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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines endlosen Holzstranges, in dem in mehre-
ren Lagen Bretter mit versetzten StoéfRlen verleimt sind,
die bevorzugt durch verleimte Eingriffselemente
gebildet sind, wobei jeweils beleimte in der Lénge ver-
setzt endende Bretter in einer PreR- und Leimhérte-
strecke verbunden werden, wahrenddessen weitere
Bretter beleimt und jeweils einzeln an die aus der
PreR- und Leimhértestrecke versetzt vorstehenden
Enden der Bretter angedriickt werden, worauf die wei-
teren Bretter durch die Pref- und Leimhértestrecke
gefiihrt und miteinander und mit den vorangehenden
Brettern verbunden werden, sodaf aus dem entste-
henden Holzstrang Holzbalken in beliebiger Linge
abschneidbar sind sowie eine Einrichtung zur Durch-
fiihrung des Verfahrens.

Von einem endlosen Strang abgeschnittene Bal-
ken haben nicht nur den Vorteil der beliebig wihiba-
ren Lénge, sondern sind durch die Verleimung und
Verpressung der Bretter wesentiich verzugsarmer
und mafBhaltiger als einstiickige Balken. Des weiteren
besteht in dieser Vorgangsweise die Moglichkeit Bal-
ken mit beliebigen Querschnittsmalen, aus diinne-
rem bzw. schméieren Ausgangsmaterial zu
erzeugen, das anderweitig fiir tragende Elemente
nicht verwendbar ist, sodal die Herstellung der
Strénge und das Ablangen zu Balken Auerst wirt-
schaftlich ist.

Ein aus der DE-A-1528135 bekanntes Verfahren
der eingangs genannten Art sieht eine Pref- und Har-
testrecke vor, durch die die Bretter hochkant gefiihrt
werden. DemgemdaR sind horizontal wirkende PrefR-
glieder in Form von Prefiraupen vorgesehen, durch
die das zu verbindende Bretterpaket kontinuierfich mit
einer bestimmten Vorschubgeschwindigkeit bewegt
wird. Zum Zufihren der Folgebretter ist eine weitere
Vorschubeinrichtung vorgesehen, die pro Brett eine
obere und eine untere angetriebene Rolle aufweist,
sodal jedes Brett einzeln transportiert werden kann.
Die Vorschubgeschwindigkeit dieser Rollen ist dabei
grofl genug um jedes Folgebrett einzeln bis zu seiner
Anlage am Ende des vorangehenden Brettes vorzu-
schieben, bevor dieses in die Pref- und Hartestrecke
eingetreten ist, und wird nach der Anlage auf die
Geschwindigkeit der Prefiraupen reduziert, um den
AnpreRdruck beizubehalten.

Dabei sind in der Zufihrzone Abstandhalter vor-
gesehen, die die einzelnen, beleimten Bretter wéh-
rend des Einzelvorschubs Gber eine bestimmte Lénge
distanzieren, sodaR diese erst unmittelbar vor dem
Eintritt in die Pref- und Hartestrecke aneinander zur
Anlage kommen.

Ein wesentliches Problem bei der Zufiihrung und
Anpressung der Folgebretter liegt dabei darin, daf die
Vorschubbalken zur Ausiibung des L&ngsanpreR-
druckes an den Schmalseiten der Bretter Angriffsspu-
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ren hinterlassen, und je nach Festigkeit der Brettrén-
der sich mehr oder weniger tief in das Brett ein-
driicken. Beim nachfolgenden Hobeln der Balken ist
daher meist eine wesentlich dickere Schicht abzutra-
gen als fiir ein bloRes Planhobein der Oberflachen
erforderlich wére. Der apparative Aufwand fiir die ein-
zelne Zufiihrung der Bretter ist auRerdem sehr groR,
da wie erwéhnt pro Brett ein einzeln antreibbares und
steuerbares Voarschubrollenpaar vorgesehen werden
mul.

Aus der EP-A-184478 ist eine weitere, im Prinzip
gleichartige Herstellungsweise von Holzstréngen aus
Brettern bekannt. Dort werden in der Pre3- und Hér-
testrecke PreRplatten von drei Seiten eingesetzt,
sodaB auch eine vertikale Pressung erfolgt, die Uber-
sténde zwischen den enzelnen Brettern eines Pake-
tes verringert. Der Einzelvorschub der Folgebretter
wird aber auch hier iber umfangsgeriffelte Rollen
bewirkt, die natlirlich ebenfalls ihre Spuren an den
Brettschmalseiten hinterlassen.

