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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsvorrichtung
(1) fur einen Holztriger (3) aus zumindest zwei an ei-
ner Figefldche (37) miteinander verbundener, insbeson-
dere verleimter, Holzelemente (2) mit einem Pressen-
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Die Erfindung betrifft eine Fertigungsvorrichtung zur Herstellung eines Holztré-
gers, z.B. Leimbinder aus Lamellen oder Kreuzbalken aus Holzelementen, wie sie
im Oberbegriff des Anspruches 1 beschrieben ist.

Eine bekannte Fertigungsvorrichtung - gemif DE-B2-27 22 453 - weist ein sich
iiber die iibliche Fertigungslidnge eines Holztragers, insbesondere eines Leimbin-
ders, erstreckendes Grundgestell auf, auf dem in vertikaler Richtung ausgerichtete
und in Richtung der Lingsachse des Leimbinders beabstandete Pre8vorrichtungen
angeordnet sind. In diese PreBvorrichtungen werden die mit dem Bindemittel
beschichteten Lamellen eingelegt und zu einem Paket verpreBt. Nach der erfolgten
Beschickung und Stapelung der Lamellen werden auf Zuganker der PreBvorrichtung
mit Spindeln versehene Spannjoche aufgesetzt und durch Verstellen der Spindeln
wird die PreBkraft zum Zusammenpressen der Lamellen aufgebracht. Anstelle der
Spindeln sind auch weitere PreBantriebe, z.B. hydraulisch oder pneumatisch betitig-
te Spannmittel bekannt. Der Manipulationsaufwand ist bei dieser Spannvorrichtung
sehr hoch.

Weiters sind die Druckelemente, welche unmittelbar an der Oberflache des Holztra-
gers anliegen und die PreBkraft von mechanischen, hydraulischen oder pneumati-
schen PreBantrieben auf den Holztrdger iibertragen mit Spindeln oder Kolbenstan-
gen der PreBantriebe starr verbunden, wodurch speziell bei Oberflichenunebenhei-
ten einerseits die Oberfliche des Holztragers durch punktuelle Kraftspitzen
beschidigt und andererseits in den PreBantrieben schrdg zur Symmetrieachse des
PreBantriebes bzw. der Spindel oder Kolbenstange verlaufende Reaktionskrifte auf-
treten, welche einen erhdhten VerschleiB der PreBantriebe zur Folge haben.

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Fertigungsvorrichtung zu schaffen, die mit ein-
fach gestalteten Vorrichtungen eine wirtschaftliche Herstellung von aus Holzelemen-
ten zusammengefiigten Holztragern ermoglicht. Weiters soll erreicht werden, da3
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sich die Druckelemente der PreS8vorrichtungen den Oberflichenunebenheiten anpas-
sen konnen, wodurch eine gleichmiBige Flichenpressung erreicht und eine Beschi-
digung der Oberfliche des Holztragers vermieden werden soll.

Diese Aufgabe der Erfindung wird durch die im Anspruch 1 wiedergegebenen Merk-
male geldst. Der iiberraschende Vorteil dabei ist, daB sich die Druckelemente den
oftmals unebenen und gekriimmten Oberflidchenverldufen eines Holztrdger anpassen
konnen, wodurch eine gleichmiBige Flichenpressung erreicht wird. Uberdies wer-
den punktuelle Kraftspitzen, welche auf die unebene Oberfliche eines Holztrigers
einwirken vermieden, wodurch Beschidigungen dieser Oberfliche verhindert wer-
den.

Von Vorteil ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 2, bei welchem der Verstell-
antrieb mittels verschiedener Medien betrieben werden kann und somit gro8e Druck-
krifte erzeugt werden kénnen.

Eine Weiterbildung nach Anspruch 3 ist deshalb vorteilhaft, da eine wirkungsvolle
Fiihrung des mit der Zylinderstange verbundenen Druckelementes erreicht wird,
welche auch grioBere, beliebige Reaktionskrifte aufnehmen kann, wodurch der Ver-
schleiB insbesondere der Fiihrung der Zylinderstange im Zylinder reduziert wird.

Eine Ausbildung nach Anspruch 4 hat den Vorteil, daB das Mantelrohr und dadurch
die gesamte PreBvorrichtung vom Pressenstdnder demontiert und fiir unterschiedli-
che Trigerquerschnitte verstellt werden kann.

Von Vorteil ist weiters eine Ausfiihrungsvariante nach Anspruch 5, wodurch das
Druckelement nicht nur eine Schwenkbewegung, sondern auch eine rdaumliche Be-
weglichkeit aufweist.

Eine vorteilhafte Weiterbildung ist im Anspruch 6 beschrieben, wodurch der Druck-
punkt und die Wirkungslinie der PreBkraft der PreBvorrichtung verstellt werden
kann, was insbesondere bei verschiedenen Abmessungen des Holztrdgers von Vor-
teil ist.

Eine Weiterbildung nach Anspruch 7 realisiert in einfacher Weise die Verstellung
des Druckpunktes und der Wirkungslinie der PreBkraft.
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Nach der Ausfithrungsvariante, wie im Anspruch 8 beschrieben, 148t sich die Ver-
stellung des Druckpunktes in einem automatisierten Vorgang durchfiihren, was ins-
besondere bei einer vollstindig automatisierten Fertigungsvorrichtung Riistzeiten
reduziert.

Vorteilhaft ist aber auch eine Weiterbildung nach Anspruch 9, wodurch der Druck-
punkt entlang einer definierten Fiihrungsbahn verschoben werden kann, wodurch
eine auBermittige Belastung vermieden wird.

Von Vorteil ist aber auch eine Weiterbildung nach Anspruch 10, wodurch Lagerplat-
ten und die Druckplatten miteinander bewegungsverbunden, aber auch gegeneinan-
der winkelig verstellbar elastisch gelagert sind und damit eine gleichmiBige Fli-
chenpressung erzielt wird.

Eine Variante nach Anspruch 11 ist deshalb vorteilhaft, da die vom Druckelement
auf den Holztriger wirkende PreBkraft flichig verteilt werden kann und die Angriffs-
fliche der PreBkraft auf den Holztriger ortlich verdndert werden kann.

Es ist weiters aber auch eine Ausfiihrung nach Anspruch 12 von Vorteil, weil die als
VerschleiBteil ausgebildete Druckleiste durch Wiederaufbereitung mehrfach ver-
wendbar ist.

Moglich ist dabei auch eine Weiterbildung nach Anspruch 13, wodurch die Drucklei-
ste durch Einsatz elastischer Schichten elastisch ausgebildet ist, was einer Beschidi-
gung der Oberfliche eines Holztrigers entgegenwirkt und iiberdies auch den Aus-
gleich von Unebenheiten ermdglicht.

