche z.B. bei Windbruch, Verlei-
mungsfehler, Verzahnungsfehler, innere Risse etc. - auftreten konnen, sodass es Bestrebungen
gibt, Konstruktionsvollholz von Holzkonstruktionen, bei denen dem Holz eine tragende Funktion
zukommt, auszuschlielen oder nur Uberdimensioniert einzusetzen. Dies ist insbesondere von
Nachteil, als hierdurch eine kostengiinstige Verwertung als Kantholz aus Starkholz nicht mehr
gegeben wére, d.h. das Starkholz misste z.B. ebenfalls zu mehrlagigem Brettschichtholz oder
Balkenschichtholz verarbeitet werden, bei denen verdeckte bzw. nicht aufgefundene Fehistellen
bzw. Schwachstellen in einem einzelnen Teilstlick in Folge der mehrlagigen Verleimung weni-
ger ins Gewicht fallen.

Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, eine Holz-Zugprifeinrichtung zur Priifung von in Serie
erzeugten Holzstlicken, insbesondere Langholz, sei es gebildet in Form von Brettschichtholz
oder Balkenschichtholz oder Konstruktionsvollholz, Spannschichtholz, Furnierschichtholz zu
schaffen, um solches Langholz auch fiir hdherbeanspruchte Konstruktionsteile effizient einset-
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zen zu kdnnen. Insbesondere sollen die derzeit aufgrund der Inhomogenitat des Holzes erfor-
derlichen Querschnittszuschlage stark herabgesetzt werden kénnen.

Da in den Waldern Starkholz (iberwiegt und der Anteil an Starkholz noch im Steigen begriffen
ist, stellt sich die Erfindung die spezielle Aufgabe, eine Holz-Zugprifeinrichtung fir dieses
Starkholz zu schaffen, wobei das Langholz als Konstruktionsvollholz ausgebildet ist, d.h. nicht
aus einzelnen miteinander langsverleimten Holzschichten gebildet ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die Kombination folgender Merkmale geldst:

- ein Prufbett, insbesondere Maschinenbett, mit einer Lédnge entsprechend der maximalen
Lange des zu priifenden Holzstlickes,

- einen an einem Endbereich des Priifbettes angeordneten, vorzugsweise fixiert angeordne-
ten, ersten Spannbock,

- einen entlang des Priifbettes verbringbaren und auf die Lédnge des zu prifenden Holzstu-
ckes einstellbaren zweiten Spannbock,

- an beiden Spannbdcken vorgesehene Klemmbacken, die ein in Priiflage gebrachtes Holz-
stiick von oben und von unten erfassen und klemmen,

- eine Einrichtung zur Kraftaufbringung auf ein eingeklemmtes Holzstlick mittels eines Spann-
bocks,

- eine Querférdereinrichtung zum Férdern eines Holzstlickes von einer seitlich des Prifbettes
angeordneten Pufferzone flir Holzstlicke zum Priifbett und weiter zu einer an der der Puffer-
zone gegenlberliegenden und seitlich des Priifbettes angeordneten, die gepriften Holzstu-
cke aufnehmenden Lagerzone, sowie

- eine Zentriereinrichtung zum Zentrieren eines in Priflage gebrachten Holzstlickes zwischen
den Klemmbacken.

Hierdurch ist es mdglich, jedes Holzstiick als ganzes zu priifen und je nach dem Ergebnis der
Prifung flr einen bestimmten Einsatz vorzusehen, und zwar ohne Bruchrisiko, wie es z.B. bei
Starkholz, wie es derzeit eingesetzt wird, stets gegeben ist.

Hierbei ist vorzugsweise die Querfordereinrichtung von mehreren nebeneinander angeordneten
Forderketten gebildet.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Zentriereinrichtung zwei Zentrierarme auf,
die von einer Ruheposition oberhalb der oberen Klemmbacke in eine seitlich der Klemmbacken
angeordnete Zentrierposition bewegbar sind, vorzugsweise schwenkbar sind, wobei vorteilhaft
die Zentrierarme synchron gegen das Holzstiick bewegbar sind, und zwar jeweils von einer
Seite her.

