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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen
von Brettschichtholz welches folgende
Verfahrensschritte umfasst:

- Bereitstellen von einzelnen Brettern (2);

- Auftragen eines Klebstoffes (3), insbesondere
Holzleim, auf die einzelnen Bretter (2);

- Schlichten der einzelnen Bretter (2) zu einem Stapel
(1) mit mehreren Brettebenen (5);

- Verpressen der zu dem Stapel (1) geschlichteten
Bretter (2) zu einem Brettschichtholz (4) mittels einer
Pressvorrichtung  (28) durch aufbringen einer
Presskraft (9), wobei die Grundflache (7) der Bretter
(2) einer Brettebene (5) an die Deckflache (6) der
Bretter (2) einer darunter liegenden Brettebene (5)
angedrlckt wird, wobei die Presskraft (9) so grofB3
gewahlt ist, dass zumindest einzelne in einer
Brettebene (5) liegende Bretter (2) plastisch verformt
werden um eine weitestgehend spaltenfreie
Verbindung der Grundflachen (7) und Deckflachen (6)
von einzelnen Brettern (2) zwischen unterschiedlichen
Brettebenen (5) zu erreichen.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Brettschichtholz welches
folgende Verfahrensschritte umfasst:

- Bereitstellen von einzelnen Brettern (2);

- Auftragen eines Klebstoffes (3), insbesondere Holzleim, auf die einzelnen Bretter
(2);

- Schlichten der einzelnen Bretter (2) zu einem Stapel (1) mit mehreren Brettebe-
nen (5);

- Verpressen der zu dem Stapel (1) geschlichteten Bretter (2) zu einem Brett-
schichtholz (4) mittels einer Pressvorrichtung (28) durch aufbringen einer Press-
kraft (9), wobei die Grundflache (7) der Bretter (2) einer Brettebene (5) an die
Deckflache (6) der Bretter (2) einer darunter liegenden Brettebene (5) angedrickt
wird, wobei die Presskraft (9) so grofl3 gewahlt ist, dass zumindest einzelne in ei-
ner Brettebene (5) liegende Bretter (2) plastisch verformt werden um eine weitest-
gehend spaltenfreie Verbindung der Grundflachen (7) und Deckflachen (6) von

einzelnen Brettern (2) zwischen unterschiedlichen Brettebenen (5) zu erreichen.

Fig. 1
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Brettschichtholz und eine

Fertigungsanlage zum Durchfuhren dieses Verfahrens.

Aus dem Stand der Technik ist ein Verfahren zum Herstellen von Brettschichtholz
bekannt, wobei die einzelnen Bretter vor dem zuflhren zu einer Schlichtstation an
deren Grundflache und Deckflache, sowie an deren Seitenflache abgehobelt wer-
den, um zu gewahrleisten, dass die einzelnen Bretter einer Brettebene die gleiche
Dicke aufweisen und somit ein spaltfreies Ubereinanderstapeln von verschiedenen

Brettebenen erreicht werden kann.

Das aus dem Stand der Technik bekannte Verfahren weist einen komplizierten
Fertigungsprozess auf, wobei aulerdem eine grol’e Menge an Holzabfall produ-

ziert wird.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, das Verfahren zum Herstellen von
Brettschichtholz zu verbessern und eine Fertigungsanlage anzugeben, mit welcher
das erfindungsgemanRe Verfahren zum Herstellen von Brettschichtholz durchge-

fuhrt werden kann.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren und eine Vorrichtung gemaf den Anspri-

chen 1 und 10 geldst.

Das erfindungsgemale Verfahren zum Herstellen von Brettschichtholz umfasst
folgende Verfahrensschritte:

- Bereitstellen von einzelnen Brettern mittels einer ZufUhrvorrichtung, wobei die
Bretter aus Holzstammen geschnitten sind;

- Auftragen eines Klebstoffes, insbesondere Holzleim, auf die einzelnen Bretter in
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einer Leimstation;

- Schlichten der einzelnen Bretter zu einem Stapel mit mehreren Brettebenen in
einer Schlichtstation, wobei in zumindest einer der Brettebenen zwei einzelne
Bretter angeordnet sind, welche an deren Stirnseite aneinander anliegen;

- Verpressen der zu dem Stapel geschlichteten Bretter zu einem Brettschichtholz
mittels einer Pressvorrichtung durch aufbringen einer Presskraft, wobei die Grund-
flache der Bretter einer Brettebene an die Deckflache der Bretter einer darunter
liegenden Brettebene angedruckt wird, wobei die Presskraft so grol3 gewahlt ist,
dass zumindest einzelne in einer Brettebene liegende Bretter plastisch verformt
werden um eine weitestgehend spaltenfreie Verbindung der Grundflachen und
Deckflachen von einzelnen Brettern zwischen unterschiedlichen Brettebenen zu

erreichen.

Von Vorteil am erfindungsgemafen Verfahren ist, dass Formabweichungen bzw.
Dickenabweichungen von einzelnen Brettern durch die hohe Presskraft und das
damit einhergehende plastische Verformen der Bretter ausgeglichen werden kon-
nen. Somit ist es nicht notwendig, dass die Bretter vor dem Schlichten zu einem
Stapel dickengehobelt werden, wodurch die anfallende Menge an Holzabfall ver-
mindert werden kann. Darlber hinaus kann durch diese Mathahme eine Verkur-
zung der Prozesszeit und somit eine Erhéhung der Effizienz der Fertigungsanlage
erreicht werden. Das plastische Verformen der Bretter kann durch einen Bruch der
Holzfaser durch lokales Uberschreiten der Druckfestigkeit von Holz erreicht wer-

den.

Weiters kann es zweckmaRig sein, wenn die Presskraft pro cm? groer ist als die
Druckfestigkeit des zu verarbeitenden Holzes. Von Vortell ist hierbei, dass durch
die lokal Uber der Druckfestigkeit liegende Presskraft eine Verformung des Holzes

erreicht werden kann.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die Presskraft auf die Gesamtpressflache ge-
sehen zwischen 120N/cm? und 10.000N/cm?, insbesondere zwischen 150N/cm?

und 7.000N/cm?, bevorzugt zwischen 190N/cm? und 1.000N/cm? betragt. Von Vor-
teil ist hierbei, dass bei diesen Werten der Presskraft bei Holz, insbesondere Fich-

tenholz, eine lokale Verformung von vorstehenden Bereichen erreicht werden
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kann. Insbesondere kann es durch die hier angegebene gemittelte Flachenbelas-
tung zu weit héheren lokalen Belastungen am zu verarbeitenden Holz kommen,
wobei beispielsweise die Druckfestigkeit von Fichtenholz, welche je nach Belas-
tungsrichtung in etwa 1.500N/cm? bis 4.000N/cm? betragt, Uberschritten wird. Der-
artige lokale Belastungsspitzen kdnnen beispielsweise zwischen 1.000N/cm? und
20.000N/cm? betragen.

Daruber hinaus kann vorgesehen sein, dass die einzelnen Bretter vor dem Auftra-
gen von Klebstoff an deren Seitenflachen Breitengehobelt werden, wobei die
Deckflache und die Grundflache der einzelnen Bretter nicht bearbeitet wird.
Dadurch kdnnen die Bretter bezuglich deren Breite angepasst werden, wobei der
Holzabfall aufgrund des nicht bearbeitens der Deckflachen der Grundflache mog-

lichst gering gehalten wird.

