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(57)  Massivholzelement aus Dreiecklamellen (2),
die im Sternschnittverfahren aus runden Stammab-
schnitten (1) gewonnen wurden, wobei die Dreieckla-
mellen (2) paarweise entlang ihrer AuRenflachen (2a)
zu einem quaderférmigen Block (3) und eine Anzahl die-
ser Blocke (3) zu einem quaderférmigen ersten Paket
(4) zusammengelegt sind, wobei die Blocke (3) in dem

Massivholzelement und Verfahren zu dessen Herstellung

ersten Paket (4) durch Dibelstabe (6) in Bohrungen (5),
die im Paket (4) in Verbindungsrichtung (V) angeordnet
sind, miteinander verbunden sind, und wobei Dibelsta-
be (6a) in seitenversetzten Bohrungen (5a) im benach-
barten Paket (4a) und, teilweise in das erste Paket (4)
reichend, unter Verbindung der Pakete (4/4a) angeord-
net sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Massivholzelement
gemaf anhangigem Anspruch 1 und ein Verfahren zu
dessen Herstellung gemafl Anspruch 4; vorteilhafte
Ausfiihrungsformen sind in den Anspriichen 2 und 3
dargestellt.

[0002] Das erfindungsgemafe Massivholzelement
wird bevorzugt als Konstruktionselement im Hausbau,
insbesondere als Wandelement ausgebildet.

[0003] Das erfindungsgemafe Massivholzelement
besteht aus einer Anzahl zusammengefligter Dreiecks-
lamellen, die durch Einschnitt von runden Stammab-
schnitten im Sternschnittverfahren gewonnen werden.
Dieses soll beispielhaft an den beigefiigten Figuren 1
bis 12 naher erlautert werden.

[0004] Bei der in den Figuren wiedergegebenen be-
vorzugten Ausfiihrungsform wird ein runder Stammab-
schnitt 1 im Sternschnittverfahren zunachstin 16 gleich-
mafige Dreiecke 2 (Einschnittwinkel 22,5 °) zerlegt.
[0005] Die Dreieckslamellen werden dann entweder
zu rechtwinkeligen oder zu gleichschenkeligen Dreieck-
lamellen besdumt, wobei gegebenenfalls die Spitze par-
allel zur Schmalkante in Abhangigkeit von der bendtig-
ten Lamellenbreite ebenfalls besaumt wird (Figuren 2,
3 und 4).

[0006] Ublicherweise erfolgt nunmehr die Trocknung
dieser Dreieckslamellen 2 auf die einzuhaltende Feuch-
tigkeit, beispielsweise auf 12 bis 15%; die Trocknung
kann auch vor dem Bes&umen erfolgen.

[0007] Es erfolgt dann, falls erforderlich, das Auskap-
pen der Fehlerstellen aus den Lamellen 2 und eventu-
elle Langenverbindung der Lamellen mittels beispiels-
weise Keilzinkenverbindung zu den bendtigen Fertig-
langen; schlieBlich erfolgt dann das Abrichten und Ho-
beln der getrockneten Dreiecklamellen auf das Fertig-
maf}, was wiederum in Figur 5 angedeutet sein soll.
[0008] Im weiteren Verlauf dieses Beispiels wird die
Herstellungsweise anhand rechtwinkliger Dreieckla-
mellen 2 beschrieben; in einer anderen bevorzugten
Ausfiihrungsform sind diese Lamellen jedoch nicht
rechtwinkelig sondern gleichschenkelig ausgebildet.
[0009] GemaR Figur 6 werden nunmehr jeweils zwei
Lamellen 2 mit ihren AuRenflachen 2a zu einem qua-
derférmigen Block 3 und eine Anzahl solcher Blécke 3
zu einem ersten Paket 4 mit einer beispielsweisen Brei-
te von 500 mm zusammengelegt; dieses Paket 4 wird
in einer Pressvorrichtung unter allseitigem Druck einge-
spannt.

[0010] Gemal Figur 7 wird nunmehr in Verbindungs-
richtung V durch das gesamte Paket 4 eine Bohrung 5
mit einem beispielsweisen Bohrungsdurchmesser von
etwa 20 mm ausgeflihrt wobei, je nach Lange der La-
mellen 2, mehrere parallele Bohrungen 5 in einem bei-
spielsweisen Abstand von 600 mm eingebracht werden.
[0011] Gemal Figur 8 werden dann Dibelstabe 6 mit
etwas gréflerem Durchmesser als dem der Bohrungen
5 quer durch das Paket 4 eingepref’t. Werden Diibel-
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stébe 6 verwendet, die langer als die Bohrungen 5 sind,
werden die Uberstehenden Enden biindig abgeschnit-
ten.

[0012] Als nachstes wird das erste fertig verdiibelte
Paket 4 ausgespannt und in der Pressvorrichtung um
die Breite des vorgesehenen benachbarten Pakets 4a
seitlich verschoben. Dann erfolgt erneutes Zusamenle-
gen von Lamellen 2 zu dem weiteren Paket 4a mit einer
beispielsweisen Breite von 500 mm und Einspannen in
die oben erwahnte Pressvorrichtung zusammen mit
dem bereits verdlbelten Paket 4 unter allseitigem
Druck.