Eine besonders einfache Einrichtung zur Durchfiihrung einer Langendifferenzmessung ist da-
durch gekennzeichnet, dass an jedem Spannbock ein Abtaster zum Anlegen an eine Stirnflache
eines Holzstlickes vorgesehen ist.

Die Erfindung ist anhand eines in der Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispiels nachfol-
gend néaher erlautert, wobei Fig. 1 eine Seitenansicht und Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Holz-
Zugprifeinrichtung veranschaulichen. Die Fig. 3 und 4 zeigen im vergrofRerten Mafistab einen
Spannbock einmal in Seitenansicht (Fig. 3) und einmal in Richtung des Pfeiles IV der Fig. 3.

Gemal dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist ein als Maschinenbett 1 ausgebildetes Prif-
bett auf einem Fundament 2 gelagert. Dieses Maschinenbett 1 tragt an einem Ende einen an
ihm fixierten bzw. fixierbaren ersten Spannbock 3, der zwei Klemmbacken 4 und 5 aufweist, von
denen eine Klemmbacke 4 am Spannbock 3 in der Hohe einer Auflage 6 fiir das zu prifende
Langholz 7 fixiert ist. Dieser Klemmbacke 4 gegeniiberliegend ist die zweite Klemmbacke 5, die
mittels einer Krafteinrichtung, wie eines Druckmittelzylinders 8, gegen die untere Klemmbacke 4
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unter Klemmung des Langholzes 7 spannbar ist, angeordnet.

An der zum Maschinenbett 1 gerichteten Stirnseite 9 des Spannbocks 1 ist eine Zentriereinrich-
tung 10 fur das zu priifende Langholz 7 vorgesehen, das mittels einer die Auflage 6 bildenden
Querfordereinrichtung 11, die vorzugsweise von mehreren nebeneinander angeordneten For-
derketten bzw. Forderbandern gebildet ist, zum Maschinenbett 1 forderbar ist, wobei der End-
bereich 12 des Langholzes 7, wie aus Fig. 3 ersichtlich, zwischen den Klemmbacken 4 und 5 zu
liegen kommt.

Mittels der Zentriereinrichtung 10, die von zwei am Oberteil des Spannbocks 3 schwenkbar
gelagerten Zentrierarmen 13 gebildet ist, lasst sich die Lage gegeniliber dem Spannbock 3
genau zentrisch ausrichten. Die Zentrierarme 13 sind mittels einer Stelleinrichtung, wie eines
Druckmittelzylinders 14, aus einer oberhalb der Klemmbacken 4 und 5 angeordneten Ruheposi-
tion R, die in Fig. 4 mit strichlierten Linien dargestellt ist, in eine Zentrierposition Z synchron
schwenkbar, welche Zentrierposition in Fig. 4 mit vollen Linien veranschaulicht ist. Die Syn-
chronbewegung kann beispielsweise mittels ineinandergreifender Zahnsegmente 15, die mit
den Zentrierarmen 13 drehfest verbunden sind, verwirklicht sein.

Ein dem oben beschriebenen Spannbock 3 gleich gestalteter, diesem jedoch entgegengesetzt
gerichteter, zweiter Spannbock 16 ist am anderen Endbereich des Maschinenbettes 1 vorgese-
hen. Dieser zweite Spannbock 16 lasst sich gegeniiber dem Maschinenbett 1 verbringen (vgl.
den Doppelpfeil 17), sodass es mdglich ist, Langhdlzer 7 mit unterschiedlichen Léngen jeweils
mit ihren Endbereichen 12 von den Klemmbacken 4, 5 der beiden Spannbdcke 3 und 16 zu
erfassen.

Seitlich neben dem Maschinenbett 1 ist eine Pufferzone 17’ fir die zur Prifung angelieferten
Langhéizer 7 vorgesehen, an der vis a vis Seite eine Lagerzone 18 fiir die bereits gepriiften
Langholzer 7, wobei der An- und Abtransport der Langhdlzer zu diesen Zonen 17’ und 18 je-
weils in Langsrichtung der Langhdlzer 7 erfolgt. Nach der Priifung ist vorzugsweise eine Aus-
scheideklappenanordnung vorgesehen, wo jene Langhdlzer mit festgestellter Schwachstelle
ausgeschleust werden, um, z.B. gekappt, wieder in den Prozess zugefiihrt zu werden.