Vorteilhaft ist auch eine Auspragung, gemaf welcher vorgesehen sein kann, dass
das Brettschichtholz nach dem Verpressen an der Grundflache und der Deckfla-
che des Brettschichtholzes dickengehobelt wird und dass die Seitenflachen des
Brettschichtholzes breitengehobelt werden. Dadurch kann eine gleichmafige Au-

Renoberflache des Brettschichtholzes erreicht werden.

Gemal einer Weiterbildung ist es mdglich, dass die Bretter derart abgelangt oder
sortiert werden, sodass die StolRe zwischen den einzelnen sich in einer Brettebene
befindlichen Brettern relativ zu StéRRen zwischen einzelnen sich in einer anschlie-
Renden Brettebene befindlichen Brettern versetzt angeordnet werden. Von Vorteil
ist hierbei, dass durch diese Malinahme die Biegefestigkeit des Brettschichtholzes

erhoht werden kann.

Darlber hinaus kann vorgesehen sein, dass an den Brettern von einzelnen zwi-
schenliegenden Brettebenen kein Klebstoff aufgetragen wird, sodass im Stapel
mehrere voneinander I6sbare Brettschichthdlzer hergestellt werden. Durch diese
Malnahme konnen mehrere Brettschichtholzer gleichzeitig verpresst werden.
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Ferner kann es zweckmaRig sein, wenn die einzelnen stirnseitig aneinander lie-
genden Bretter vor dem Auftragen von Klebstoff keilgezinkt werden. Dadurch kann

eine verbesserte Verbindung zwischen den einzelnen Brettern erreicht werden.

Weiters kann vorgesehen sein, dass nach dem Verpressen das Brettschichtholz in
Scheiben geschnitten wird, welche zu einer Platte zusammengeleimt werden und
als Mittelschicht in einer Dreischichtplatte verbaut werden. Eine derartig herge-
stellte Mittelschicht in einer Dreischichtplatte weist sehr gute Festigkeitseigen-

schaften auf.

Erfindungsgemaln ist eine Fertigungsanlage zum Herstellen von Brettschichtholz
ausgebildet. Die Fertigungsanlage umfasst:

eine Schlichtstation zum Stapeln von einzelnen der Fertigungsanlage zugeflhrten
Brettern;

eine Zuflhrvorrichtung zum Manipulieren und Zufuhren der einzelnen Bretter zur
Schlichtstation;

eine Leimstation zum Auftragen eines Klebstoffes, insbesondere Holzleim, auf die
einzelnen Bretter;

eine Pressvorrichtung zum Verpressen der einzelnen zu einem Stapel geschlichte-
ten Bretter.

Die Pressvorrichtung weist mehrere Pressstempel auf mittels welchen eine im
Wesentlichen normal auf die einzelnen Brettebenen wirkende Presskraft aufge-

bracht werden kann.

Gemal einer besonderen Auspragung ist es moglich, dass ein Transportmodul
ausgebildet ist an welchem die einzelnen Bretter gestapelt werden konnen, wobei
das Transportmodul zumindest zwischen der Schlichtstation und der Pressvorrich-
tung verschiebbar ist. Von Vorteil ist hierbei, dass durch diese MalRnahme die Effi-
zienz der Fertigungsanlage erhoht werden kann, da die Fertigungsschritte des

Stapelns und des Pressens parallel zueinander durchgeflihrt werden kénnen.

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung kann vorgesehen sein, dass das
Transportmodul eine in einem Winkel zur Senkrechten schraggestellte Anschlag-

flache aufweist und ein Aufnahmeprofil aufweist, welches Verschiebbar am Trans-
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portmodul angeordnet ist, wobei eine Aufnahmeflache des Aufnahmeprofiles im
rechten Winkel zur Anschlagflache angeordnet ist. Von Vorteil ist hierbei, dass
durch die Schragstellung der Anschlagflache in verbesserter Halt des Stapels am

Transportmodul erreicht werden kann.

Insbesondere kann es vorteilhaft sein, wenn die Pressvorrichtung ein Fixierele-
ment aufweist mittels welchem das Transportmodul mit der Pressvorrichtung kop-
pelbar ist, wobei das Fixierelement insbesondere durch Hebel gebildet ist, welche
einen Haken aufweisen und durch Schwenken mit einem am Transportmodul an-
geordneten Formrohr formschlUssig verriegelbar sind. Von Vorteil ist hierbei, dass
durch diese MalRnahme das Transportmodul direkt als Gegenanschlag fur die
Pressvorrichtung verwendet werden kann und somit der zu verpressende Stapel

wahrend des Pressvorganges im Transportmodul verbleiben kann.

Gemal einer Weiterbildung ist es moglich, dass die Pressvorrichtung zusatzlich
zu den Pressstempeln mittels welchen eine normal auf die einzelnen Brettebenen
wirkende Presskraft aufgebracht werden kann, noch weitere Pressstempel auf-
weist, mittels welchen eine auf die Seitenflachen wirkende weitere Presskraft auf-
gebracht werden kann, wobei die beiden Presskrafte im rechten Winkel zueinan-
der angeordnet sind. Durch die weitere Presskraft kann auch ein seitliches Aus-
richten der einzelnen Bretter im Stapel erreicht werden.

Ferner kann es zweckmaRig sein, wenn dass die Pressvorrichtung derart dimensi-
oniert ist, dass eine Presskraft auf die Gesamtpressflache gesehen zwischen
120N/cm? und 10.000N/cm?, insbesondere zwischen 150N/cm? und 7.000N/cm?,
bevorzugt zwischen 190N/cm? und 1.000N/cm? betragt. Von Vorteil ist hierbei,
dass bei diesen Werten der Presskraft bei Holz, insbesondere Fichtenholz, eine
lokale Verformung von vorstehenden Bereichen erreicht werden kann.

Ferner kann vorgesehen sein, dass die einzelnen Bretter vor dem Auftragen von
Leim an deren Deckflache und Grundflache Dickengehobelt werden, wobei zu-
mindest bauchige Wolbungen von einzelnen Brettern entfernt werden, wobei je-

doch die Dicke der Bretter nicht wesentlich verkleinert wird.
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Unter Formabweichungen von einzelnen Brettern werden Dickenunterschiede von
einzelnen in einer Brettebene liegenden Brettern und/oder Krimmungen von ein-

zelnen in einer Brettebene liegenden Brettern verstanden.

Unter Brettschichtholz, auch Leimbinder genannt, werden einzelne Bretter ver-
standen, welche schichtartig Ubereinandergestapelt und durch einen Klebstoff mit-
einander verbunden und miteinander verpresst sind. Im Verbund des Brettschicht-

holzes werden die einzelnen Bretter auch als Lamellen bezeichnet.

Unter Klebstoff wird ein nichtmetallischer Werkstoff verstanden, der Flgeteile
durch Adhasion und Kohasion verbinden kann. Ein bevorzugter Klebstoff zum
Verbinden von Holzwerkstoffen wird als Holzleim bezeichnet. Als Klebstoff im Sin-
ne dieses Dokumentes wird beispielsweise auch Harz gesehen, welches dazu

geeignet ist, um zwei Holzwerkstoffe miteinander zu verbinden.