Umfangsgezahnte oder geriffelte Rollen kénnen
unter Umsténden, wenn ein plétzlich auftretender
Widerstand nicht iberwunden werden kann, wie ein
Fraswerkzeug wirken, und Dellen in die Schmalseite
frésen, da ja die Kraftiibertragungsfléche sehr klein
ist. Sobald das erfolgt, ist der stetige Vorschub des
Brettes kaum mdglich, sodaR es zu nicht sofort
erkennbaren Funktionsstérungen kommen kann. Es
ist ohne weiteres moglich, daR der erzeugte Strang
aus dem gestérten Vorschub resultierende Spalten
an den Stéflen aufweist, durch die die Festigkeit und
Belastbarkeit der Holzbalken leidet.

Es wurde daher versucht, einen derartigen Holz-
strang in anderer Weise zu erzeugen, wie aus der EP-
A-192 532 bekannt ist. Dort werden zwar fiir den
Vorschub der Bretter nach wie vor angetriebene Wal-
zen verwendet, doch erfolgt der Aufbau der Schichten
anders. Die Bretter werden liegend bzw. horizontal in
voneinander weit beabstandeten Stationen einge-
bracht und von den Walzen jeweils an einer Breitseite
ergriffen, wobei eine einseitige Beleimung jedes Bret-
tes erst nach der Walzenangriffsstelle erfolgt. Ein Fol-
gebrett der untersten Schicht wird also von seiner
Vorschubwalze ergriffen und an das unterste aus den
bereits bestehenden Bretterstapel am weitesten vor-
ragende Brett angesetzt. Somit liegt die unterste
Schicht mehr als eine Brettldnge frei. Beim weiteren
Vorschub wird nun die unterste Schicht an der Ober-
seite beleimt, ein Brett der zweiten Schicht aufgelegt
und von seiner Vorschubwalze erfafdt, und ein weite-
res Brett der ersten Schicht zugefiihrt, das ebenfalls
von seiner Vorschubwalze erfaft wird. Wahrend des
gemeinsamen Vorschubs werden die Oberseiten wie-
der beleimt, weitere Bretter aufgelegt usw., bis der
Bretterstapel die gewiinschte Héhe aufweist. Sicht-
bare Angriffsspuren bleiben somit nur an der Ober-
seite der duBersten Bretterlage, der wesentliche
Nachteil einer derartigen Anlage liegt jedoch darin,
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daR die Zufilhreinrichtung pro Bretterlage eine die
Lange des Brettes iibersteigende Lange aufweisen
muf, sowie pro Bretterlage jeweils eine eigene Belei-
mungseinrichtung und eine eigene Vorschubwalze
samt Antrieb und Steuerung vorgesehen werden
muf.

Die Erfindung hat es sich nun zur Aufgabe
gestellt, ein Verfahren und eine Einrichtung zur Her-
stellung eines zu Holzbalken zerschneidbaren Holz-
stranges zu schaffen, bei dem die Vorrichtung zum
Einzelvorschub keine sichtbaren Spuren an den Bret-
tern bzw. dem Holzstrang hinterléft. Des weiteren soll
bevorzugt die Lange der Einrichtung, insbesondere
der Zufiihreinrichtung maglichst gering und die Gibrige
Ausstattung einen mdglichst geringen apparativen
Aufwand erfordern.

ErfindungsgemaR wird dies nun dadurch erreicht,
dafl jedes weitere Brett mittels einer in seine freie
Stirnseite eingebrachten Kraft an das Ende seines
vorangehenden Brettes angepreRt wird.

Durch die Einbringung der Kraft an der hinteren
Stirnseite des Brettes verbleiben die sichtbaren Sei-
ten jedes Brettes ohne Bearbeitungs- und Behand-
lungsspuren, sodaB sich die Dicke der zum Abschluf
der Herstellung abzuhobelnden Schicht auf ein Mini-
mum reduziert. Weiters kann die Grée der einzubrin-
genden Kraft wesentlich exakter als bei seitlicher
Einbringung dosiert werden, soda eine definierte
Festigkeit der Leimverbindung am StoR erzielbar ist.
Der apparative Aufwand ist ebenfalls verringert, da im
Vergleich zur DE-A-1528135 gegeniiber zwei ange-
triebenen Vorschubrolien pro Brett nur ein etwa auf ei-
nem Schlitten geflihrter Durckkdrper, bzw. im
Vergleich zur EP-A-192532 nur eine einzige Belei-
mungsstation erforderiich ist.