Eine Ausfiihrungsvariante nach Anspruch 14 hat den Vorteil, daB die elastischen
Schichten in einfacher Weise mit den unelastischen Schichten verbunden werden
konnen.

Vorteilhaft ist weiters eine Ausbildung nach Anspruch 15, wodurch sowohl ein
Verpressen von Kreuzbalken als auch ein Verpressen von Brettschichttragern mit
Hilfe elastischer Druckleisten moglich ist.

Anspruch 16 beschreibt eine Weiterbildung die den Vorteil hat, daB der Abstand
zweier Druckleisten zueinander entsprechend unterschiedlicher Abmessungen der
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zu verpressenden Holztréger variiert und angepaBt werden kann.

Vorteilhafte Ausbildungsvarianten einer derartigen Verstellung sind in den Ansprii-
chen 17 bis 20 beschrieben, welche eine Linearverschiebung der Druckleisten in
einfacher Weise ermdéglichen, wobei insbesondere der im Zentrum des Gelenkes lie-
gende Druckpunkt durch die erfindungsgemiBe Ausfiilhrung des Hebelsystems im-
mer im Mittel zweier Druckleisten befindlich ist, wodurch die Pre8kraft symme-
trisch auf den Holztriger einwirkt.

Von Vorteil ist weiters eine Ausfithrung nach Anspruch 21, bei der die Winkelaus-
lenkung des Druckelementes und der Druckleisten begrenzt werden kann. Dadurch
werden bei zu groBer Winkelauslenkung Seitenkrifte vermieden und ein vorzeitiger
VerschleiB der Zylinderaufnahmen verhindert.

Moglich ist aber auch eine Weiterbildung nach Anspruch 22, wodurch auf einer Fer-
tigungsvorrichtung gleichzeitig zwei Holztriager gleicher oder verschiedener Art wie
z.B. ein Brettschichttriager und ein Kreuzbalken hergestellt werden kénnen.

SchlieBlich ist noch eine Ausfiihrungsvariante nach Anspruch 23 moglich, bei der
die Holztriger immer an derselben Position, z.B. von einer Transportvorrichtung
bzw. Leimauftragvorrichtung an die Fertigungsvorrichtung iibergeben werden kon-
nen und dadurch héhere Fertigungskapazititen erreicht werden.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wird diese anhand der in den Zeichnungen
dargestellten Ausfithrungsbeispiele niher erldutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine erfindungsgemiBe Fertigungsvorrichtung fiir verleimte Holztrager
mit mehreren hintereinander angeordneten Pref3stationen in Ansicht;

Fig. 2 die erfindungsgemiBe Fertigungsvorrichtung gemiB Fig. 1 in der Stirnan-
sicht und teilweise geschnitten;

Fig. 3 eine vergroBerte Darstellung der erfindungsgemiBen VertikalpreBvorrich-
tung gemasB Fig. 2;
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die VertikalpreBvorrichtung in Frontansicht in schaubildlicher Darstel-
lung;

die HorizontalpreBvorrichtung, geschnitten, gemiB den Linien V - V in
Fig. 2;

eine erfindungsgemiBe Druckleiste der Fertigungsvorrichtung in der Sei-
tenansicht;

die erfindungsgemifBe Druckleiste, geschnitten, gemiB den Linien VII -
VII in Fig. 6;

eine andere Ausfiihrungsvariante der erfindungsgeméBen Fertigungsvor-
richtung fiir verleimte Holztrager mit mehreren hintereinander
angeordneten PreBstationen in Draufsicht;

die erfindungsgemiBe Fertigungsvorrichtung gemiB Fig. 8 in Stirnan-
sicht.

In der Fig. 1 ist eine Fertigungsvorrichtung 1 gezeigt, welche zur Herstellung eines

aus zwei oder mehreren Holzelementen 2 zusammengesetzten Holztriger 3 verwen-
det wird. Die Fertigungsvorrichtung 1 ist im vorliegenden Ausfiihrungsbeispiel aus
mehreren, in Richtung einer den Holztriger 3 begrenzenden Lingserstreckung 4 hin-
tereinander angeordneten PreBstationen 5 aufgebaut, welche beispielsweise jeweils
aus zwei PreBvorrichtungen 6, insbesondere einer VertikalpreBvorrichtung 7 und ei-
ner im rechten Winkel zu dieser verlaufenden HorizontalpreB8vorrichtung 8, besteht.

Die PreB8vorrichtungen 6 bestehen aus einem Verstellantrieb 9, wie beispielsweise

einem Hydraulikzylinder, einem Pneumatikzylinder oder einem elektromotorisch an-

getriebenen Spindelantrieb und einem {iber diesen Verstellantrieb 9 bewegten

Druckelement 10, welches parallel zur Langserstreckung 4 und einer zu dieser paral-
lelen Oberfliche 11 des Holztrigers 3 verlduft. Das Druckelement 10 ist beispiels-
weise als SchweiBkonstruktion ausgebildet und besteht aus mehreren Profilen 12
und Plattenelementen 13.

Die Fertigungsvorrichtung 1 besitzt einen, ebenfalls als SchweiBkonstruktion ausge-
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bildeten Pressenstinder 14, der einen Grundrahmen 15 aufweist, welcher durch Fu8-
elemente von einer Aufstandsfliche 16, beispielsweise einem Hallenboden, um eine
Hohe 17 beabstandet ist. Der Grundrahmen 15 ist aus Langstragern 18, beispielswei-
se I-Trdgern und ebenfalls als I-Triger ausgebildeten Quertrdgern 19 aufgebaut,
welche mit den Lingstrigern 18 16sbar durch beispielsweise Schraubenverbindun-
gen oder unlésbar durch Schwei- oder Nietverbindungen verbunden sind. Die FuBe-
lemente k6nnen in der Aufstandsfliche 16 verankert sein. Es ist jedoch auch mog-
lich, diese, beispielsweise iiber Schwingungsdidmpfer, auf der Aufstandsflache 16
aufzustellen und mit einer Hohenverstellvorrichtung 20 auszugestalten. Mit der Ho-
henverstellvorrichtung 20 kann die Hohe 17 variiert werden, wobei dies beispielswei-
se durch ein Hubspindelgetriebe oder hydraulische oder pneumatische Antriebsele-
mente durchgefiihrt werden kann. Am Grundrahmen 15 sind voneinander distanzier-
te, rechtwinkelig zu diesem verlaufende Vertikalstiitzelemente 21 angeordnet,
welche der Befestigung der Verstellantriebe 9 dienen.