Die angegebene Presskraft bezieht sich immer auf die Gesamtpressflache, wobei
etwaige durch Formabweichung vorstehende Bereiche von Brettern eine lokal h6-
here Flachenpressung erfahren und dadurch verformt werden. Die angegebenen
Presskrafte sind darUber hinaus fur Fichtenholz optimiert. Wird anstatt von Fich-
tenholz ein harteres Holz verwendet, so kann es notwendig sein, die Presskrafte

entsprechend der Druckfestigkeit des Holzes anzupassen.

Zum besseren Verstandnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden

Figuren naher erlautert.

Es zeigen jewelils in stark vereinfachter, schematischer Darstellung:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Stapels aus Brettern;
Fig. 2 Stand der Technik des Verfahrensablauf zum Herstellen von Brett-
schichtholz;

Fig. 3 ein Beispiel des erfindungsgemafen Verfahrensablaufes zum Herstel-
len von Brettschichtholz;
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Fig. 4 eine schematische Seitenansicht der nbtigen Verformung eines Brettes

mit unterschiedlicher Dicke;

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht der ndtigen Verformung eines Brettes

mit einer Woélbung in Langsrichtung;

Fig. 6 eine schematische Schnittdarstellung der nétigen Verformung eines

Brettes mit einer Woélbung in Querrichtung;

Fig. 7 eine schematische Schnittdarstellung der nétigen Verformung eines
Brettes mit einer beidseitig bauchigen Wolbung;

Fig. 8 eine perspektivische Darstellung eines Ausflhrungsbeispiels einer Fer-
tigungsanlage zum Herstellen von Brettschichtholz;

Fig. 9 eine perspektivische Darstellung eines Ausflhrungsbeispiels einer

Schlichtstation;

Fig. 10  eine Schnittdarstellung der Schlichtstation entsprechend der Schnittlinie
X-X'in Figur 9;

Fig. 11 eine perspektivische Darstellung eines Ausfihrungsbeispiels einer

Pressvorrichtung;

Fig. 12  eine perspektivische Darstellung eines Ausfihrungsbeispiels einer

Pressvorrichtung mit darin aufgenommenen Transportmodul;

Fig. 13  eine perspektivische Darstellung eines Ausfihrungsbeispiels einer

Ubergabestation.

EinfUhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfih-
rungsformen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbe-
zeichnungen versehen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthal-
tenen Offenbarungen sinngemalfd auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen
bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen werden kénnen. Auch sind die in

der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben, unten, seitlich usw. auf
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die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind diese La-

geangaben bei einer Lageanderung sinngemaf auf die neue Lage zu Ubertragen.

Fig. 1 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Stapels 1 von einzelnen Brettern 2,
welche mit einem Klebstoff 3 bestrichen sind und zu einem Brettschichtholz 4 ver-
presst werden. Insbesondere ist anhand der Fig. 1 der Aufbau des Brettschicht-
holzes 4 ersichtlich bzw. wird anhand dieser Figur das Verfahren zum Herstellen

des Brettschichtholzes 4 erlautert.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, werden bei einem Brettschichtholz 4 die einzelnen Bret-
ter 2 jeweils in einer Brettebene 5 angeordnet, wobei mehrere Brettebenen 5
Ubereinander angeordnet werden und durch Verkleben, insbesondere Verleimen,
der einzelnen Brettebenen 5 das Brettschichtholz 4 hergestellt wird. Insbesondere
ist dabei vorgesehen, dass jeweils eine Deckflache 6 eines Brettes 2 mit Klebstoff
3, insbesondere Leim, benetzt wird und dass eine Grundflache 7 eines in einer
dartber liegenden Brettebene 5 angeordneten Brettes an diese mit Klebstoff 3
benetzten Deckflache 6 des Brettes 2 angelegt wird. In einem weiteren Verfah-
rensschritt wird anschlie®end mit einem Pressstempel 8 eine Presskraft 9 auf die
einzelnen Bretter 2 bzw. Brettebenen 5 ausgeubt, wobei die einzelnen Bretter 2

unldésbar zum Brettschichtholz 4 verbunden werden.

Entscheidend fur die Qualitat der Verpressung zwischen den einzelnen Brettern 2
ist eine Presskraft pro Flacheneinheit, beispielsweise angegeben in N/cm?2. Diese
Presskraft pro Flacheneinheit ergibt sich aus der Presskraft 9, welche vom Press-
stempel 8 auf die Bretter 2 ausgetbt wird und aus einer Gesamtpressflache 10.
Die Gesamtpressflache 10 ist dabei jene Flache, an welcher der Pressstempel 8

an den einzelnen Brettern 2 aufliegt bzw. diese kontaktiert.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich, ist es zweckmalig, wenn die Seitenflachen 11 der ein-
zelnen Bretter 2 bundig zueinander abschlieen, sodass das Brettschichtholz 4
eine ebene Seitenflache aufweist. Um dies zu erreichen, kann vorgesehen sein,
dass ein weiterer Pressstempel 12 ausgebildet ist, welcher mit einer weiteren
Presskraft 13 auf die Seitenflachen 11 der Bretter 2 wirkt, um vorstehende Bretter

einzuschieben.
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Die Presskraft 9 des Pressstempels 8 wirkt vorzugsweise im rechten Winkel auf
die einzelnen Brettebenen 5 bzw. die Deckflachen 6 und Grundflachen 7 der Bret-
ter 2. Naturlich sind auch geringfligige Abweichungen von dieser rechtwinkeligen
Wirkrichtung moglich.

Die weitere Presskraft 13 wirkt vorzugsweise im rechten Winkel auf die Seitenfla-

che 11 der Bretter 2 und somit auch im rechten Winkel auf die Presskraft 9.

Wie aus Fig. 1 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass in einzelnen Brett-
ebenen 5 mehrere Bretter 2 angeordnet sind, wobei die einzelnen Bretter 2 an
deren Stirnseite 14 in einem Stol3 15 aneinander anschlielen. Dabei ist es
zweckmalig, wenn die StoRe 15 der unterschiedlichen Brettebenen 5 versetzt

zueinander angeordnet sind.

In Fig. 2 wird in einer schematischen Darstellung der herkdmmliche Ablauf zum
Herstellen eines Brettschichtholzes 4 beschrieben. Insbesondere ist dabei die An-
sicht derart gewahlt, dass eine Stirnseite 14 eines Brettes 2 ersichtlich ist. Das
Verfahren wird anhand eines exemplarischen Rohbrettes mit einer Breite 16 von

148 mm und einer Dicke 17 von 45 mm beschrieben.