Die Verweilzeit in der PreB- und Hartestrecke ist
auch bei schnellstméglicher Aushartung des Leimes
mittels hochfrequenter Wellenenergie lang genug um
die Folgebretter einzeln zuzufiihren und anzupres-
sen. Die AnpreRkraft an der Stirnseite kénnte daher
ohne weiteres auch so lang aufrecht erhaiten werden,
bis das jeweilige Brett in die Pref- und Hértestrecke
eingetreten ist.

Es hat sich aber gezeigt, daf unter bestimmten
Voraussetzungen wesentlich kiirzere AnprefRzeiten
geniigen. So verkiirzt sich die Anprefzeit mit zuneh-
mender Versetzungslénge der Bretter, da damit auch
die GroRe der iiberlappenden beleimten Seitenflé-
chen zunimmt und vom Leim Riickfederungskréfte
ibernommen werden. Die maximale Versetzungs-
lange wird dabei dann erreicht, wenn gleich lange
Bretter verwendet werden, und als Versetzungsidnge
eine der Anzahl der Lagen entsprechender Teil der
Bretterlange gewahit wird.

Eine maximale GroRe der leimwirksamen, {ber-
lappenden Seitenflichen wird dabei dann erzielt,
wenn jedes weitere Breft jeweils an jenes vorange-
hende Brett angepreft wird, dessen Ende den gering-
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sten Abstand von der Pref- und Leimhértestrecke
aufweist. Insbesondere fiir die inneren Bretter sind so
kiirzere Anpreflzeiten ausreichend, da in dieser
bevorzugten Ausfiihrung jedes innere Brett in eine
Liicke zwischen zwei Bretter eingeschoben werden
mufl, wodurch beide beleimten Seitenflichen des
Brettes wirksam werden. Die Bretter kénnen, insbe-
sondere bei groRen Versetzungsléngen auch stumpf
stolend verleimt werden. Bevorzugt werden jedoch
an den Stirnseiten Eingriffselemente ausgebildet,
wodurch auch das Ansetzen jedes Brettes an die sich
in der PreR- und Hértestrecke befindlichen Bretter
erleichtet wird. Es geniigt eine Ausbildung, die als
Eingriffselement an einer Stirnseite eine parallel zur
Brettebene verlaufende Nut und an der anderen Stirn-
seite einen kormrespondierenden Steg aufweist. Die
Anprefizeit kann dabei weiter verkiirzt werden, wenn
den Eingriffselementen eine Form gegeben wird, die
zu einem mdglichst raschen Abbau des Leimiiber-
schusses filhrt. Es hat sich gezeigt, daf die Ausbil-
dung von Nut und Steg besonders gilinstig ist, wenn
deren Querschnittsform zwar keilartig, jedoch mit geb
auchten Seitenflichen ausgefiihrt wird und die Dicke
des Eingriffselementes nur geringfiigig kleiner als die
Dicke des Brettes ist. Die Eingriffsfliche der Eingriff-
selemente verlduft daher jeweils von einem anné-
hernd parallelen Ausgangsabschnitt an der Stirnseite
spitzbogenartig zur gerundeten Kante. Durch diese
Formgebung wird eine besonders rasche Verdrén-
gung dberschiissigen Leimes aus der StoRfuge
erzielt.

Durch die Kombination dieser Manahmen ist es
beispielsweise gelungen, bei einer Anprefikraft von
10000 N mit einer Anprefzeit zwischen drei und zehn,
insbesondere von fiinf Sekunden pro Brett das Aus-
langen zu finden, wobei die Festigkeits- und Bela-
stungsproben der hergesteliten Holzbalken den
vorgeschriebenen Anforderungen entsprechen.

