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@ Holz-Rohling, Verfahren zum Herstellen desselben und Anlage zur Durchfiihrung des Verfahrens.

@ Ein Holz-Rohling (1) ist aus Parallelbrettern (4) aufge-

baut, die alle im Wesentlichen parallei zur Achse des
Holz-Rohlings (1) ausgerichtet sind und durch Verleimun-
gen zwischen den aneinander aniliegenden Kontaktflaichen
miteinander verbunden sind. Die zur Herstellung eines
Holz-Rohlings (1) verwendeten Bretter (4) kdnnen zumin-
dest in Langs- und Querrichtung die verschiedensten
Grossen haben. Bei der Herstellung des Holz-Rohlings (1)
werden gleich breite und dicke Parallelbretter (4) stirnseitig
miteinander zu Bretterbahnen (3) verbunden. Die Bretter-
bahnen (3) werden seitlich miteinander verleimt und die
dabei entstehenden Platten (2) werden stapeiférmig mit-
einander verleimt. Ausgehend von mittelgrossen und auch
kleinen Baumstammen kbnnen Holz-Rohlinge (1) herge-
stellt werden, die zumindest fir das Herausarbeiten von
Holzteilen den Vorteil von grossen Tropenholzstdimmen
haben. Die ungenutzten einheimischen Bédume kénnen zu
Holz-Rohilingen (1) verarbeitet und somit genutzt werden.
Wenn die Bretter (4) aus denen der Holz-Rohling (1) auf-
gebaut wird, gelagert oder direkt auf den gewdnschten
Feuchtigkeitsgehalt getrocknet wurden, hat der ganze
Holz-Rohling (1) die Eigenschaft von gelagertem Hoiz. Die
herausgearbeiteten Holzteile kdnnen direkt verwendet wer-
den.
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf Holz-Rohlinge aus
Massivholz, auf ein Verfahren zum Hersteilen der-
selben und auf eine Anlage zur Durchfihrung des
Herstellungsverfahrens.

Massivholz wird im Baubereich und bei der Mé-
belherstellung auf vielfaltige Weise verwendet. Ent-
sprechend der jeweiligen Anwendung wird von ver-
schieden Halbfabrikaten aus bearbeitetem Massiv-
holz ausgegangen. Baumstamme, die als gewach-
sene Holz-Rohlinge bezeichnet werden kdnnen,
bilden das Ausgangsmaterial, aus dem die Halbfab-
rikate, oder gegebenenfalls direkt die Endprodukte,
hergestellt werden. Direkt mittels Sagen und holz-
abhebender Bearbeitung kdnnen aber lediglich
Halbfabrikate bzw. Endprodukte hergestellt werden,
deren Aussenmasse kleiner sind als die Masse der
verwendeten Baumstamme. So ist etwa bei der di-
rekten Herstellung von Balken die Lange und der
Querschnitt eines Balkens durch die Lange und den
Querschnitt des verwendeten Baumes begrenzt.
Entsprechend ist beim Sagen von Brettern die Brei-
te der Bretter durch den Baumdurchmesser be-
grenzt.

Um madglichst grosse Massivholzteile aus einem
Stuck herstellen zu kénnen, werden diese haufig
aus Tropenholz gefertigt. Baume aus Regenwaldern
kénnen sehr grosse Durchmesser aufweisen, die
das Herstellen von Holzkdrpern mit grossen Quer-
schnitten als auch von Platten mit grossen Quer-
massen ermdglichen. Die umfangreiche Verwen-
dung von Tropenholz fihrt zu einer Zerstérung rie-
siger Regenwaldgebiete und zu lokalen, ja sogar
globalen irreversiblen Klimaveranderungen. Der
Transport in die kaufkraftigen Verbraucherlander,
insbesondere nach Europa, erfolgt Uber lange
Transportwege mit einem entsprechend grossen
Energieaufwand. Gleichzeitig bleiben in verschiede-
nen Landern, die Tropenholz importieren, grosse
Holzmengen, insbesondere Stamme mit kleineren
Querschnitten, ungenutzt.