Die in den Zentren der Verstellantriebe 9 verlaufenden, die Wirklinien fiir die PreB-
krifte ausbildenden Symmetrieachsen 22 der VertikalpreBvorrichtungen 7 sind um
eine parallel zur Lingserstreckung 4 gemessene Teilung 23 beabstandet. Die Druck-
elemente 10 der VertikalpreBvorrichtungen 7 besitzen an Ihren, der Oberfldche 11
am nichsten liegenden Bereichen Druckleisten 24, welche beispielsweise parallel
zur Lingserstreckung 4 verlaufen. Diese sind mit den Druckelementen 10 16sbar
oder unlosbar verbunden und weisen jeweils eine gleiche Leistenlinge 25 auf. Da-
bei ist eine die Druckleiste 24 begrenzende, rechtwinkelig zur Aufstandsfléche 16
und parallel zu einer Stirnseite 26 des Holztrigers 3 verlaufende Stirnfliche 27 von
einer dieser zugewandten Stirnfliche 27, einer an der benachbarten VertikalpreBvor-
richtung 7 bzw. deren Druckelement 10 angeordneten Druckleiste 24 einen Abstand
28 voneinander distanziert. Die Summe der Leistenldnge 25 und des Abstandes 28
ergibt dabei die Teilung 23, welche bevorzugt zwischen 800 und 1200 mm, insbe-
sondere 1044 mm, liegt.

Die Druckleisten 24 der ersten, der Stirnseite 26 des Holztrdgers 3 am néchsten lie-
genden HorizontalpreBvorrichtung 8 der PreBvorrichtung 6 besitzen eine Leistenldn-
ge 29, welche geringer ist als die zu dieser parallel verlaufende Leistenldnge 25 der
dieser ersten HorizontalpreBvorrichtung 8 zugeordneten VertikalpreBvorrichtung 7.
Diese Druckleisten 24 mit der Leistenldnge 29 weisen ebenfalls Stirnfldchen 27 auf,
welche von den diesen zugewandten Stirnfldchen 27 der benachbart angeordneten
Druckleisten 24 der von der Stirnseite 26 in Richtung der Langserstreckung 4 als
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zweites angeordneten PreBvorrichtung 6 ebenfalls um den Abstand 28 distanziert
sind. Die Druckleisten 24 der zweiten sowie der an diese entgegengesetzt zur Stirn-
seite 26 anschlieBenden der HorizontalpreBvorrichtungen 8 besitzen die Leistenlidn-
ge 25, welche mit jener der Druckleisten 24 der VertikalpreBvorrichtungen 7 ident
ist. In der Mitte der Druckleisten 24 der HorizontalpreBvorrichtungen 8 verlaufen
jeweils die Symmetrieachsen 22 der Verstellantriebe 9. Die Symmetrieachse der Ho-
rizontalpreBvorrichtung 8 der ersten Prestation S liegt dabei auf einer gemeinsa-
men, rechtwinkelig zur Aufstandsfliche 16 und parallel zur Stirnseite 26 durch die

Symmetrieachse 22 der VertikalpreBvorrichtung 7 verlaufenden Symmetrieebene
30.

Aufgrund der Tatsache, daB die Leistenldnge 29 der ersten HorizontalpreB8vorrich-
tung 8 geringer ist, als die Leistenldnge 25 der dieser entsprechenden VertikalpreB-
vorrichtung 7 und des in etwa konstanten Abstandes 28 zwischen den Druckleisten
24 der PreBstation 5 ergibt sich fiir die zweite und jede weitere PreBstation 5 nun
eine Distanz der durch die Symmetrieachsen 22 der VertikalpreBvorrichtung 7 ver-
laufenden Symmetrieebenen 30 zu der diesen entsprechenden, durch die Symmetri-
eachse 22 der HorizontalpreBvorrichtung 8 verlaufenden Symmetrieebene 30 um ei-
nen Versatz 31.

In den Fig. 2 und 3 ist ein Querschnitt durch die Fertigungsvorrichtung 1 gezeigt,
wobei die VertikalpreBvorrichtung 7 in der Fig. 3 im Detail dargestellt ist. Aus die-
sen Figuren ist ersichtlich, daB parallel zur Symmetrieachse 22 des Verstellantrie-
bes 9 der VertikalpreBvorrichtung 7, beispielsweise eines Hydraulikzylinders 32,
eine VertikalpreBkraft - Pfeil 33 - in Richtung des Holztragers 3 gerichtet verlduft
und eine parallel zur Symmetrieachse 22 des Hydraulikzylinders 32 der Horizontal-
preBvorrichtung 8 ebenfalls in Richtung des Holztrigers 3 gerichtet, eine Horizontal-
preBkraft - Pfeil 34 - im rechten Winkel zur VertikalpreBkraft - Pfeil 33 - verlduft.
Sowohl die VertikalpreBkraft - Pfeil 33 - als auch die HorizontalpreBkraft - Pfeil 34
- sind rechtwinkelig zu, am Grundrahmen 15 bzw. am Vertikalstiitzelement 21 16s-
bar oder unlosbar angeordneten Auflageplatten 35, welche der VertikalpreBkraft -
Pfeil 33 - und der HorizontalpreBkraft - Pfeil 34 - zugewandt Auflageflichen 36 fiir
den Holztrager 3 ausbilden.

Der Holztriger 3 ist dabei aus vier Holzelementen 2 gebildet, welche aneinander zu-
gewandten Fiigeflichen 37 iiber Verbindungsmittel, wie z. B. Leim, verbunden sind.
Die Fiigeflichen 37 verlaufen dabei beispielsweise parallel zu den Auflageflichen
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36. Zwei im rechten Winkel zueinander verlaufende Fiigeflichen 37 eines Holzele-
mentes 2 sind iiber eine Schrigfliche 38 miteinander verbunden, welche mit weiter-
en Schrigflichen 38 der anderen Holzelemente 2 im Inneren des Holztrigers 3 eine
Bohrung 39 ausbilden, die einen parallelogrammé&hnlichen Querschnitt besitzt.
Selbstverstindlich konnen die Schrigflichen 38 auch gekriimmt sein. Die Bohrung
39 kann jedoch auch jeden beliebigen Querschnitt aufweisen.