[0013] GemaR Figur 10 werden nunmehr, wie zuvor
beschrieben, parallele Bohrungen 5a quer durch das
Paket 4a gelegt, wobei diese Bohrungen 5a sich teilwei-
sein das Paket 4 erstrecken; hierbei sind die Bohrungen
5a jedoch gegenliber den Bohrungen 5 in Paket 4 seit-
lich versetzt.

[0014] GemaR Figur 11 werden nunmehr Dlbelstébe
6a in die Bohrungen 5a eingebracht; diese Dibelstabe
6a und die Bohrungen 5a sind etwa 10 bis 20% lénger
als das Paket 4a, da sie sich zuséatzlich noch etwas in
das Paket 4 erstrecken; hierdurch werden die Pakete 4
und 4a miteinander verdubelt.

[0015] In entsprechender Weise werden weitere La-
mellenpakete angefiigt, bis die gewiinschte Endbreite
des erfindungsgemafien Massivholzelementes erreicht
ist.

[0016] Ein erfindungsgemafes Massivholzelement
nach Fertigstellung wird in Figur 12 wiedergegeben, wo-
bei die Bezugszeichen die zuvor gegebene Bedeutung
besitzen. Bevorzugt betragen Dicke (Wandstarke), Brei-
te (Wandhoéhe), Lange (Wandbreite) 6 bis 16 cm, bzw.
250 bis 300 cm, bzw. 200 bis 400 cm.

[0017] Die erfindungsgemafen Massivholzelemente
sind flir den 6kologischen Holzhausbau, insbesondere
als Wandelemente, tiberaus geeignet, weil sie ohne jeg-
liche Klebemittel hergestellt sind, zu 100% aus Holz be-
stehen und durch die Lage der Jahresringe innerhalb
des Elements hohe Festigkeit besitzen.

Patentanspriiche

1. Massivholzelement aus Dreiecklamellen (2), die im
Sternschnittverfahren aus runden Stammabschnit-
ten (1) gewonnen wurden, wobei die Dreiecklamel-
len (2) paarweise entlang ihrer AuRRenflachen (2a)
zu einem quaderférmigen Block (3) und eine Anzahl
dieser Blocke (3) zu einem quaderférmigen ersten
Paket (4) zusammengelegt sind, wobei die Blocke
(3) in dem ersten Paket (4) durch Dubelstabe (6) in
Bohrungen (5), die im Paket (4) in Verbindungsrich-
tung (V) angeordnet sind, miteinander verbunden
sind, und wobei Dibelstébe (6a) in seitenversetz-
ten Bohrungen (5a) im benachbarten Paket (4a)
und, teilweise in das erste Paket (4) reichend, unter
Verbindung der Pakete (4/4a) angeordnet sind.
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Massivholzelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB das erste Paket (4) mit dem be-
nachbarten Paket (4a) durch Diibelstédbe (6a) ver-
bunden ist, wobei die Diibelstébe (6a) des benach-
barten Pakets (4a) etwas langer als die Lange des 5
Pakets (4a) sind, wobei sie in Bohrungen (5a) ein-
gepreft sind, die, bezogen auf die Bohrungen (5)
im ersten Paket (4) seitenversetzt ausgefihrt sind,
und sich entsprechend der Uberldnge der Diibel-
stébe (6a) auch in das erste Paket (4) erstrecken. 70

Massivholzelement nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB das erste Paket (4)

und das benachbarte Paket (4a) eine Verbindungs-
lange (V) von jeweils etwa 500 mm aufweisen; dall 75
der Durchmesser der Bohrungen (5/5a) etwa 20
mm betragt; dal der Abstand zwischen den Boh-
rungen (5) bzw. (5a) etwa 600 mm betragt; und dafy

die Lange der Dulbelstébe (6a) etwa 600 mm be-
tragt, wobei diese Dibelstébe (6a) in den seitenver- 20
setzten Bohrungen (5a) angeordnet sind, die sich
durch das benachbarte Paket (4a) und etwa 100
mm in das erste Paket (4) erstrecken.

Verfahren zur Herstellung eines Massivholzele- 25
ments nach mindestens einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daR man
aus runden Stammabschnitten (1) gleichmaRige
Dreiecke (2) im Sternschnittverfahren gewinnt, die-
se nach Bedarf besaumt, trocknet und auf das ge- 30
wiinschte Fertigmalfd abrichtet und hobelt; daf man
die Fertiglamellen (2) zu einem ersten Paket (4) vor-
gegebener Verbindungslange (V) zusammenlegt
und in einer Pressvorrichtung unter allseitigem
Druck einspannt; da® man Bohrungen (5)indas Pa- 35
ket (4) mittig in Verbindungsrichtung (V) und in
gleichférmigem Abstand einbringt und in diese Du-
belstédbe (6) etwas gréReren Durchmessers ein-
pref3t; dal® man das erste verdibelte Paket (4) aus-
spannt und in der Pressvorrichtung um die Breite 40
des nachsten einzuschiebenden benachbarten La-
mellenpakets (4a) seitlich verschiebt; dal man das
benachbarte Paket (4a) zusammen mit dem ersten
Paket (4) einspannt, und etwa um den halben Ab-
stand der Bohrungen (5) versetzt, Bohrungen (5a) 45
einbringt, die das benachbarte Paket (4a) durchlau-
fen und sich um etwa 20% in das Paket (4) erstrek-
ken; und dall man Dibelstabe (6a) der Lange der

Bohrungen (5a) einpreft.
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