In einem ersten Verfahrensschritt wird das Brett 2 sowohl an der Grundflache 7 als
auch an der Deckflache 6 sowie den Seitenflachen 11 abgehobelt, sodass es Uber
die gesamte Lange 18 einen gleichmafiigen Querschnitt aufweist. Nach diesem
Verfahrensschritt kann die Breite 16 des Brettes 2 146 mm betragen und die Dicke
17 des Brettes 2 41 mm betragen. Anschlieiend werden die einzelnen Bretter 2
an deren Deckflache 6 mit Klebstoff 3 bestrichen und miteinander verpresst. Eine
Gesamthohe 19 des Brettschichtholzes 4 ergibt sich aus den einzelnen Dicken 17
der Bretter 2 und kann beispielsweise bei vier Ubereinander geschlichteten Bret-
tern 2 164 mm betragen. Nach dem Verleimen der einzelnen Bretter 2 werden die
Seitenflachen 20 des Brettschichtholzes 4 abgehobelt, um eine gleichmafige
Oberflache der Seitenflachen 20 zu erreichen. Die Grundflache 21 bzw. die Deck-
flache 22 des Brettschichtholzes 4 braucht bei diesem Verfahrensablauf nicht be-
arbeitet zu werden. Das fertige Brettschichtholz 4 mit einer Gesamthéhe 19 von
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164 mm und einer Breite 23 von 144 mm wird anschlieRend der weiteren Bearbei-

tung zugefuhrt.

In Fig. 3 ist das erfindungsgemafie Verfahren zum Herstellen eines Brettschicht-
holzes 4 dargestellt und direkt mit dem herkébmmlichen Verfahren nach Fig. 2 ver-
glichen. Exemplarisch wird hier zum Vergleich ebenfalls ein Rohbrett mit einer

Breite 16 von 148 mm und einer Dicke 17 von 45 mm herangezogen.

In einem ersten Verfahrensschritt kann vorgesehen sein, dass die Seitenflachen
11 des Brettes 2 bearbeitet werden und somit die Breite 16 des Brettes 2 auf 146
mm reduziert wird. Im erfindungsgemafRen Verfahren ist vorgesehen, dass die
Grundflache 7 bzw. die Deckflache 6 des Brettes 2 nicht oder nur geringflgig be-
arbeitet werden, sodass sich die Dicke 17 des Brettes 2 nicht wesentlich veran-
dert.

AnschlielRend werden die einzelnen Bretter 2 mit Klebstoff 3 versehen und Uberei-
nander gestapelt und in weiterer Folge miteinander verpresst. Beim Verpressen
wird dabei die Presskraft so grof gewahlt, dass mogliche Verformungen bzw. Di-
ckenunterschiede von einzelnen in einer Brettebene 5 liegenden Brettern 2
dadurch ausgeglichen werden, dass die einzelnen Bretter 2 plastisch verformt
werden. Dies wird in den Beispielen der Figuren 4 bis 7 noch naher beschrieben.
Die Gesamthohe 19 des Brettschichtholzes 4 betragt bei vier Gbereinander gesta-
pelten Brettern 2 nach dem beschriebenen Verpressvorgang in etwa 178 bis 180

mm.

In einem weiteren Verfahrensschritt wird anschlielend sowohl die Grundflache 21
des Brettschichtholzes 4 als auch die Deckflache 22 des Brettschichtholzes 4 und
ebenfalls die Seitenflachen 20 des Brettschichtholzes 4 bearbeitet bzw. abgeho-
belt. Das Endmal des Brettschichtholzes 4 kann anschlielend eine Gesamthohe
19 von 176 mm und eine Breite 23 von 144 mm aufweisen. Im Vergleich zum her-
kommlichen Herstellverfahren, welches in Fig. 2 beschrieben wurde, ergibt sich
dabei eine um 12 mm hohere Gesamthdéhe 19 des Brettschichtholzes 4 und somit
eine um 7 % gesteigerte Ausbeute aus dem eingesetzten Holz.
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In den Figuren 4 bis 7 sind exemplarische Formabweichungen von Brettern 2 ge-
zeigt, wobei wiederum flr gleiche Teile gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbe-
zeichnungen wie in den jeweils vorangegangenen Figuren verwendet werden. Um
unnétige Wiederholungen zu vermeiden, wird auf die detaillierte Beschreibung in

den jeweils vorangegangenen Figuren hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Fig. 4 zeigt eine exemplarische Seitenansicht zweier Bretter 2, welche in einer
Brettebene 5 liegen. Wie aus Fig. 4 ersichtlich, kann es vorkommen, dass bei dem
erfindungsgemafen Herstellverfahren von Brettschichtholz 4 einzelne im Stof 15
aneinander anschliefende Bretter 2 eine unterschiedliche Dicke 17 aufweisen. Die
mit dem Pressstempel 8 aufgebrachte Presskraft 9 muss dabei so grol} gewahlt
werden, dass das dickere der beiden Bretter 2 plastisch verformt und zusammen-
gedruckt wird, sodass es an das dunnere der beiden Bretter 2 angepasst wird.

Dies ist durch eine strichlierte Linie im dickeren der beiden Bretter 2 dargestellt.

Fig. 5 zeigt eine weitere mogliche Fehlbildung eines Brettes 2, wobei es vorkom-
men kann, dass das Brett 2 Uber dessen Lange 18 gesehen krumm ist. Eine der-
artige Wolbung muss ebenfalls durch mechanische Verformung durch den Press-

stempel 8 ausgeglichen werden.

Fig. 6 zeigt den Querschnitt eines Brettes 2. Wie aus Fig. 6 ersichtlich, kann es
vorkommen, dass eine Wolbung, welche sich Uber die Breite 16 des Brettes 2 er-
streckt ausgebildet ist. Diese muss ebenfalls durch die Presskraft 9 des Press-

stempels 8 ausgeglichen werden.

Fig. 7 zeigt ein weiteres Beispiel einer Verformung eines Brettes 2, wobei der
Querschnitt des Brettes 2 ersichtlich ist. Bei einer derartigen Schusselung bzw.
bauchigen Verformung des Brettes 2 kann vorgesehen sein, dass ebenfalls durch
die Presskraft 9 des Pressstempels 8 ein Ausgleich dieser Verformung erreicht

wird.

Bei allen in den Fig. 4 bis 7 dargestellten Abweichungen des Rohbrettes 2 kann
vorgesehen sein, dass vor dem Einlegen des Brettes 2 in den Stapel 1 die Deck-

flache 6 bzw. die Grundflache 7 des Brettes 2 geringfligig mechanisch bearbeitet
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werden, etwa abgehobelt werden, wobei keine wesentliche Abnahme der Dicke 17
des Brettes 2 aufgrund der Bearbeitung vorgesehen ist. Diese MaRnahme kann
dazu dienen, um zusatzlich zur Verformung des Brettes 2 etwaige Formfehler

ausgleichen zu kdénnen.

Fig. 8 zeigt eine perspektivische Ansicht eines Ausflhrungsbeispiels einer Ferti-
gungsanlage 24 zum Herstellen von Brettschichthdlzern 4. Die Fertigungsanlage
24 umfasst eine Schlichtstation 25 in welcher die einzelnen Bretter 4 Ubereinander
geschlichtet und zu einem Stapel 1 gestapelt werden. Weiters umfasst die Ferti-
gungsanlage 24 eine ZuflUhrvorrichtung 26 mittels welcher die Bretter 2 zur

Schlichtstation 25 zugeflhrt werden kénnen.