Ein derartiger, beispielsweise aus zweireihig und/oder zweilagig angeordneten Holz-
elementen 2 aufgebauter, iiblicherweise als Kreuzbalken bezeichneter Holztriger 3
wird nun an den mit Leim beschichteten Fiigeflichen 37 mittels der VertikalpreB8vor-
richtung 7 und der gleichzeitig mit dieser wirkenden HorizontalpreBvorrichtung 8
verpreBt. Die Hydraulikzylinder 32 der VertikalpreBvorrichtung 7 und der Horizon-
talpreBvorrichtung 8 sind in einer Zylinderaufnahme 40 angeordnet. Diese besteht
aus einem Mantelrohr 41, welches iiber eine mit diesem 16sbar oder unldsbar verbun-
dene Flanschplatte 42 mit einer am Vertikalstiitzelement 21 16sbar oder unlsbar
verbundenen Gegenflanschplatte 43, beispielsweise iiber Schraubenverbindungen
befestigt ist. Es ist jedoch auch mdglich, die Flanschplatte 42 an der Gegenflansch-
platte 43 durch eine SchweiBiverbindung, Nietverbindung oder Klebeverbindung un-
1osbar zu befestigen. |

Das Mantelrohr 41, welches nun bewegungsfest am Vertikalstiitzelement 21 ange-
ordnet ist. besitzt an einem dem Druckelement 10 entgegengesetzten Endbereich 44
einen. mit dem Mantelrohr 41 iiber eine SchweiBiverbindung verbundenen, eine Au-
Benseite 45 des Mantelrohres 41 iiberragenden Flanschring 46. Dieser dient der Be-
festigung einer Schwenklagereinheit 47, welche aus einer Stirnplatte 48 besteht, die
mittels zwecier symmetrisch um die Symmetrieachse 22 angeordneter Lagerlasche
von einer Verbindungsfliche 49 in Richtung eines, durch das Mantelrohr 41 umbhiill-
ten Innenraumes 50 vorragt. Die Lagerlasche besitzen in einer rechtwinkelig zur
Symmetricachse 22 verlaufenden Achse 51 eine Lagerbohrung 52, in welche ein La-
gerbolzen 53 eingefiihrt ist, welcher wiederum mit beispielsweise einem Lagersteg
54 des Hydraulikzylinders 32 in schwenkbarem Verbindungseingriff steht.

An einer dem Innenraum 50 zugewandten und der Auflenseite 45 abgewandten In-
nenseite 55 des Mantelrohres 41 ist eine Gleithiilse 56 angeordnet, welche mit dem
Mantelrohr 41 bewegungsfest iiber beispielsweise eine Schraubenverbindung 57 ver-
bunden ist. Die Gleithiilse 56 kann dabei aus Gleitlager-Werkstoffen, wie z.B. Mes-
sing, aus Sinter-Werkstoffen oder aus Kunststoffen, wie beispielsweise Polyamid,
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ausgebildet sein und weist eine die Innenseite 55 in Richtung der Symmetrieachse
22 iiberragenden Hiilsendicke 58 auf.

Die Innenseite 55 wird im Falle eines runden Mantelrohres 41 konzentrisch um die
Symmetrieachse 22 verlaufend von dieser in einem Radius 59 distanziert, wobei der
doppelte Radius 59 einen Mantelinnendurchmesser 60 bildet. Die Differenz dieses
Mantelinnendurchmessers 60, vermindert um die doppelte Hiilsendicke 58, ergibt ei-
nen InnenrohrauBendurchmesser 61 eines im Inneren des durch die Gleithiilse 56 ge-
bildeten Bereiches gefiihrten Innenrohres 62. Dieses Innenrohr 62 ist in einem, dem
Druckelement 10 zugewandten und dem Endbereich 44 abgewandten Bereich iiber
eine Schwenklagerverbindung 63 mit einer Druckplatte 64 einer das Druckelement
10 mit dem Hydraulikzylinder 32 verbindenden Gelenkanordnung 65 und einer La-
gerlasche 66 des Hydraulikzylinders 32, welche entgegengesetzt zum Lagersteg 54
verlduft, verbunden.

Dabei weist sowohl das Innenrohr 62, als auch die Lagerlasche 66 und zwei symme-
trisch um die Symmetrieachse 22 angeordnete, mit der Druckplatte 64 bevorzugt
einstiickig verbundene Lagerstege 67 eine durchgehende, konzentrisch um ein recht-
winkelig zur Symmetrieachse 22 liegende Lagerachse 68 verlaufende Lagerbohrung
69 auf, in welche ein Lagerbolzen 70 eingefiihrt ist. Dieser wird in einem rechtwin-
kelig zur Symmetrieachse 22 liegenden Abstand 71 durch Sicherungselemente 72
gegen axiale, in Richtung der Lagerachse 68 gerichtete Verschiebung gesichert. Die
Sicherungselemente 72 liegen dabei jeweils an einer die Lagerstege 67 in Richtung
des Innenrohres 62 begrenzenden AufBienfliche 73 an. Der Lagerbolzen 70 besitzt
eine Bolzenldnge 74, welche geringfiigig kleiner als der InnenrohrauBendurchmes-
ser 61, jedoch groBer als ein Innenrohrinnendurchmesser 75 ist, welcher in etwa
dem Abstand 71 der Sicherungselemente 72 entspricht. Dadurch wird eine aus der
Differenz des halben InnenrohrauBendurchmessers 61, vermindert um den halben In-
nenrohrinnendurchmesser 75 gebildete Wandstirke 76 des Innenrohres 62 durch ei-
nen Uberstand 77 des Lagerbolzens 70 durchragt.

Aufgrund dieses Aufbaus der Zylinderaufnahme 40 wird eine Zylinderstange 78,
welche die Lagerlasche 66 besitzt, mit Hilfe des Innenrohres 62 in mit dem Vertikal-
stiitzelement 21 verbundenen Mantelrohr 41 gefiihrt, wodurch eventuell auftreten-
den, nicht parallel zur Symmetrieachse 22 verlaufende Kréfte, welche auf das
Druckelement 10 einwirken, aufgenommen werden kénnen, ohne daB das Druckele-
ment 10 mit einer eigenen Fiithrungsvorrichtung versehen werden muB. Es ist jedoch
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auch moglich, das Druckelement 10, beispielsweise liber eine T-Nut-Fiihrung oder
iiber eine Schwalbenschwanzfiithrung, im Vertikalstiitzelement 21 zu fiihren, wobei
eine oben ausgefiihrte derartige Konstruktion der Zylinderaufnahme 40 entfallen
wiirde. Ein analoger Aufbau der Zylinderaufnahme 40 der VertikalpreBvorichtung 7
ist auch bei der Horizontalpre8vorrichtung 8 vorgesehen.

Durch diese beschriebene Ausfiihrung wird der Verstellantrieb z.B. der Hydraulik-
zylinder 32 in einer Hohlseitenkrifte aufnehmenden teleskopischen Rohranordnung -
aufgenommen, durch welche Knickbelastungen im Verstellantrieb vermieden wer-
den. Selbstverstdndlich ist eine derartige Teleskopanordnung auch durch ineinander
gefiihrte einen rechteckigen oder quadratischen Querschnitt aufweisenden Formroh-
ren erzielbar.