Fir die Herstellung der Holzbalken lassen sich
beispielsweise bekannte Plattenpressen verwenden,
mit denen etwa Schalungsplatten hergestellt werden.
Derartige Pressen weisen eine untere und eine obere
PreRplatte und langsseitige Prefleisten auf, die zwi-
schen die Platten eingreifen. Die Lénge der Pre- und
Hértestrecke kann dort beispielsweise fiinf Meter
betragen. Die Verwendung von Plattenpressen
erlaubt eine weitere bevorzugte Ausfithrungsva-
riante, gemaR der die Bretter hochkant durch die
PreR- und Leimhartestrecke gefiihrt und mehrere
Holzstrénge gleichzeitig erzeugt werden, wobei die
aneinanderliegenden Bretter zweier Holzstrénge nur
an ihren voneinander weisenden Seiten beleimt wer-
den. Zwischen den Strangen kann aufgrund der ver-
tikalen Lagenanordnung auch kein Leimibertritt
erfolgen.

Eine bevorzugte Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens weist eine Beleimungsstation zum
doppelseitigen bzw. fir dulere Bretter zum einseiti-
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gen Beleimen, einen Zufiihrtisch mit einer Vorrichtung
fiir den Einzelvorschub hochkant aufzulegender Bret-
ter und eine PreR- und Leimhartestation auf, die die
erwahnten vierseitigen Prefplatten mit einer Hochfe-
quenzhérteeinrichtung enthéalt. Fir die stirnseitige
Krafteinbringung ist als Vorrichtung fiir den Einzelvor-
schub erfindungsgemd® am Aufgabeende des
Zuflihrtisches eine an das jeweilige, beleimte Brett
stirnseitig anlegbare PreRvormrichtung vorgesehen,
die in Strangrichtung und senkrecht dazu bewegbar
ist.

Die Ausbildung einer derartigen PreRvorrichtung
wird dabei konstruktiv wesentlich erleichtert, wenn die
AnpreRdauer durch zumindest eine der geschilderten
MaBnahmen gering gehalten werden kann. Dadurch
ist es namlich weiters maglich, die PreBvorrichtung
mit einem einzigen Druckkorper zu versehen, der
iiber die Breite des Stranges verschoben werden
kann, und an das jeweilige zuzufiihrende Brett ange-
setzt wird. Ein besonderer Vorteil ergibt sich dabei
auch bei der im Patentanspruch 2 angefiihrten Vor-
gangsweise, da die Quer- und Léngsbewegung der
PreRvorrichtung nicht durch bereits {iberstehende
angesetzte Bretter behindert wird.

Da bevorzugt die stirnseitige Nut ochnedies nicht
beleimt wird, sieht eine bevorzugte Ausfiihrung der
Prefvorrichtung vor, daf sie einen Druckkérper in der
Form des eingreifenden Stege aufweist, sodaR der
Druckkdrper nicht mit einer beleimten Fléche in
Berlihrung kommt. Der Druckkdrper kann beispiels-
weise gefedert an einem in Langsrichtung und in
Querrichtung verfahrbaren Schilitten angeordnet sein.

Nachstehend wird nun die Erfindung an Hand der
Figuren der beiliegenden Zeichnungen néher
beschrieben.

Es zeigen :

Fig. 1 eine schematische Darstellung des Verfah-

rensablaufes in Draufsicht,

Fig. 2 eine bevorzugte Stofiverbindung zweier

Bretter,

Fig. 3 eine Variante der StoBverbindung, und

Fig. 4 schematisch die Draufsicht auf eine stirn-

seitige PreRvorrichtung fiir Bretter mit einem Ein-

griffselement nach Fig. 2,

Gleich lange Bretter 1, deren Breite der Breite
oder Hohe des herzustellenden Holzbalkens 3 ent-
spricht, werden in der die H6he oder Breite des Holz-
batkens 3 ergebenden Anzahl zu einem endlosen
Strang verieimt. Davon kénnen dann Holzbalken in
jeder gewiinschten Lange ohne Abfall abgeschnitten
werden. Der Verbund im Strang wird dabei durch Ver-
setzung der Bretter 1 um die Versetzungslinge a
erzielt, wobei die Bretter an den Stirnseiten stumpf
oder gem&R den Fig. 2 und 3 auch ineinander greifend
gestoRen werden kdnnen. Die Versetzungslénge a,
die Dicke und die Anzaht der Bretter 1 bestimmen die
Lénge der Bretter, um innerhalb des Stranges gleiche
Absténde zwischen den lagewsise verbundenen Sté-
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Ren 2 zu erzielen. GemaR Fig. 1 besteht der Strang
aus 8 Brettern, sodaR deren Lénge dem Achtfachen
der Versetzungslange a entspricht. Eine Verset-
zungslénge von 50 cm fiihrt daher zu einer Bretter-
lénge von 400 em, wobei bei einer Dicke von 2cm, 2,5
cm oder 3 cm Balkenbreiten oder -héhen von 16 cm,
20 cm oder 24 cm erreicht werden.