Zum Aufbringen einer Zugkraft (veranschaulicht durch den Doppelpfeil 19) auf das Langholz 7
nach dessen Klemmung an den beiden Spannbdcken 3 und 16 wird zumindest einer der
Spannbodcke 3, 16 mittels einer Krafteinrichtung, die im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel nicht
néher dargestellt ist, vom gegeniberliegenden Spannbock wegbewegt.

Um eine Langendifferenz des mit der Priiflast belasteten Langholzes 7 gegeniiber dem unbe-
lasteten Langholz 7 festzustellen, werden an den Spannb&cken 3 und 16 angebrachte Abtaster
20 gegen die Stirnflachen 21 des Langholzes vor Aufbringen der Priifkraft bewegt und mit einer
vorbestimmten Kraft an diese Stirnflachen 21 wahrend der Priifung angepresst. Eine Bewegung
der Abtaster 20 als Folge einer Léngenédnderung des Langholzes 7 wird (iber geeignete Maf}-
einrichtungen festgestellt und einer Auswertestation bermittelt.

Das Maschinenbett 1 ist im dargestelliten Ausfiihrungsbeispiel als aus Stahlblech gefertigter
Kastentrager ausgebildet. Selbstverstandlich kann es auch vom Fundament 2 selbst gebildet
sein, in welchem Fall fir den verbringbaren zweiten Spannbock 16 Fiihrungsschienen, die beim
dargesteliten Ausflihrungsbeispiel am Maschinenbett 1 vorgesehen sind, am Fundament 2
angeordnet sind.

Patentanspriiche:

1. Holz-Zugpriifeinrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1
bis 9 des Osterreichischen Patentes 412 674, gekennzeichnet durch die Kombination
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folgender Merkmale:

- ein Prifbett (1), insbesondere Maschinenbett, mit einer Lange entsprechend der maxi-
malen Lange des zu priifenden Holzstlickes (7),

- einen an einem Endbereich des Priifbettes (1) angeordneten, vorzugsweise fixiert an-
geordneten, ersten Spannbock (3),

- einen entlang des Priifbettes (1) verbringbaren und auf die Ldnge des zu prufenden
Holzstlckes (7) einstellbaren zweiten Spannbock (16),

- an beiden Spannbdcken (3, 16) vorgesehene Klemmbacken (4, 5), die ein in Pruflage
gebrachtes Holzstlick (7) von oben und von unten erfassen und klemmen,

- eine Einrichtung zur Kraftaufbringung auf ein eingeklemmtes Holzstiick (7) mittels eines
Spannbocks (3, 16),

- eine Querférdereinrichtung (11) zum Fordern eines Holzstlckes (7) von einer seitlich
des Prufbettes (1) angeordneten Pufferzone (17) fiir Holzstlicke (7) zum Prifbett (1)
und weiter zu einer an der der Pufferzone (17) gegenlberliegenden und seitlich des
Prifbettes (1) angeordneten, die gepriiften Holzstliicke (7) aufnehmenden Lagerzone
(18), sowie

- eine Zentriereinrichtung (10) zum Zentrieren eines in Priiflage gebrachten Holzstlickes
(7) zwischen den Klemmbacken (4, 5).

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Querfordereinrichtung
(11) von mehreren nebeneinander angeordneten Forderketten gebildet ist.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentriereinrichtung (10)
zwei Zentrierarme (13) aufweist, die von einer Ruheposition (R) oberhalb der oberen
Klemmbacke (5) in eine seitlich der Klemmbacken (4, 5) angeordnete Zentrierposition (Z)
bewegbar sind, vorzugsweise schwenkbar sind.

4. Einrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Zentrierarme (13) syn-
chron gegen das Holzstlick (7) bewegbar sind, und zwar jeweils von einer Seite her.

5. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,

dass an jedem Spannbock (3, 16) ein Abtaster (20) zum Anlegen an eine Stirnflache (21)
des Holzstlickes (7) zur Durchflihrung einer Langendifferenzmessung vorgesehen ist.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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