Wie nun weiter zu ersehen, besitzt das Druckelement 10 eine Linearverstellvorrich-
tung 79, mit der die Gelenkanordnung 65, insbesondere eine Gelenkpfanne 80 eines
sphirischen Gelenks 81, beispielsweise iiber eine Spindel 82, relativ zwischen der
Druckplatte 64 und einer Lagerplatte 83 des Druckelementes 10 im rechten Winkel
zur Auflagefliche 36 in Richtung derselben oder in eine dieser entgegengesetzten
Richtung bewegt werden kann. Dadurch ist es moglich, die VertikalpreBkraft - Pfeil
33 - aber auch die HorizontalpreB8kraft - Pfeil 34 - relativ zur Wirklinie des Hydrau-
likzylinders 32, welche durch die Symmetrieachse 22 verlduft, zu verschieben und
genau auf ein im Inneren des Holztriagers 3 liegendes Zentrum 84 auszurichten,
sodaB es nie zu einer neben dem Zentrum 84 verlaufenden exzentrischen Wirkung
der PreBkrifte kommt. Dies bewirkt eine optimale Beaufschlagung des Holztragers
3 mit den PreBkriften.

Aufgrund der kalottenférmig ausgebildeten, konkav in Richtung der Lagerplatte 83
verlaufenden Pfannenfliche 85 der Gelenkpfanne 80 und der diese Pfannenfliche 85
beriihrenden Gelenkkugel 86, wird die Linearbewegung der Gelenkpfanne 80 auf
die Gelenkkugel 86 iibertragen, weshalb das gesamte Gelenk 81 linear verschieblich
18t.

In den Fig. 4 und 5 ist nun die Gelenkanordnung 65 sowie der Aufbau des Druckele-
mentes 10 besser ersichtlich. Die Gelenkkugel 86 liegt mit einer der Gelenkpfanne
80 abgewandten Planfliche 87 biindig an einer, dem Druckelement 10 zugewandten,
AuBenfliche 88 der Druckplatte 64 auf. Von der Planfliache 87 weg erstreckt sich
ein Zylinderteil 89, welcher in Richtung des Druckelementes 10 in einen Bombie-
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rungsteil 90 miindet, welcher in Berithrungsverbindung mit der Pfannenfliche 85

ist. Der Zylinderteil 89 kann mit der Planfliche 87 lose an der AuBenfldche 88 der
Druckplatte 64 anliegen. Es ist jedoch auch mdglich, den Zylinderteil 89 an der Au-
Benfldche 88 iiber eine Fiihrungsanordnung zu fiihren. Dies ist im vorliegenden Aus-
fihrungsbeispiel bei der Gelenkpfanne 80 verwirklicht. Diese ist beispielsweise seit-
lich durch zwei Fiihrungsleisten 91 im rechten Winkel zur Auflageplatte 35 gefiihrt.

Eine parallel zur Symmetrieachse 22 des Hydraulikzylinders 32 gemessene Distanz
92 zwischen der Druckplatte 64 und der Lagerplatte 83 entspricht dabei in etwa ei-
ner parallel zu dieser gemessenen Gelenkh6he 93, wodurch das Gelenk 81 in paralle-
ler Richtung zur Symmetrieachse 22 begrenzt wird, sodaB die Gelenkkugel 86 nicht
aus der Gelenkpfanne 80 herausbewegt werden kann. Die Druckplatte 64 ist mit der
Lagerplatte 83 iiber elastische Elemente 94, wie beispielsweise Gummipuffer, ver-
bunden, sodaB die Lagerplatte 83 von ihrer parallel zur Druckplatte 64 befindlichen
Ausgangslage winkelig zu dieser verschwenkt werden kann. An einer mit den Fiih-
rungsleisten 91 in Berithrungsverbindung stehenden Fiihrungsflache 95 der Gelenk-
pfanne 80 sind symmetrisch zur durch die Symmetrieachse 22 verlaufenden
Symmetrieebene 30, die Fiihrungsflache 95 in entgegengesetzter Richtung iiberra-
gende Ubertragungshebel 96 bewegungsfest, beispielsweise angeschweiBt, ange-
klebt oder angeschraubt, mit der Gelenkpfanne 80 verbunden. Diese sind Teil der
Linearverstellvorrichtung 79, welche ermdglicht, daB bei in Richtung einer im Zen-
trum der Spindel 82 verlaufenden Spindelachse 97 gerichteter linearer Verstellung
des Gelenkes 81 diese Bewegung auf Druckleisten 98 des Druckelementes 10 iiber-
tragen wird. Die Ubertragungshebel 96 verlaufen dabei parallel zur Lagerplatte 83
und besitzen an einem dem Gelenk 81 abgewandten Endbereich jeweils einen Gleit-
zapfen 99, welcher bevorzugt konzentrisch ausgebildet ist und im rechten Winkel
im Ubertragungshebel 96, diesen in Richtung der Lagerplatte 83 iiberragend,
bewegungsfest angeordnet ist. Zwischen dem Ubertragungshebel 96 und der Lager-
platte 83 sind symmetrisch um die Symmetrieebene 30 Schwenkhebel 100 angeord-
net. Diese sind in einem dem Gelenk 81 zugewandten Bereich iiber je einen
Schwenkzapfen 101, welcher zylindrisch ausgebildet und in der Lagerplatte 83 die-
se in Richtung der Druckplatte 64 iiberragend bewegungsfest angeordnet ist,
schwenkbar gelagert. Der Schwenkhebel 100 besitzt eine Schwenkhebellinge 102,
wobei in etwa in der Hilfte dieser der Schwenkhebel 100 eine Fiihrungs6ffnung 103
aufweist. Diese wird vom Gleitzapfen 99 in Richtung der Lagerplatte 83 durchragt,
welcher in einander zugewandten, rechtwinkelig zur Lagerplatte 83 liegenden, die
Fiihrungsoffnung 103 teilweise begrenzenden Fiihrungsflachen 104 abgleiten kann.
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In einem dem Schwenkzapfen 101 entgegengesetzten Bereich des Schwenkhebels
100 besitzt dieser eine Ubertragungsvorrichtung 105. Diese besteht aus einem Uber-
tragungsbolzen 106, welcher den Schwenkhebel 100 durchragt und von einer der La-
gerplatte 83 zugewandten Schwenkhebelunterseite 107 um eine Hohe 108 in Rich-
tung der Druckleisten 98 vorragt. Die Hohe 108 ist dabei groBer als eine parallel zu
dieser und zur Symmetrieachse 22 gemessene Druckkopfhohe 109, welche gebildet
wird aus einer parallel zu dieser gemessenen Lagerplattendicke 110 der Lagerplatte
83 und einer Profilhohe 111, welche die, beispielsweise als Druckelementkonstruk-
tion eingesetzten I-Profile in ihrer Hohe begrenzt. Die Differenz der Hohe 108, ver-
mindert um die DruckkopfhShe 109, ergibt eine Uberstandshshe 112 mit der der
Ubertragungsbolzen 106 eine der Lagerplatte 83 zugewandte, durch Profile 113 ge-
bildete Oberfliche 114 der Druckleiste 98 in entgegengesetzter Richtung zum
Hydraulikzylinder 32 iiberragt. Der Ubertragungsbolzen 106 ragt mit der Uberstands-
hohe 112 in eine parallel zur Lagerplatte 83 verlaufende Grundplatte 115 der Druc-
kleiste 98 und befindet sich dabei in einer in der Grundplatte 115 angeordneten
schlitzformigen Ausnehmung 116.