Die Bretter werden jeweils im Takt durch eine
PreR’- und Hartestrecke 7 geschoben, innerhalb der
sie in von der Plattenherstellung bekannter Weise
durch an vier Seiten ansetzbare Prefelemente 6
(obere und untere PreBplatte, seitliche PreRleisten)
verprefit werden und der Leim durch Anwendung von
hochfrequenter Wellenenergie (Mikrowellen) gehér-
tet wird. Die Vorschublénge pro Takt ist etwas kiirzer
als die Lange der Pref- und Hértestrecke 7, sodal ei-
ne Uberdappung der PreR- und Hartezonen erreicht
wird. Wahrend der Verweilzeit in der PreR- und Har-
testrecke 7 werden, wie strichliert dargestellt, weitere
Bretter 1’, deren Breitseiten mit Leim versehen sind,
stirnseitig an die aus der Pref- und Hértestrecke 7
vorstehenden Enden der Bretter 1 angesetzt. Die
Bretter 1, 1’ weisen an der vorderen Stirnseite geméan
Fig. 2 eine anndherend keilférmige Nut 4 mit
gebauchten Flanken und gem&R Fig. 3 eine parallel-
flachige Nut 4, und an der hinteren Stimseite einen
jeweils entsprechenden Steg 5 auf, die jeweils paral-
lel zur Breitseite der Bretter 1, 1’ verlaufen.

Die von einer nicht gezeigten Beleimungsstation
kommenden Bretter 1’, in der auch der Steg 5, nicht
jedoch die Nut 4 beleimt wird, werden auf dem Zufiihr-
tisch 8 einzeln aufgelegt, wobei jedes Brett 1’ jeweils
an das in der PreR- und Hartestrecke 7 liegende Brett
1 angesetzt wird, dessen Ende daraus am wenigsten
vorsteht. Die Zufiihrung und Anpressung des Brettes
1’ erfolgt geméf Fig. 4 mittels einer PreRvorrichtung
11, die einen Druckkdrper 12 aufweist. Dieser ent-
spricht in der Formgebung dem Steg 5, sodaf} der
Druckkérper 12 in die Nut 4 des zuzufiihrenden Bret-
tes 1’ eingefiihrt werden kann, wobei bevorzugt vor-
gesehene Seitenteile 13 das Ende des Brettes 1’
seitlich erfassen. Dadurch wird ein eventuelles Aus-
splittern der endseitig sehr schmalen Begrenzungs-
zungen der Nut 4 verhindert. Die auf einem bevorzugt
uberkopf verfahrbaren Schiitten aufgehéngte Pref-
vorrichtung 11 wird nun in Strangrichtung bewegt,
wobei sich das Brett 1’ in seine endgiiltige lagever-
schiebt und unter Eingriff des Steges 5 in die Nut4 in
das innerhalb der PreR- und Héartestrecke 7 fixierte
Brett 1 anpref3t. Dabei wird ein Pref3druck von etwa
10000 N ausgelibt, der zur Verdrangung iberschiis-
sigen Leimes aus dem StofR3 2 fihrt. Aufgrund der
gebauchten Querschnittsform der Eingriffselemente
4,5, die die Verdréngung des tiberschiissigen Leimes
beschleunigen, und der Uberlappung der beleimten
Breitseiten des Brettes 1’ mit den Brettern 1 (Fig. 1)
werden Rickfederungskrafte so weit reduziert, daB
sie von den Leimschichten an den Breitseiten aufge-
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nommen werden kénnen. Der PreRdruck kann daher
nach drei bis zehn Sekunden aufgehoben werden,
sodaR die Prelvorrichtung 11 in eine Ausgangsstel-
lung zurickgefiihrt und zum Vorschub des néchsten
Brettes 1’ quer zur Strangrichtung verschoben wer-
den kann.