Es gibt verschiedene Holz-Halbfabrikate, die
durch das Verleimen von Massivholzteilen herge-
stelit werden. Zur Herstellung von Platten werden
beispielsweise schmale Bretter seitlich miteinander
verleimt. Bei Tischlerplatten sind beidseits einer aus
verleimten Stdbchen gebildeten Platte dinne Deck-
schichten aufgeleimt. Verschiedene plattenférmige
Halbfabrikate mit mehreren Schichten sind so auf-
gebaut, dass sie sich unter normalen Verhéltnissen
weder in der Langs- noch in der Querrichtung
massgeblich verbiegen. Dazu sind, wie etwa bei
Schaltafeln, die parallel angeordneten Holzleisten
zweier miteinander verbundener Schichten quer,
insbesondere rechtwinklig, zueinander angeordnet.
Aus der CH 681 441 ist eine verleimte Holzplatte
mit drei Leisten-Schichten bekannt, bei der die Leis-
ten zweier Schichten parallel zueinander und die
Leisten der dritten, dazwischen liegenden Schicht
quer dazu angeordnet sind. Auch bei Sperrholz
werden die aneinander anliegenden Schichten je-
weils um 90° verdreht angeordnet, sodass die Fa-
serrichtungen quer zueinander verlaufen.

Bei der Herstellung von Balken ist aus der CH
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663 980 ein Verfahren bekannt, bei dem mehrere
Bretter {ibereinander angeordnet sind, die an den
aneinander anliegenden Breitseiten miteinander ver-
leimt sind. Um gebogene Balken herzustellen, wer-
den die Bretter im durchgebogenen Zustand aufein-
ander geleimt. Die gebogenen Balken werden fir
die jeweilige Verwendung meist speziell gefertigt.
Von den geraden und gegebenenfalls auch von den
gebogenen Balken werden Standardbalken mit ver-
schiedenen Standard-Ldngen und -Querschnitten
bzw. Krimmungen als Halbfabrikate bereitgestellt.
Bei der Planung muss auf die Standardmasse
Ricksicht genommen werden, sodass ein Standard-
balken nach dem Kirzen auf die benétigte Lange
und etwa dem Anbringen von Ausnehmungen direkt
verwendet werden kann.

Der Nachteil bei der Verwendung von Halbfabri-
katen besteht darin, dass auf die gangigen Stan-
dardmasse von Platten und Balken Ricksicht ge-
nommen werden muss, bzw. dass bei Balken und
Platten mit einem Mass, das nur wenig Uber einem
Standardmass liegt, das nachst grossere Halbfabri-
kat verwendet werden muss. Beim Zuschneiden
des Halbfabrikates auf das bendtigte Mass wird, zu-
mindest bei Halbfabrikaten mit nur wenig Standard-
massen, ein beachtlicher Anteil als Holzabschnitt
nicht verwendet.

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine
Losung zu finden, um Holzteile mit verschiedensten
Aussenmassen bereitstelien zu kénnen, ohne dabei
von Tropenholzstdmmen oder etwa von unpassen-
den Halbfabrikaten ausgehen zu miissen.

Die Ldsung der Aufgabe gelingt durch die Ver-
wirklichung der Merkmale des Anspruches 1, 5 oder
7.