Aulierdem ist eine Leimstation 27 vorgesehen, in welcher Klebstoff 3 auf die ein-
zelnen Bretter 2 aufgebracht wird. Vorzugsweise wird der Klebstoff 3 in der Leim-
station 27 auf die Deckflache 6 der Bretter 2 aufgetragen. Es ist jedoch auch
denkbar, dass weitere Flachen der Bretter 2 mit Klebstoff 3 versehen werden. Die
Bevorzugte Art von Klebstoff 3 ist Holzleim, woher die Namensgebung der Leim-
station 27 kommt. Es ist jedoch klar, dass in der Leimstation 27 samtliche Arten

von Klebstoff 3 auf die Bretter 2 aufgetragen werden konnen.

Weiters ist eine Pressvorrichtung 28 vorgesehen, in welcher die zum Stapel 1 ge-
stapelten Bretter 2 miteinander verpresst werden. Im in Fig. 8 dargestellten Aus-
fuhrungsbeispiel der Fertigungsanlage 24 sind zur Erhéhung der Effizienz zwei
Pressvorrichtungen 28 vorgesehen, welche von der einen Schlichtstation 25 be-

dient werden.

Wie aus Fig. 8 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass die Fertigungsanlage 24
ein Transportmodul 29 aufweist, welches zum Transportieren der geschlichteten
Stapel 1 bzw. des fertigen Brettschichtholzes 4 dient. Das Transportmodul 29
kann in die Schlichtstation 25 eingesetzt werden, um dort mit Brettern 2 beladen
zu werden. AnschlielRend kann das Transportmodul 29 mittels einem Transport-
modulférderer 30 zu einer der beiden Pressvorrichtungen 28 transportiert werden.
Der Transportmodulforderer 30 kann dabei aus mehreren einzelnen Fordereinhei-

ten bestehen, welche nacheinander geschalten sind. In weiteren Verfahrensschritt
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zum Herstellen der Brettschichthdlzer 4 kann in der Pressvorrichtung 28 der Sta-
pel 1 aus einzelnen Brettern 2 durch Aufbringen der Presskraft 9 verpresst wer-
den. Anschlieend kann das Brettschichtholz 4 in einer Ubergabestation 31 aus
dem Transportmodul 29 entnommen werden und seiner weiteren Bearbeitung zu-
geflihrt werden. Dadurch wird in der Ubergabestation 31 das Transportmodul 29
entleert und kann mittels dem Transportmodulférderer 30 wieder der Schlichtstati-
on 25 zugefuhrt werden.

In den Figuren 9 und 10 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige
Ausfuhrungsform der Schlichtstation 25 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Teile
gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen
Figuren 1 bis 8 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 8

hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Fig. 9 zeigt eine perspektivische Ansicht der Schlichtstation 25. In Fig. 10 ist die
Schlichtstation 25 gemal’ der Schnittlinie X — X aus Fig. 9 geschnitten dargestellt.
Die Funktionsweise der Schlichtstation 25 bzw. deren Bauteile werden anhand

einer Zusammenschau der Figuren 9 und 10 beschrieben.

Die einzelnen vorbereiteten und bereits mit Klebstoff 3 versehenen Bretter 2 wer-
den mittels einem Fordermittel 32 in Langsrichtung der Bretter 2 transportiert. Da-
bei ist ein Langsanschlag 33 vorgesehen, welcher variabel verstellt werden kann
und die Position der Stirnseite 14 des ersten Brettes 2 einer Brettebene 5 festlegt.
Daruber hinaus sind ein erster Schieber 34 und ein zweiter Schieber 35 ausgebil-
det, welche zur Anlage an einer Seitenflache 11 des Brettes 2 und somit zur seitli-
chen Zentrierung des Brettes 2 vorgesehen sind.

Wenn eine ausreichende Anzahl von Bretter 2 zum Erstellen einer Brettebene 5 in
einem durch die Schieber 34, 35 bzw. den Langsanschlag 33 begrenzten Einlauf-
kanal 36 aufgenommen sind, so kbnnen die Bretter 2 mittels den Schiebern 34, 35
geklemmt und auf eine Zwischenablage 37 befordert werden.
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Unterhalb der Zwischenablage 37 ist das Transportmodul 29 angeordnet, welches
zur Aufnahme der Bretter 2 bereitsteht. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass
das Transportmodul 29 ein Aufnahmeprofil 38 aufweist, in welchem an der Ober-
seite eine Aufnahmeflache 39 ausgebildet ist, welche zur Aufnahme der einzelnen
Bretter 2 dient. Das Aufnahmeprofil 38 kann mit einer Profilverschiebevorrichtung
40 gekoppelt sein und mittels dieser in der Hohe verschoben werden. Dadurch
kann erreicht werden, dass das Aufnahmeprofil 38 an den aktuellen Stapelzustand

bzw. die Anzahl der aktuell gestapelten Brettebenen 5 angepasst werden kann.

Wenn das Aufnahmeprofil 38 soweit nach oben verschoben ist, dass das abzule-
gende Brett 2 auf den Stapel der bereits vorhandenen Brettebenen 5 abgelegt
werden kann, wird die Zwischenablage 37 mittels deren Antriebseinheit 41 ver-
schoben, wobei das Brett 2 mit dessen Seitenflache 11 am zweiten Schieber 35
anliegt und dadurch von der Zwischenablage 37 auf den Stapel 1 der bereits ge-
schlichteten Bretter 2 hinunterfallt. Der erste Schieber 34 wird flr diesen Verfah-
rensschritt des Abschiebens der Bretter 2 nicht bendtigt und kann daher bereits
vor diesem Verfahrensschritt wieder in seine Ausgangslage zur Begrenzung des
Einlaufkanals 36 zurlckgebracht werden.

In weiterer Folge kann das Aufnahmeprofil 38 des Transportmoduls 29 um den
Betrag der Dicke 17 des Brettes 2 nach unten verschoben werden und die Zwi-
schenablage 37 wieder in ihre Ausgangsposition verschoben werden, um zur Auf-

nahme einer neuen Brettebene 5 vorbereitet zu werden.

Wie aus Fig. 10 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass das Transportmo-
dul 29 eine in einem Winkel 42 zur Senkrechten 43 schrag gestellte Anschlagfla-
che 44 aufweist. Durch die Schragstellung der Anschlagflache 44 kann erreicht
werden, dass die Seitenflachen 11 der Bretter 2 zueinander ausgerichtet werden
und dass dartber hinaus der Halt des Stapels 1 im Transportmodul 29 verbessert

wird.

Wenn der Stapel 1 mit der vorgesehenen Anzahl an Brettebenen 5 bestlckt ist,
wird das Aufnahmeprofil 38 von der Profilverschiebevorrichtung 40 entkoppelt und
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kann das Transportmodul 29 mit dem darauf aufgenommenen Stapel 1 zur Press-

vorrichtung 28 transportiert werden.

Anschliefdend kann ein leeres Transportmodul 29 in die Schlichtstation 25 einge-
schoben werden, wobei ein erster Abscherer 45 vorgesehen sein kann, welcher
beim Einschieben des Transportmoduls 29 auf die Anschlagflache 44 wirkt und
diese von Ruckstanden des Klebstoffes 3 befreien kann. Dartber hinaus kann ein
zweiter Abscherer 46 vorgesehen sein, welcher auf die Aufnahmeflache 39 wirkt

und diese ebenfalls von Rickstanden des Klebstoffes 3 befreien kann.