Die kurzen Anprefzeiten erlauben es problem-
los, wihrend der Verweilzeit in der Prefi- und Hérte-
strecke von mehreren Minuten eine gréere Zahl von
Brettern 1' einzeln zuzufiihren, sodaR gleichzeitig
mehrere Stréinge 3 parallel erzeugt werden kénnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines endlosen
Holzstranges (3), in dem in mehreren Lagen Bretter
(1) mit versetzten StéRen verieimt sind, die bevorzugt
durch verleimte Eingriffselemente (4, 5) gebildet sind,
wobei jeweils beleimte in der Lange versetzt endende
Bretter (1) in einer Pref- und Leimhértestrecke (7)
verbunden werden, wéhrenddessen weitere Bretter
(1’) beleimt und jeweils einzeln an die aus der PreR-
und Leimhartestrecke (7) versetzt vorstehenden
Enden der Bretter (1) angedriickt werden, worauf die
weiteren Bretter (1’) durch die Pref3- und Leimhérte-
strecke (7) gefiihrt und miteinander und mit den vor-
angehenden Brettern (1) verbunden werden, sodaR
aus dem entstehenden Holzstrang (3) Holzbalken in
beliebiger L&ange abschneidbar sind, dadurch
gekennzeichnet, daB jedes weitere Brett (1') mittels
einer in seine freie Stirmseite eingebrachten Kraft an
das Ende seines vorangehenden Brettes (1) ange-
prefdt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daf jedes weitere Brett (1') jewsils an jenes
vorangehende Brett (1) angepref3t wird, dessen Ende
den geringsten Abstand von der Pre3- und Leimhér-
testrecke (7) aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dal die in Anpref3richtung vordere
Stirnseite jedes Brettes (1, 1') mit einem Steg (5) und
dessen hintere, freie Stirnseite mit einer Nut (4) ver-
sehen wird, wobei der Steg (5) jedes weiteren Brettes
(1"} beleimt und die AnspreBkraft iiber die nicht
beleimten Fldchen der Nut (4) eingebracht wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf gleich lange Bretter (1,
1’) verwendet werden, und als Versetzungsiénge eine
der Anzahl der Lagen entsprechender Teil der Bret-
terlange gewahit wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daR die Bretter (1, 1) hoch-
kant durch die Pref3- und Leimhértestrecke (7) gefiihrt
und mehrere Holzstrénge (3) gleichzeitig erzeugt wer-
den, wobei die aneinanderliegenden Bretter (1, 1')
zweier Holzstrange (3) nur an ihren voneinander wei-
senden Seiten beleimt werden.
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6. Einrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 5, mit einer Belei-
mungsstation, einem Zufilhrtisch (8), der eine Vor-
richtung zum Einzelvorschub der weiteren Bretter (1')
aufweist, und mit einer Prel- und Leimhé&rtestation,
dadurch gekennzeichnet, da® am Aufgabeende des
Zufiihrtisches (8) eine an das jeweilige, beleimte Brett
(1") stirnseitig anlegbare Preflvorrichtung (11) vorge-
sehen ist, die in Strangrichtung und senkrecht dazu
bewegbar ist.

7. Einrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die PreBvorrichtung (11) einen Druck-
kérper (12) aufweist, der eine dem Steg (5) an der
vorderen Stirnseite jedes Brettes (1, 1') entspre-
chende Form aufweist.

Claims

1. A process for the production of an endless line
(3) of wood in which boards (1) are glued in a plurality
oflayers with displaced joints which are preferably for-
med by glued engagement elements (4, 5), wherein
respective glue-coated boards (1) which terminate in
displaced relationship in respect of length are connec-
ted in a pressing and glue hardening section (7) while
further boards (1') are coated with glue and each indi-
vidually pressed against the ends of the respective
boards (1), which project in displaced relationship out
of the pressing and glue hardening section (7), where-
upon the further boards (1’) are guided through the
pressing and glue hardening section (7) and connec-
ted to each other and to the preceding boards (1) so
that wood beams of any length can be cut from the
resulting line (3) of wood characterised in that each
further board (1’) is pressed by means of a force
applied to its free end face against the end of its pre-
ceding board (1).

2. A process according to claim 1 characterised
in that each further board (1) is respectively pressed
against the preceding board (1) whose end is at the
smallest spacing from the pressing and glue harden-
ing section (7).

3. A process according to claim 1 or claim 2
characterised in that the end face of each board (1,
1'), which is at the front in the pressing direction, is
provided with a tongue (5) and the rear free end face
of said board is provided with a groove (4), wherein
the tongue (5) of each further board (1') is coated with
glue and the pressing force is applied by way of the
surfaces of the groove (4), which are not coated with
glue.

4. A process according to one of claims 1 to 3
characterised in that boards (1, 1’) of equal length are
used and a part of the board length corresponding to
the number of layers is selected as the displacement
length.