Soll nun ein im Zentrum des Gelenkes 81 liegender Druckpunkt 117, durch welchen
die Wirklinie der PreBkraft verliduft, verschoben werden, so wird die Spindel 82 in
Drehbewegung versetzt. Dabei wird das Gelenk 81 dhnlich einer Wandermutter Zwi-
schen den Fiihrungsleisten 91 entlang der Spindelachse 97 bewegt. Aufgrund der
starren Anordnung der Ubertragungshebel 96 am Gelenk 81 vollfiihrt auch der Uber-
tragungshebel 96 und damit der Gleitzapfen 99 eine parallel zur Linearbewegung
des Gelenkes 81 verlaufende Linearbewegung.

Der Gleitzapfen 99 gleitet dabei entlang der Fithrungsflachen 104 der Fithrungsoff-
nung 103 im Schwenkhebel 100 ab, wobei der Schwenkhebel 100 um den Schwenk-
zapfen 101 eine kreisbogenformige Auslenkung erfdhrt. Diese Auslenkung wird mit-
tels des Ubertragungsbolzens 106 auf die Druckleiste 98 iibertragen, wodurch diese
analog der Linearbewegung des Gelenkes 81 ebenfalls eine Linearbewegung voll-
fithrt. Die Druckleiste 98 ist dabei iiber eine Fiihrungsanordnung 118 im Druckele-
ment 10, insbesondere an den Profilen 113, zwangsgefiihrt. Der Ubertragungsbolzen
106, welcher gegen axiales Verschieben gesichert ist, befindet sich beispielsweise
in einer hiilsenférmigen Anschlagvorrichtung 119, welche im Schwenkhebel 100
15sbar oder unldsbar, beispielsweise mit einem Gewinde zur Justierung, befestigt
ist. Diese verhindert, daB das Druckelement 10 nur bis zu einer bestimmten Winkel-
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lage ausgelenkt werden kann. Bei Erreichen dieser Lage sto8t die Oberfliche 114
der Druckleiste 98 an die Anschlagvorrichtung 119.

Die Linearverstellvorrichtung 79 ist so ausgelegt, daB sich bei Verstellung des Ge-
lenkes 81 der Druckpunkt 117 immer in der Hilfte eines Druckleistenabstandes 120
befindet, welcher die dem Grundrahmen bzw. dem Vertikalstiitzelement 21 zuge-
wandte, beispielsweise iiber Schraubenverbindungen mit dem Druckelement 10 16s-
bar verbundene Druckleiste 98 von der mittels der Linearverstellvorrichtung 79 li-
near beweglichen Druckleiste 98 distanziert. Dadurch wird gewihrleistet, daB die
vom Hydraulikzylinder 32 ausgetibte Druckkraft zu gleichen Teilen auf die Drucklei-
sten 98 und damit auf die Holzelemente 2 des Holztrdgers 3 iibertragen wird.

Die Linearverstellvorrichtung 79 erméglicht somit eine rasche und gegebenenfalls
auch automatisierbare Umstellung fiir unterschiedliche Breite zu verbindende Holze-
lemente 2. Dabei wird mittels der Ubertragungshebel 96 und Schwenkhebel 100 ein
paralleles Verstellen der Druckleisten 98 zueinander sichergestellt. Dariiber hinaus
gewihrleisten die Hebeliibersetzungen, daB der Druckpunkt 117 unabhéngig vom
gewihlten Druckleistenabstand 120 im Mittel dieses Druckleistenabstandes 120
liegt. Damit werden exzentrische Belastungen in den PreBvorrichtungen vermieden.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 6 und 7 ist der Aufbau einer Druckleiste 98
dargestellt. Diese besteht aus der Grundplatte 115, welche vorzugsweise aus metalli-
schem Werkstoff, beispielsweise Flachstahl, gebildet ist. Die Grundplatte 115 be-
sitzt an ihrer Oberfliche 114, diese entgegengesetzt zu einer Schichtanordnung 121
iiberragende, L-formig ausgebildete, die Fiihrungsanordnung 118 ausbildende, Fiih-
rungsleisten 122, welche einen Schenkel 123 des strichliert dargestellten Profils 113
bereichsweise umfassen. Die Schichtanordnung 121 besteht aus mehreren Lagen,
wobei unmittelbar an der Grundplatte 115 eine iiber Schrauben eine Flachleiste 124
angeordnet ist, die mit der Grundplatte 115 1osbar verbunden ist. In einem Abstand
125 befindet sich in der der Grundplatte 115 entgegengesetzten Richtung eine wei-
tere Flachleiste 126, beispielsweise in Form eines Flachstahles und in einem durch
den Abstand 125 begrenzten Zwischenraum eine elastische Schichte 127, beispiels-
weise aus Gummi. Diese elastische Schichte 127 ist mit den Flachleisten 124 und
126 16sbar oder unldsbar, vorzugsweise durch Verkieben oder Vulkanisieren, ver-
bunden. An einer der elastischen Schichte 127 abgewandten Oberflache der Flachlei-
ste 126 befindet sich eine Kunststoffschichte 128, welche ebenfalls beispielsweise
iiber Schrauben mit der Flachleiste 126 1osbar verbunden ist.
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Durch diesen Aufbau wird gewihrleistet, daB die Oberfldche der Holzelemente 2
beim Verpressen nicht beschadigt wird. Uberdies werden zusitzliche Unebenheiten
oder konisch zueinander verlaufende PreBflichen an den Holztrigern durch den ela-
stischen Aufbau der Druckleiste 98 wirkungsvoll ausgeglichen.