Wie in Fig. 10 weiters ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass eines oder mehrere
der Bretter 2 aus einer ersten Bretthalfte 58 und einer zweiten Bretthalfte 59 zu-
sammengesetzt sind. Die beiden Bretthalften 58, 59 kdnnen ebenfalls mit Klebstoff
3 miteinander verbunden sein. Darlber hinaus kann die weitere Presskraft 13 ana-
log zur Presskraft 9 so grofld bemessen sein, um einen Spalt zwischen den beiden
Bretthalften 58, 59 durch plastische Verformung einer der beiden Bretthalften 58,

59 schlieRen zu kdnnen.

In den Figuren 11 und 12 ist eine weitere und gegebenenfalls flr sich eigenstandi-
ge Ausfuhrungsform Pressvorrichtung 28 gezeigt, wobei wiederum fur gleiche Tei-
le gleiche Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegange-

nen Figuren 1 bis 10 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermei-
den, wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis

10 hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Fig. 11 zeigt eine perspektivische Ansicht der Pressvorrichtung 28 ohne darin auf-
genommenem Transportmodul 29 und Fig. 12 zeigt eine perspektivische Ansicht

der Pressvorrichtung 28 mit darin aufgenommenem Transportmodul 29.

Wie aus Fig. 11 ersichtlich, weist die Pressvorrichtung 28 mehrere Pressstempel 8
auf, welche zum Verpressen des Stapels 1 ausgebildet sind. Die Pressstempel 8

werden von einer Antriebseinheit 47 bewegt bzw. angetrieben. Die Antriebseinheit
47 kann beispielsweise durch eine Stellspindel oder durch einen Hydraulikzylinder

gebildet sein.
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Daruber hinaus sind weitere Pressstempel 12 vorgesehen, welche jeweils von ei-
ner weiteren Antriebseinheit 48 angetrieben werden. Die weitere Antriebseinheit
48 kann gleich wie die Antriebseinheit 47 durch verschiedenste Stellmittel gebildet
sein. Die Funktion der weiteren Pressstempel 12 wurde bereits in der Beschrei-

bung zu Fig. 1 erklart.

Weiters ist vorgesehen, dass die Pressvorrichtung 28 ein Fixierelement 49 auf-
weist, mittels welchem das Transportmodul 29 mit der Pressvorrichtung 28 kop-
pelbar ist. Das Fixierelement 49 kann einen Hebel 50 aufweisen, welcher an des-
sen Ende einen Haken 51 aufweist, und schwenkbar beztglich einer Schwenk-
achse 52 gelagert ist. Insbesondere kann vorgesehen sein, dass durch Ein-
schwenken des Hebels 50 dieser mit einem Formstlck 53 in Eingriff bringbar ist
und das Transportmodul 29 dadurch an der Pressvorrichtung 28 fixiert wird. Das
Formstuck 53 kann beispielsweise durch ein Formrohr oder durch Vollmaterial

gebildet sein.

In Fig. 12 ist die Pressvorrichtung 28 in einer perspektivischen Ansicht dargestellt,
wobei das Transportmodul 29 durch das Fixierelement 49 mit der Pressvorrich-
tung 28 verriegelt ist. Wie aus Fig. 12 weiters ersichtlich, ist das Aufnahmeprofil 38
des Transportmoduls 29 am Transportmodul 29 abgelegt, sodass die durch die
Pressstempel 8 eingeleiteten Krafte vom Transportmodul 29 aufgenommen wer-
den kénnen. Das Transportmodul 29 stltzt sich hierbei an einer Aufnahmeebene

54 der Pressvorrichtung 28 ab.

In der Fig. 13 ist eine weitere und gegebenenfalls fur sich eigenstandige Ausfuh-
rungsform der Ubergabestation 31 gezeigt, wobei wiederum flr gleiche Teile glei-
che Bezugszeichen bzw. Bauteilbezeichnungen wie in den vorangegangenen Fi-
guren 1 bis 12 verwendet werden. Um unnétige Wiederholungen zu vermeiden,
wird auf die detaillierte Beschreibung in den vorangegangenen Figuren 1 bis 12

hingewiesen bzw. Bezug genommen.

Fig. 13 zeigt in einer perspektivischen Ansicht die Details der Ubergabestation 31.
Wie aus Fig. 13 ersichtlich, kann vorgesehen sein, dass in der Ubergabestation 31

eine Schwenkvorrichtung 55 angeordnet ist, welche dazu ausgebildet ist, um das
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Transportmodul 29, insbesondere die Anschlagflache 44 aus einer annahernd ver-
tikalen Position in eine horizontale Position zu verschwenken. Durch diese Ver-
schwenkung liegen die einzelnen Brettschichthdlzer 4 horizontal auf der Aufnah-
meflache 39. AnschlieRend kann eine Abschiebevorrichtung 56 mit dem Aufnah-
meprofil 38 gekoppelt werden, um mittels dem Aufnahmeprofil 38 die Brettschicht-
holzer 4 auf ein Ablageprofil 57 abschieben zu kdnnen, von wo es mittels einer
Manipulationsvorrichtung aufgenommen und seiner Weiterverarbeitung zugefuhrt
werden kann. Das entleerte Transportmodul 29 kann anschlieldend mittels dem
Transportmodulforderer 30 wie schon beschrieben der Schlichtstation 25 zuge-

fuhrt werden.

Die Ausfuhrungsbeispiele zeigen mogliche Ausfuhrungsvarianten, wobei an dieser
Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell dargestellten Ausfuh-
rungsvarianten derselben eingeschrankt ist, sondern vielmehr auch diverse Kom-
binationen der einzelnen Ausfuhrungsvarianten untereinander maoglich sind und
diese Variationsmaoglichkeit aufgrund der Lehre zum technischen Handeln durch
gegenstandliche Erfindung im Kénnen des auf diesem technischen Gebiet tatigen
Fachmannes liegt.

Der Schutzbereich ist durch die Anspriche bestimmt. Die Beschreibung und die
Zeichnungen sind jedoch zur Auslegung der Anspruche heranzuziehen. Einzel-
merkmale oder Merkmalskombinationen aus den gezeigten und beschriebenen
unterschiedlichen Ausfuhrungsbeispielen konnen fur sich eigenstandige erfinderi-
sche Losungen darstellen. Die den eigenstandigen erfinderischen Losungen zu-

grundeliegende Aufgabe kann der Beschreibung enthommen werden.