5. A process according to one of claims 1 to 4
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characterised in that the boards (1, 1') are passed in
an on-edge position through the pressing and glue
hardening section (7) and a plurality of lines (3) of
wood are produced at the same time, wherein the
boards (1, 1) which lie against each other, of two lines
of wood (3), are coated with glue only at their sides
which face away from each other.

6. Apparatus for the production of an endless line
of wood in which a plurality of layers of boards (1) are
glued with displaced joints, comprising a glueing sta-
tion, a feed table (8) which has a means for individual
advance of the further boards (1’) and a pressing and
glue hardening station, characterised in that provided
at the feed end of the feed table (8) is a pressing
means (11) which can be pressed against the respec-
tive glue-coated board (1') at the end thereof and
which is movable in the direction of the line of wood
and perpendicularly thereto.

7. Apparatus according to claim 6 characterised
in that the pressing means (11) has a pressing body
(12) which is in the form of a wedge with outwardly
curved side surfaces, wherein the point of the wedge
faces in the pressing direction.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'une structure sans fin
en bois (3), dans lequel des planches (1) sont collées
en plusieurs couches avec des joints décalés qui sont
constitués de préférence par des éléments d’engre-
nement (4, 5) collés, dans lequel chaque fois des
planches (1) enduites de colle dont les extrémités
sont décalées dans le sens longitudinal sont assem-
blées dans une ligne (7) de pressage et de durcisse-
ment de la colle, en méme temps que d'autres
planches (1') enduites de colle sont pressées chaque
fois, une & une, contre les extrémités décalées des
planches (1) dépassant hors de la ligne (7) de pres-
sage et de durcissement de la colle, aprés quoi ces
autres planches (1') sont guidées dans la ligne (7) de
pressage et de durcissement de ia colle et assem-
blées entre elles et avec les planches (1) qui les pré-
cédent, de telle sorte qu'on puisse découper dans la
structure sans fin (3) ainsi obtenue des poutres en
bois de toute longueur voulue, caractérisé en ce que
chacune des autres planches (1') est pressée au
moyen d'une force appliquée sur sa tranche frontale
libre contre I'extrémité de Ia planche (1) qui la pré-
céde.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que chacune des autres planches (1) est pres-
sée contre celle des planches précédentes dont
I'extrémité présente la distance la plus courte par rap-
port & la ligne (7) de pressage et de durcissement de
ia colle.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce que la tranche frontale de chaque planche
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(1, 1") située en avant dans le sens de pressage est
pourvue d'un tenon (5) et que sa tranche frontale pos-
térieure libre est pourvue d'une mortaise (4), le tenon
(5) de chaque autre planche (1') étant enduit de colle
et [a force de pressage étant appliquée sur les surfa-
ces, non enduites de colle, de la mortaise (4).

4. Procédé selon une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce qu'on utilise des planches (1, 1') de
méme longueur et qu'on choisit comme longueur de
décalage une fraction de la longueur des planches
correspondant au nombre des couches.

5. Procédé selon une des revendications 1 3 4,
caractérisé en ce que les planches (1, 1°) sont gui-
dées sur chant dans la ligne (7) de pressage et de dur-
cissement de la colle et que plusieurs structures en
bois (3) sont produites simultanément, les planches
(1, 1') contigiies de deux structures en bois (3) n’étant
enduites de colle que sur leurs faces éloignées de
I'une & l'autre,

6. Instaliation de fabrication d'une structure sans
fin en bois, dans laquelle plusieurs couches de plan-
ches (1) sont collées avec des joints décalés, avec un
poste d'encollage, une table d’alimentation (8) qui
présente un dispositif pour faire avancer une 3 une les
autres planches (1'), et avec un poste de pressage et
de durcissement de la colle, caractérisée en ce qu'il
est prévu sur I'extrémité d'insertion de ia table d'ali-
mentation (8) un dispositif presseur (11) pouvant étre
appliqué contre la tranche frontale de la planche (1)
enduite de colle, ce dispositif étant mobile dans le
sens de la structure sans fin (3 et perpendiculaire-
ment a celui-ci.

7. Installation selon la revendication 6, caractéri-
sée en ce que le dispositif presseur (11) présente un
corps de pression (12) en forme de coin avec des
flancs bombés, la pointe du coin étant dirigée dans le
sens du pressage.
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