Die Druckleiste 98 kann nicht nur im rechten Winkel zu den Profilen 113 verlaufen,
sondern auch parallel zu einem, in der Fig. 5 mit strichlierten Linien dargestellten
Profil 113. Dabei ist es moglich, den Schenkel 123 des Profiles 113 an beiden Sei-
ten mit Fiihrungsleisten 122 zu umfassen.

In den gemeinsam beschriebenen Fig. 8 und 9 ist nun eine weitere Ausfithrungsva-
riante einer Fertigungsvorrichtung 1 dargestellt. Diese weist wiederum in Richtung
der Lingserstreckung 4 mehrere hintereinander angeordnete Pre8stationen 5 auf,
welche spiegelbildlich zu einer parallel zur Léngserstreckung 4 verlaufenden
Anlagensymmetrieebene 129 angeordnet sind. Dadurch ist es mdglich, gleichzeitig
zwei Kreuzbalken, aber auch beispielsweise einen Kreuzbalken und einen Brett-
schichttriger, insbesondere einem Leimbinder, oder aber gleichzeitig zwei Brett-
schichttriger herzustellen. Bei der Herstellung von Kreuzhohlbalken sind die Druc-
kleisten 98 parallel zu den Holztrigern 2 an den Druckelemente 10 angeordnet. Im
Falle der Herstellung eines Leimbinders wiren die Druckleisten 98 im rechten Win-
kel zur Lingserstreckung 4. Die einzelnen PreBstationen 5 sind entsprechend den
vorangegangenen Ausfiihrungen ausgebildet. Die Zylinderaufnahme 40 der PreBvor-
richtung 6 ist in Form eines einen rechteckigen Querschnitt aufweisenden Formroh-
res ausgestaltet.

Die dargestellte doppelseitig ausgefiihrte Fertigungsvorrichtung 1 weist einerseits
die PreBstationen 5 mit den Druckleisten 98 zur Herstellung eines Kreuzhohlbalkens
auf und andererseits der Anlagensymmetrieebene 129 die PreBstationen 5 zur Her-
stellung eines Leimbinders. Dabei sind die Druckleisten 98 rechtwinkelig zur Aufla-
gefliche 36 am Druckelement 10 befestigt.

Die spiegelbildlich zueinander angeordneten PreBstationen 5 sind auf einem gemein-
samen Grundrahmen 15 und einem auf diesen aufgebauten Vertikalstiitzelement 21
befestigt. Der Grundrahmen 15 besitzt an einer den PreBstationen 5 abgewandten
und der Aufstandsfliche 16 zugewandten Rahmenunterseite 130 zwei im rechten
Winkel zu dieser verlaufende, diese in Richtung der Aufstandsfldche 16 iiberragen-
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de, Stiitzelemente 131, die an ihrem den Grundrahmen 15 entfernten Bereich ein je-
weils auf einer Gleitbahn 132 abwilzendes Rollelement 133 aufweisen. Durch diese
Rollelemente 133 ist es moglich, die gesamte Fertigungsvorrichtung 1 in Richtung
eines parallel zur Aufstandsfliche 16 und im rechten Winkel zur Anlagensymmetriee-
bene 129 verlaufenden, doppelt wirkenden Richtungspfeiles 134 lings eines Basis-
rahmens 135, welcher mit der Aufstandsfliche 16 bewegungsfest verbunden ist, zu
verschieben.

Eine der Fertigungsvorrichtung 1 eventuell vorgelagerte Transportvorrichtung kann
desshalb die zu verpressenden Holztriger 3 immer an der gleichen Position an die
Fertigungsvorrichtung 1 iibergeben. Durch das Verfahren der Fertigungsvorrichtung
1 lings des Richtungspfeiles 134 kann dieser von einer Férdereinrichtung angeliefer-
te Holztriger 3 nun in den von der Anlagensymmetrieebene 129 links oder auch in
den von der Anlagensymmetrieebene 129 rechts gelegenen Pre8stationen 5 aufge-
nommen werden. Dies geschieht mittels des Verfahrens des Grundrahmens 135 rela-
tiv zum Basisrahmen 135. Die Rollelemente 133 kénnen dabei mit einem eigenen
Antrieb versehen werden und die Stiitzelemente elastische Anschlige 136 besitzen,
mit denen die Rollbewegung abgebremst wird. Der Basisrahmen 135 besteht aus ei-
nem im rechten Winkel zur Anlagensymmetrieebene 129 verlaufenden Horizontaltri-
ger 137 und zwei mit der Aufstandsfliche 16 bewegungsfest verbundenen, im rech-
ten Winkel zu diesen aufgesetzten, Vertikaltragelementen 138.

Zum besseren Verstindnis der Erfindung wurden teilweise unmafstidbliche Darstel-
lungen gewahlt

Selbstverstandlich konnen die technischen Details und die beschriebenen Bauteile
im Rahmen des fachmannischen Konnens beliebig abgewandelt werden.
Desweiteren konnen auch einzelne Merkmale der in den einzelnen Ausfithrungsbei-
spielen gezeigten und beschriebenen Kombinationen den Gegenstand eigenstidndi-
ger, erfindungsgemiBer Losungen bilden.
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Anspriiche

1. Fertigungsvorrichtung fiir einen Holztrager aus zumindest zwei an einer
Fiigefliche miteinander verbundenener, insbesondere verleimter, Holzelemente mit
einem Pressenstinder, der Auflageflichen fiir die Holzelemente bildet und zumin-
dest einer PreBvorrichtung, die ein in einem Winkel von 90° zur Auflagefldche iiber
einen am Pressenstinder angeordneten Verstellantrieb verstellbares Druckelement
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem Verstellantrieb (9) und dem
Druckelement (10) eine Gelenksanordnung (65) angeordnet ist.

2. Fertigungsvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8
der Verstellantrieb (9) beispielsweise durch einen hydraulischen oder pneumati-
schen Zylinder, Drehkolbenantrieb oder einen elektromotorisch betriebenen Spin-
delantrieb gebildet ist.

3. Fertigungsvorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB der Verstellantrieb (9) in einem Innenrohr (62) angeordnet ist, welches mit
einer Zylinderstange (78) verbunden ist und in einem Mantelrohr (41) in Richtung
einer Symmetrieachse (22) des Zylinders verschiebbar gelagert ist und der Zylinder
mit dem Mantelrohr (41) in einem der Kolbenstange abgewandten Bereich iiber eine
Schwenklagereinheit (47) 16sbar verbunden ist.

4. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB das Mantelrohr (41) mit einem Grundrahmen (15) des
Pressenstinders (14) oder mit einem, am Grundrahmen (15) angeordneten Vertikal-
stiitzelement (21) 16sbar verbunden ist.

5. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB die Gelenkanordnung (65) als sphérisches Gelenk

(81) ausgebildet ist und eine Gelenkkugel (86) aufweist, welche mit einer gekrimm-
ten Oberfliche in einer Gelenkpfanne (80), welche eine konkave ebenfalls ge-
krimmte Pfannenfliche (85) besitzt, gelagert ist.

6. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5,
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dadurch gekennzeichnet, daB die Gelenkkugel (86) und/oder die Gelenkpfanne (80)
iiber eine Linearverstellvorrichtung (79) in einer Fiithrungsanordung verschiebbar
gelagert ist.

7. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Linearverstellvorrichtung (79) als manuell oder au-
tomatisch betriebener Spindeltrieb ausgebildet und mit einer Spindel (82), welche in
ein in der Gelenkkugel (86) oder in der Gelenkpfanne (80) angeordnetes Gewinde
eingreift, ausgestattet ist.

8. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Linearverstellvorrichtung (79) durch ein hydrauli-
sches oder pneumatisches Antriebselement, wie beispielsweise Zylinder, Linear-
zylinder oder einem Drehkolbenantrieb gebildet ist.

9. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 8§,
dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungsanordung der Linearverstellvorrichtung
(79) durch Fiihrungsleisten 1) gebildet ist, welche an einer mit der Zylinderstange
(78) verbundenen Lagerplatte (83) oder einer dieser zugewandten Druckplatte (64)
des Druckelementes (10) angeordnet sind.

10. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB die Lagerplatte (83) und die Druckplatte (64) iiber
voneinander distanzierte elastische Elemente (94), wie beispielsweise Gummipuf-
fer, Spiralfedern, Tellerfedern und dgl. miteinander bewegungsverbunden sind.

11. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, daf das Druckelement (10) dem Holztriger (3) zuge-

wandt 16sbar und bewegungsfest mit dem Druckelement (10) verbundene und/oder
in Fiihrungsanordnungen (118) bewegliche Druckleisten (98) aufweist.

12. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Druckleiste (98) eine Schichtanordnung (121)
aufweist, welche aus metallischen und/oder nichtmetallischen Elementen gebildet
ist.

13. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
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12, dadurch gekennzeichnet, daB die Schichtanordnung (121) aus einer Grundplatte
(115), zweier, in einem Abstand (125) voneinander distanzierten Flachleisten (124,
126), einer in einem durch den Abstand (125) gebildeten Zwischenraum angeordne-
ten elastischen Schichte (127) und einer an der Flachleiste (126) entgegengesetzt
zur Schichte (127) angeordneten Kunststoffschichte (128) besteht.

14. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
13, dadurch gekennzeichnet, daB die elastische Schichte (127) mit den Flachleisten
(124, 126) unlosbar verbunden, beispielsweise aufvulkanisiert oder angeklebt, ist
und/oder daB die Flachleiste (124) iiber 16sbare Verbindungselemente mit der
Grundplatte (115) verbunden ist und/oder daB die Kunststoffschichte (128) eben-
falls iiber 16sbare Verbindungselemente mit der Flachleiste (126) verbunden ist.

15. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
14, dadurch gekennzeichnet, daB die Druckleisten (98) parallel oder im rechten Win-
kel zur Lingserstreckung (4) der Holzelemente (2) am Druckelement (10) bewe-
gungsfest oder verstellbar angeordnet sind.

16. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
15, dadurch gekennzeichnet, daB das Druckelement (10) zwei parallel zur Lingser-
streckung (4) verlaufende Druckleisten (98) aufweist, wobei eine Druckleiste (98)
bewegungsfest und die zweite Druckleiste (98) iiber die Linearverstellvorrichtung
(79) und iiber ein Hebelsystem relativ zur ersten Druckleiste (98) verstellbar ist.

17. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
16, dadurch gekennzeichnet, daB das Hebelsystem aus zwei symmetrisch zueinander
angeordneten Ubertragungshebel (96) und zwei symmetrisch zueinander angeord-
neten Schwenkhebeln (100), welche mittels einer Ubertragungsvorrichtung (105)
mit der Druckleiste (98) verbunden sind, besteht.

18. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
17, dadurch gekennzeichnet, daB der Ubertragungshebel (96) bewegungsfest an der
Gelenkpfanne (80) oder an der Gelenkkugel (86) angeordnet ist und in einem der
Gelenkpfanne (80) oder der Gelenkkugel (86) abgewandten Bereich einen Gleitza-
pfen (99) aufweist, welcher eine Fithrungsoffnung (103) des in der Lagerplatte (83)
oder der Druckplatte (64) drehbeweglich gelagerten Schwenkhebels (100) durch-
ragt.
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19. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
18, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungsdffnung (103) in etwa im Mittel einer
Schwenkhebelldnge (102) angeordnet ist, sodaB ein im Zentrum des Gelenks (81)
gelegener Druckpunkt (117) in etwa im Mittel eines die beiden Druckleisten (98)
voneinander distanzierenden Druckleistenabstandes (120) angeordnet ist.

20. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
19, dadurch gekennzeichnet, daB die Ubertragungsvorrichtung (105) durch einen im
Schwenkhebel (100) bewegungsfest angeordneten Ubertragungsbolzen (106) gebil-
det ist, welcher mit einer Uberstandshshe (112) in eine schlitzf6rmige Ausnehmung
(116) der Druckleiste (98) relativ beweglich eingreift.

21. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
20, dadurch gekennzeichnet, daB der Ubertragungsbolzen (106) konzentrisch inner-
halb einer eine Anschlagvorrichtung (119) ausbildenden Hiilse i/erléiuft, welche in
Richtung der Bolzenachse verstellbar im Schwenkhebel (100) gehaltert ist.

22. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
21, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBvorrichtungen (6) der Fertigungsvorrich-
tung (1) in Richtung der Lingserstreckung (4) des Holztridgers (3) hintereinander
und um eine Anlagensymmetrieachse (129) spiegelbildlich zueinander angeordnet
sind und eine PreBstation (5), zwei VertikalpreBvorrichtungen (7) und zwei Horizon-
talpreBvorrichtungen (8) aufweist.

23. Fertigungsvorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis
22, dadurch gekennzeichnet, daB die VertikalpreBvorrichtungen (7) iiber ein gemein-
sames Vertikalstiitzelement (21) und/oder die HorizontalpreBvorrichtungen (8) auf
einem Grundrahmen (15) angeordnet sind, welcher auf einer Gleitbahn (132) eines
auf der Aufstandsfldche (16) befestigten Basisrahmen (135) iiber drehbeweglich ge-
lagerte Rollelemente (133) abgestiitzt ist und der im rechten Winkel zur Léngser-
streckung (4) des Holztrdgers verschieblich gelagert ist.
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