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstandlicher Beschreibung sind so
zu verstehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mitumfassen, z.B.
ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass samtliche Teilbereiche, ausgehend
von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. samtli-
che Teilbereiche beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder groer und enden
bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1, oder
5,5 bis 10.
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Der Ordnung halber sei abschlieRend darauf hingewiesen, dass zum besseren
Verstandnis des Aufbaus Elemente teilweise unmafstablich und/oder vergréRert

und/oder verkleinert dargestellt wurden.
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Bezugszeichenliste

Stapel

Brett

Klebstoff

Brettschichtholz

Brettebene

Deckflache Brett
Grundflache Brett
Pressstempel

Presskraft
Gesamtpressflache
Seitenflache Brett

weitere Pressstempel
weitere Presskraft

Stirnseite Brett

Stol}

Breite Brett

Dicke Brett

Lange Brett

Gesamthohe Brettschichtholz
Seitenflache Brettschichtholz
Grundflache Brettschichtholz
Deckflache Brettschichtholz
Breite Brettschichtholz
Fertigungsanlage
Schlichtstation
Zufuhrvorrichtung
Leimstation
Pressvorrichtung
Transportmodul

Transportmodulférderer
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31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41

42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59

Ubergabestation
Fordermittel
Langsanschlag

erster Schieber
zweiter Schieber
Einlaufkanal
Zwischenablage
Aufnahmeprofil
Aufnahmeflache
Profilverschiebevorrichtung
Antriebseinheit Zwischenabla-
ge

Winkel

Senkrechte
Anschlagflache

erster Abscherer
zweiter Abscherer
Antriebseinheit
weitere Antriebseinheit
Fixierelement

Hebel

Haken

Schwenkachse
Formstick
Aufnahmeebene
Schwenkvorrichtung
Abschiebevorrichtung
Ablageprofil

erste Bretthalfte

zweite Bretthalfte
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Patentanspriche

1. Verfahren zum Herstellen von Brettschichtholz (4), dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren folgende Verfahrensschritte umfasst:

- Bereitstellen von einzelnen Brettern (2) mittels einer Zufuhrvorrichtung (26), wo-
bei die Bretter (2) aus Holzstammen geschnitten sind;

- Auftragen eines Klebstoffes (3), insbesondere Holzleim, auf die einzelnen Bretter
(2) in einer Leimstation (27);

- Schlichten der einzelnen Bretter (2) zu einem Stapel (1) mit mehreren Brettebe-
nen (5) in einer Schlichtstation (25), wobei in zumindest einer der Brettebenen (5)
zwei einzelne Bretter (2) angeordnet sind, welche an deren Stirnseite (14) anei-
nander anliegen;

- Verpressen der zu dem Stapel (1) geschlichteten Bretter (2) zu einem Brett-
schichtholz (4) mittels einer Pressvorrichtung (28) durch aufbringen einer Press-
kraft (9), wobei die Grundflache (7) der Bretter (2) einer Brettebene (5) an die
Deckflache (6) der Bretter (2) einer darunter liegenden Brettebene (5) angedrickt
wird, wobei die Presskraft (9) so grol gewahlt ist, dass zumindest einzelne in ei-
ner Brettebene (5) liegende Bretter (2) plastisch verformt werden um eine weitest-
gehend spaltenfreie Verbindung der Grundflachen (7) und Deckflachen (6) von

einzelnen Brettern (2) zwischen unterschiedlichen Brettebenen (5) zu erreichen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Press-

kraft (9) pro cm? grof3er ist als die Druckfestigkeit des zu verarbeitenden Holzes.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Presskraft (9) auf die Gesamtpressflache (10) gesehen zwischen 120N/cm? und
10.000N/cm?, insbesondere zwischen 150N/cm? und 7.000N/cm?, bevorzugt zwi-
schen 190N/cm? und 1.000N/cm? betragt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen Bretter (2) vor dem Auftragen von Klebstoff (3)
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an deren Seitenflachen (11) Breitengehobelt werden, wobei die Deckflache (6)

und die Grundflache (7) der einzelnen Bretter (2) nicht bearbeitet wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspritche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Brettschichtholz (4) nach dem Verpressen an der Grund-
flache (21) und der Deckflache (22) des Brettschichtholzes (4) dickengehobelt wird
und dass die Seitenflachen (20) des Brettschichtholzes (4) breitengehobelt wer-

den.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-

kennzeichnet, dass die Bretter (2) derart abgelangt oder sortiert werden, sodass
die Stolke (15) zwischen den einzelnen sich in einer Brettebene (5) befindlichen
Brettern (2) relativ zu StoRen (15) zwischen einzelnen sich in einer anschlielRen-

den Brettebene (5) befindlichen Brettern (2) versetzt angeordnet werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an den Brettern (2) von einzelnen zwischenliegenden Brett-
ebenen (5) kein Klebstoff (3) aufgetragen wird, sodass im Stapel (1) mehrere von-
einander I6sbare Brettschichtholzer (4) hergestellt werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprlche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen stirnseitig aneinander liegenden Bretter (2) vor

dem Auftragen von Klebstoff (3) keilgezinkt werden.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Verpressen das Brettschichtholz (4) in Scheiben
geschnitten wird, welche zu einer Platte zusammengeleimt werden und als Mittel-

schicht in einer Dreischichtplatte verbaut werden.

10. Fertigungsanlage (24) zum Herstellen von Brettschichtholz (4), insbe-

sondere zum Durchfuhren eines Verfahrens nach einem der vorhergehenden An-
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spruche, die Fertigungsanlage (24) umfassend:

eine Schlichtstation (25) zum Stapeln von einzelnen der Fertigungsanlage (24)
zugefuhrten Brettern (2);

eine Zufuhrvorrichtung (26) zum Manipulieren und Zufuhren der einzelnen Bretter
(2) zur Schlichtstation (25);

eine Leimstation (27) zum Auftragen eines Klebstoffes (3), insbesondere Holzleim,
auf die einzelnen Bretter (2);

eine Pressvorrichtung (28) zum Verpressen der einzelnen zu einem Stapel (1) ge-
schlichteten Bretter (2),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Pressvorrichtung (28) mehrere Pressstempel (8) aufweist mittels welchen eine
im Wesentlichen normal auf die einzelnen Brettebenen (5) wirkende Presskraft (9)
aufgebracht werden kann.

11. Fertigungsanlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Transportmodul (29) ausgebildet ist an welchem die einzelnen Bretter (2) gesta-
pelt werden kdnnen, wobei das Transportmodul (29) zumindest zwischen der

Schlichtstation (25) und der Pressvorrichtung (28) verschiebbar ist.

12. Fertigungsanlage nach Anspruch 11 dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportmodul (29) eine in einem Winkel (42) zur Senkrechten (43) schragge-
stellte Anschlagflache (44) aufweist und ein Aufnahmeprofil (38) aufweist, welches
Verschiebbar am Transportmodul (29) angeordnet ist, wobei eine Aufnahmeflache
(39) des Aufnahmeprofiles (38) im rechten Winkel zur Anschlagflache (44) ange-

ordnet ist.

13. Fertigungsanlage nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressvorrichtung (28) ein Fixierelement (49) aufweist mittels welchem
das Transportmodul (29) mit der Pressvorrichtung (28) koppelbar ist, wobei das
Fixierelement (49) insbesondere durch Hebel (50) gebildet ist, welche einen Ha-
ken (51) aufweisen und durch Schwenken mit einem am Transportmodul (29) an-
geordneten Formstuck (53) formschlussig verriegelbar sind.

23/ 37
N2016/03400-AT-00



23

14. Fertigungsanlage nach einem der Anspruche 10 bis 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pressvorrichtung (28) zusatzlich zu den Pressstempeln (8)
mittels welchen eine normal auf die einzelnen Brettebenen (5) wirkende Presskraft
(9) aufgebracht werden kann, noch weitere Pressstempel (12) aufweist, mittels
welchen eine auf die Seitenflachen (11) wirkende weitere Presskraft (13) aufge-
bracht werden kann, wobei die beiden Presskrafte (9, 13) im rechten Winkel zuei-

nander angeordnet sind.