Ein erfindungsgemésser Holz-Rohling ist aus Pa-
rallelbrettern aufgebaut, die alle im Wesentlichen
parallel zur Achse des Holz-Rohlings bzw. langs
ausgerichtet sind und durch Verleimungen zwischen
den aneinander anliegenden Kontaktflichen mitein-
ander verbunden sind. Bei Parallelbrettern verlauft
die Faserung im Wesentlichen entlang der Brett-
langsachse, und die voneinander abgewandten lan-
gen Seitenflachen sind im Wesentlichen paarweise
paralle!l angeordnet. Die zur Herstellung eines Roh-
lings verwendeten Bretter kdénnen zumindest in
Langs- und Querrichtung die verschiedensten Gros-
sen haben, sie werden vorzugsweise auf Qualitats-
méngel geprift und gegebenenfalls werden quali-
titsmindernde Bereiche ausgemerzt bzw. ersetzt.
Der Holz-Rohling ist lagen- bzw. schichtweise auf-
gebaut, wobei die Bretter einer Lage gleich dick
sind. Die Dicken verschiedener Schichten eines
Rohlings kdnnen verschieden gross sein, sind aber
meist im ganzen Rohling gleich. Damit aus ver-
schieden langen Brettern ein Rohling mit einer
grossen Lénge hergestellt werden kann, werden je-
weils im Wesentlichen gleich breite Bretter zu Bret-
terbahnen zusammengefigt. Bei den dabei notigen
stirnseitigen Verbindungen werden verklebte Zin-
kenverbindungen bevorzugt. Abhéngig von der Be-
arbeitungsvorrichtung wére aber gegebenenfalls
auch lediglich ein stumpfes Verleimen oder eine an-
dere bekannte Klebeverbindung mdéglich.

Der Holz-Rohling wird vorzugsweise aus getrock-
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neten Parallelbrettern hergestellt, sodass die her-
ausgearbeiteten Holzteile direkt verwendet werden
kénnen. Gegebenenfalls werden aber auch Holz-
Rohlinge direkt aus Frischholz hergestellt. Die
Trocknung, bzw. Lagerung muss dann nach dem
Sagen des Rohlings, bzw. nach dem Herausarbei-
ten von Holzteilen erfolgen. Dabei muss beachtet
werden, dass die Verleimung ein gutes Trocknen
des Holzes behindern kann. :

Das erfindungsgeméasse Herstellungsverfahren
sieht vor, dass in einem ersten Schritt vorzugsweise
getrocknete, bzw. gelagerte Parallelbretter mit glei-
cher Breite und gleicher Dicke, wie oben erwahnt,
stirnseitig, insbesondere mittels Zinkenverbindun-
gen, zu Bretterbahnen zusammengefiigt werden, so-
dass die Faserhauptrichtungen aller Bretter einer
Bahn im Wesentlichen entlang der Langsachse der
Bretterbahn verlaufen. Anschliessend werden die
langen schmalen Seitenflachen jeder Bretterbahn in
einem zweiten Schritt so bearbeitet, dass diese und
auch die Verbindungsstellen plan werden. in einem
dritten Schritt werden die planen Seitenflachen von
aneinander angrenzenden Bretterbahnen verleimt,
sodass Platten mit mehreren Bretterbahnen entste-
hen. Das Ausharten der Verleimung erfolgt in einer
Spannvorrichtung fiir eine ganze Platte. Die Breiten
der Bretterbahnen einer Platte und/oder von zwei di-
rekt Ubereinanderliegenden Platten sind vorzugswei-
se nicht alle gleich, sodass die langen schmalen
Kontaktflachen zwischen den Bretterbahnen in Gber-
einander liegenden Platten gegeneinander versetzt
sind. Diese versetzte Anordnung ist auch erzielbar,
indem Platten mit im Wesentlichen gleichen Bretter-
bahnbreiten versetzt (ibereinander angeordnet sind.

In einem vierten Schritt werden die Platten auf
der Unter- und auf der Oberseite plan bearbeitet
bzw. gehobelt und in einem fUnften Schritt miteinan-
der verleimt, wobei jeweils die Oberseite einer unte-
ren Platte an die Unterseite einer oberen Platte an-
schliesst und die Bretterbahnen aller Platten parallel
verlaufen. Der aus einer Vielzahl von Platten beste-
hende Rohling wird wahrend der Aushértzeit des
Leimes in einer Pressvorrichtung gehalten. in einem
sechsten Schritt werden Aussenflichen des Roh-
lings bei Bedarf gesagt. Diese Bearbeitung ist ins-
besondere an einer senkrecht zur L&ngsachse des
Rohlings liegenden Endflache zweckmdéssig, weil
die Bretterbahnen nicht alle gleich lang sind und
somit zumindest an einem Ende unterschiedlich
weit von der gewlnschten Endflache vorstehen.
Gegebenenfalls haben die Platten auch verschiede-
ne Breiten, sodass zumindest eine parallel zur
Langsachse angeordnete Seitenfliche gesdgt wer-
den muss.