15. Fertigungsanlage nach einem der Anspriche 10 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pressvorrichtung (28) derart dimensioniert ist, dass eine
Presskraft (9) auf die Gesamtpressflache (10) gesehen zwischen 120N/cm? und
10.000N/cm?, insbesondere zwischen 150N/cm? und 7.000N/cm?, bevorzugt zwi-
schen 190N/cm? und 1.000N/cm? betragt.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Bretischichtholz (4}, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Verfahren foigende Verfahrensschritte umfasst:

- Bereitstelien von einzelnen Bretiern (2} mittels einer ZuflGhrvorrichtung (26}, wo-
bei die Bretter (2} aus Holzstammen geschnitten sind;

- Auftragen eines Klebstoffes (3), insbesondere Holzleim, auf die einzelnen Bretter
{2} in einer Leimstation (27},

- Schiichten der einzelnen Bretler (2} zu einem Stapel (1) mit mehreren Brettebe-
nen (5} in einer Schlichtstation (25), wobei in zumindest einer der Brettebenen (5)
zwei einzeine Bretler (2) angeordnet sind, welche an deren Stimseite (14) anei-
nander anliegen;

- Verpressen der zu dem Stapel (1) geschlichteten Bretter (2) zu einem Brett-
schichtholz (4) mittels einer Pressvorrichtung (28) durch aufbringen einer Press-
kraft {2), wobei die Grundfiache (7) der Breller (2) einer Brettebene (5) an die
Deckilache (6) der Bretter (2) einer darunter liegenden Brettebene (5) angedriickt
wird, wobei die Presskraft {9) so grof gewahlt ist, dass zumindest einzelne in ei-
ner Brettebene (5) liegende Bretter (2) plastisch verformt werden um eine weitest-
gehend spaltenfreie Verbindung der Grundflachen (7) und Deckfidchen (6) von

einzeinen Bretlern (2) zwischen unterschiedlichen Bretftebenen (5) zu erreichen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Press-
kraft (9) pro cm? groRer ist als die Druckfestigkeit des zu verarbeitenden Holzes.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die
Presskraft {9) auf die Gesamipressflache (10} gesehen zwischen 120N/em? und
10.000N/cm?, insbesondere zwischen 150N/cm?® und 7.000N/em?®, bevorzugt zwi-
schen 180N/cm? und 1.000N/cm? betrdgt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen Bretler (2) vor dem Auftragen von Klebstoff (3)
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an deren Seitenflachen (11) Breitengehobelt werden, wobei die Deckflache (6)

und die Grundflache (7) der einzelnen Bretter (2} nicht bearbeitet wird.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Bretischichtholz (4) nach dem Verpressen an der Grund-
fidche (21) und der Deckilache (22) des Bretischichtholzes {4) dickengehobeit wird
und dass die Seitenflachen (20) des Bretischichtholzes (4) breitengehobeli wer-

den.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bretlier (2) derart abgelangt oder sortiert werden, sodass
die Siole {15) zwischen den einzelnen sich in einer Brettebene (5) befindlichen
Brettern (2) relativ zu St6len (15) zwischen einzelnen sich in einer anschiielten-
den Brettebene (5) befindlichen Brettern {2) versetzt angeordnet werden.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass an den Brettern {2} von einzelnen zwischenliegenden Breti-
ebenen (5) kein Klebsioff (3) aufgetragen wird, sodass im Stape! (1) mehrere von-
einander lGsbare Bretltschichthdlzer (4) hergestellt werden.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die einzelnen stirnseitig aneinander liegenden Bretter (2) vor

dem Aufiragen von Klebstoff {3} keilgezinkt werden.

9. Fertigungsaniage (24) zum Herstellen von Bretischichtholz (4) unter
Durchflhrung eines Verfahrens nach einem der vorhergehenden Anspriiche, die
Fertigungsaniage {24) umfassend:

gine Schiichistation (25) zum Stapein von einzelnen der Fertigungsaniage (24)
zugefltihrten Brettern (2);

eine Zuflhrvorrichtung (26) zum Manipulieren und Zuflhren der einzelnen Bretter
{2) zur Schiichtstation (25);
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gine Leimstation (27) zum Auftragen eines Kiebstoffes (3), insbesondere Holzleim,
auf die einzelnen Bretter (2);

eine Praessvorrichtung (28) zum Verpressen der einzelnen zu einem Stapel! (1) ge-
schlichteten Bretter (2},

dadurch gekennzeichnet, dass

die Pressvorrichtung (28) mehrere Pressstempel (8) aufweist mittels weichen eine
im Wesentlichen normal auf die einzelnen Brettebenen (5) wirkende Presskraft (9)
aufgebracht werden kann, wobei die Presskraft (9) der Pressstempel (8) so grofi
gewahit werden kann, dass zumindest einzelne in einer Brettebene (5} liegende
Bretter (2) plastisch verformt werden um eine weitesigehend spaltenfreie Verbin-
dung der Grundflachen (7} und Deckflachen (6) von einzelnen Brettern (2) zwi-
schen unterschiedlichen Brettebenen (5) zu erreichen.

10. Fertigungsaniage nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein
Transportmodul (29) ausgebildet ist an welchem die einzelnen Bretter (2) gesta-
peit werden konnen, wobei das Transportmodul (29) zumindest zwischen der

Schiichistation (25) und der Pressvorrichtung (28) verschiebbar ist.

11. Fertigungsaniage nach Anspruch 10 dadurch gekennzeichnet, dass das
Transportmodul {29) eine in einem Winkel (42} zur Senkrechten (43) schragge-
stellte Anschlagflache (44) aufweist und ein Aufnahmeprofil (38) aufweist, welches
Verschiebbar am Transportmodul (29) angeordnet ist, wobei eine Autnahmetlache
(39) des Aufnahmeprofiles (38) im rechten Winkel zur Anschlagfldche (44) ange-
ordnet ist.

12. Fertigungsaniage nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet,
dass die Pressvorrichiung (28) ein Fixierelement (49) aufweist mitiels welchem
das Transportmodul {(28) mit der Pressvorrichtung (28) koppelbar ist, wobei das
Fixierelement (49) insbesondere durch Hebel (50) gebildet ist, welche einen Ha-
ken {51} autweisen und durch Schwenken mit einem am Transportmodul {28} an-

geordneten Formstilck (83} formschlissig verriegelbar sind.
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13. Fertigungsaniage nach einem der Anspriche 9 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Pressvorrichtung (28) zusatzlich zu den Pressstempeln (8)
mittels welchen eine normal auf die einzelnen Brettebenen (5) wirkende Presskraft
(9) aufgebracht werden kann, noch weitere Pressstempel (12) aufweist, mitlels
welchen eine auf die Seitenflachen (11) wirkende weitere Presskraft (13) aufge-
bracht werden kann, wobei die beiden Presskrafte (9, 13) im rechten Winkel zuei-

nander angeordnet sind.

37137

A2018/80097-AT-0C

( ZULETZT VORGELEGTE ANSPRUCHE )




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	DRAWINGS