Die Grosse der erfindungsgeméssen Holz-Rohlin-
ge richtet sich nach den Transportmitteln und gege-
benenfalls nach den in den holzverarbeitenden Be-
triecben verbreiteten Bearbeitungsvorrichtungen, mit
denen gewlinschte Holzteile aus dem Rohling her-
ausgearbeitet werden. Die Lénge der erfindungsge-
massen Holz-Rohlinge betrdgt mindestens 3 m,
wird aber vorzugsweise zwischen 5 m und 20 m,
insbesondere bei etwa 10 m liegen. Die Quer-
schnittsflache eines Rohlings wird rechteckig, insbe-
sondere aber quadratisch sein, wobei die Seitenian-
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gen mindestens 0,5 m betragen, vorzugsweise aber
in einem Bereich von 0,8 m bis 2 m liegen.

Es versteht sich von selbst, dass die erfindungs-
gemassen Holz-Rohlinge auch in Teilblocke sagbar
sind. Das heisst, dass eine Anlage zum Produzie-
ren von erfindungsgemassen Rohlingen auf die Pro-
duktion von besonders grossen Rohlingen ausge-
legt werden kann. Die grossen Rohlinge werden
dann bei Bedarf bereits in der Produktionsanlage zu
Teilrohlingen gesagt. Gegebenenfalls ist es zweck-
massig, dass der Kaufer eines Rohlings diesen in
einem spezialisieten Bearbeitungszentrum bel&sst
und bei Bedarf jeweils Stlicke aus dem verbleiben-
den Teil des Rohlings herausarbeiten lasst. Im spe-
zialisierten Bearbeitungszentrum kénnen auf die Be-
arbeitung von Holz-Rohlingen ausgelegte Maschi-
nen kostenglnstig flr verschiedene Benitzer einge-
setzt werden.

Bei der Losung der Aufgabe wurde erkannt, dass
ausgehend von mittelgrossen und auch kieinen
Baumstammen ein Holz-Rohling hergestellt werden
kann, der zumindest fur das Herausarbeiten von
Holzteilen den Vorteil von grossen Tropenholzstam-
men hat. Es wird also nicht ein Halbfabrikat bereit-
gestellt, das zumindest in einer Dimension mit ver-
schiedenen Standardgrossen ausgefihrt sein miss-
te. Holz, das in der Form eines Rohlings vorliegt,
aus dem direkt verwendbare Holzteile, wie Platten
und Balken, mit den gewlnschten Massen heraus-
gearbeitet werden konnen, hat viele Vorteile. So
kénnen die holzverarbeitenden Betriebe sowohl auf
ein umfangreiches Lager mit Halbfabrikaten als
auch auf die Verwendung von Tropenholz verzich-
ten. Die ungenutzten einheimischen, bzw. im Gebiet
oder zumindest auf dem Kontinent, in dem die
Holzverarbeitung erfolgt, gewachsenen Baume, kon-
nen aufgrund des erfinderischen Verfahrens zu
Holz-Rohlingen verarbeitet und somit genutzt wer-
den. Aufgrund der Verleimung und/oder einer gege-
benenfalls auf die Aussenfiachen aufgebrachten Im-
pragnierung werden diese Holz-Rohlinge sehr gut
lagerfahig und kdnnen dank der kubischen Form
&usserst platzsparend angeordnet werden.

Weil die Bretter, aus denen der Holz-Rohling auf-
gebaut ist, gelagert oder direkt auf den gewlnsch-
ten Feuchtigkeitsgehalt getrocknet wurden, hat der
ganze Rohling die Eigenschaft von gelagertem
Holz. Die herausgearbeiteten Holzteile kdnnen di-
rekt verwendet werden. Es kénnen beliebig geform-
te Holzteile gewonnen werden, ohne dass dabei
viel Abfallhoiz entsteht. Alle Bretter sind in Langs-
richtung angeordnet, sodass die Zellstruktur des
Holz-Rohlings in Langsrichtung im Wesentlichen der
Struktur eines Stammes in Langsrichtung entspricht.
Durch das bevorzugte stumpfe Verleimen der Bret-
terbahnen und der Platten wird gewéhrleistet, dass
keine holzfreien Raume entstehen. Der Holz-Roh-
ling ist ein massiver Holzkdrper mit im Wesentli-
chen Gberall gleicher Qualitat.

Die Zeichnungen stellen Ausfiihrungsformen der
Erfindungsgegenstande dar, auf welche die Erfin-
dung aber nicht eingeschréankt ist. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Darstellung eines
Holz-Rohlings,
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Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Anla-
ge zum Herstellen von Hoiz-Rohlingen,

Fig. 3 einen Ausschnitt aus einem Transportwa-
gen mit einem Bretterstapel,

Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Herstellen von Bretterbahnen,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum Herstellen von Platten,

Fig. 6 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum planen Bearbeiten von Platten,

Fig. 7 eine schematische Darstellung einer Vor-
richtung zum stapelférmigen Verleimen von Platten.

Fig. 1 zeigt einen Holz-Rohling 1, der aus stapel-
formig miteinander verleimten Massivholz-Platten 2
besteht. Die Platten 2 bestehen je aus mehreren
seitlich aneinander anliegenden bzw. miteinander
verleimten Bretterbahnen 3, welche je mindestens
ein langliches Parallelbrett 4 umfassen. Die Parallel-
bretter 4 einer Bretterbahn 3 sind stirnseitig mitein-
ander verleimt, wobei die stirnseitigen Verbindun-
gen vorzugsweise als Zinken-, insbesondere Keil-
zinken-Verbindungen 7 ausgebildet sind. Die
Parallelbretter 4 bzw. die Bretterbahnen 3 verlaufen
alle im Wesentlichen parallel zueinander. Weil die
Hauptfaserrichtung aller Parallelbretter 4 im We-
sentlichen entlang der Bretterldangsachse verlauft,
ist die Hauptfaserrichtung im gesamten Holz-Roh-
ling im Wesentlichen entlang der Langsachse des
Holz-Rohlings ausgerichtet. Die Parallelbretter 4,
Bretterbahnen 3 und Platten 2 werden bei der Her-
stellung des Holz-Rohlings 1 derart plan bearbeitet
und verleimt, dass der Holz-Rohling 1 ein freiraum-
freier Massivhoizkorper ist, aus dem beliebige Holz-
teile herausgearbeitet werden kénnen.

Durch die ausschliessliche Parallelverleimung der
Parallelbretter 4 ist die Faserlangsrichtung im Holz-
Rohling &hnlich wie in einem Baumstamm ausge-
richtet. Dies ermdglicht es, beim Herausarbeiten
von Holzteilen in diesen eine gewlinschte Faser-
hauptrichtung zu gewahrleisten. Das Erhalten der
Hauptfaserrichtung, zusammen mit einer grossen
Querschnittsflache 5 quer zur Faserrichtung und zur
Langsachse bzw. Langskante 6 des Holz-Rohlings
1, erdffnet Bearbeitungsmoglichkeiten wie bei Tro-
penholzstdmmen mit grossen Durchmessern. Weil
die Querschnittsflache 5 rechteckig, insbesondere
quadratisch, ausgebildet ist, entsteht beim Heraus-
arbeiten von Balken, Platten und anderen Teilen
nur wenig Holzabschnitt.

Der Holz-Rohling 1 wird vorzugsweise aus ge-
trockneten Paralleibrettern hergestelit, sodass die
herausgearbeiteten Holzteile direkt verwendet wer-
den kdnnen. Die Trocknung kann durch Lagerung
erfolgen, wird aber bei grossen Anlagen vorzugs-
weise mit Trocknungsvorrichtungen in kurzer Zeit
durchgefhrt.

Fig. 2 zeigt eine Anlage zum Herstellen von
Holz-Rohlingen 1 mit einer Trocknungsvorrichtung
8. Das bei 9 zur Anlage gelieferte frische Schnitt-
holz wird auf ein Transportmittel, insbesondere auf
verfahrbare, insbesondere von einem Antriebsmittel
antreibbare, Stapelwagen 10 aufgestapelt.

Eine bevorzugte Ausbildung der Stapelwagen 10
ist in Fig. 3 ausschnittweise dargestellt. Uber einer
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Aufnahmeflache 11 des Stapelwagens 10 mit Rol-
len 12 sind mehrere Lagen mit frischen Parallelbret-
tern 4 Ubereinander angeordnet. Zwischen den di-
rekt Ubereinander angeordneten Bretterlagen sind
jeweils Distanzleisten 13 zum Freihalten der zum
Trocknen ndtigen Zwischenraumen vorgesehen. Die
Distanzleisten 13 verlaufen quer zur Langsrichtung
der Parallelbretter 4. Die Distanzleisten 13 sind vor-
zugsweise beidseits des Stapels mit ineinander ein-
greifenden Vertikalteilen 14 versehen, welche ein
seitlfiches Verschieben von Bretterschichten verhin-
dern. Jedes Vertikalteil 14 umfasst vorzugsweise
eine seitliche Ausnehmung 14a, in welcher ein seit-
liches Ende einer Distanzleiste 13 befestigt ist, und
eine Ausnehmung 14b sowie einen Vorsprung 14c,
welche beiden Elemente entlang einer gemeinsa-
men Achse ausgerichtet sind, sodass ein Vorsprung
14c und eine Ausnehmung 14b von Ubereinander
angeordneten Vertikalteilen 14 ineinander passen.
Zur Sicherung der Bretterstapel werden Spannvor-
richtungen eingesetzt, die etwa ein Gber die Bretter-
beige fuhrendes Joch und seitlich nach unten zum
Stapelwagen 10, bzw. zu dessen Aufnahmeflache
11 fthrende Spannelemente umfassen.

In der Anlage nach Fig. 2 werden die frischen
Bretterstapel vorzugsweise wahrend zwei bis drei
Wochen offen gelagert, bevor sie durch eine Ein-
zugsschleuse 8a in einen Trocknungstunnel 8b ge-
langen. Im Trocknungstunnel 8b werden die einge-
fuhrten Stapelwagen vorzugsweise kontinuierlich
weitergeflihrt, wozu etwa eine Férderkette vorgese-
hen ist, mit der die eingefiihrten Stapelwagen kraft-
schliissig verbindbar sind. Um einen mehrstufigen
Trocknungsprozess zu ermdglichen, ist etwa min-
destens ein weiterer Trocknungstunnel vorgesehen,
und/oder ein Trocknungstunnel umfasst gegebenen-
falls mindestens zwei Tunnelbereiche, die vorzugs-
weise durch Schleusen begrenzt sind. Fur jeden
Tunnel bzw. Tunnelbereich 8b ist ein Mittel zum Er-
zielen eines gewinschten Trocknungsklimas vorge-
sehen, welches das Einstellen einer Temperatur, ei-
ner Zirkulation und eines Wasserstaubanteils er-
moglicht. Dazu umfasst dieses Mittel vorzugsweise
ein Geblése, eine Ansaugvorrichtung, vorzugsweise
mit einer Lufttrocknungs- bzw. Kondensiervorrich-
tung, ein Heizmittel und ein Verteilsystem, um die
Trocknungsluft mit dem gewiinschten Durchsatz,
vorzugsweise quer zur Férderrichtung durch die
Holzstapel durchzublasen. Fir ein gutes Trock-
nungsklima ist es wichtig, dass der Luftzirkulation
auch Wasserstaub beigegeben werden kann. Der
Wasserstaub wird beim schnellen Trocknen zum
Verhindern von Rissbildung bendtigt, wobei die
Trocknungsiuft vorzugsweise mit Wasserstaub ge-
sattigt ist.

Die nétigen Trocknungsstufen bzw. Trocknungs-
klimas und Verweilzeiten hangen von der Holzart
und vom jeweiligen Zustand des Holzes ab. Die
Verweilzeiten kdnnen bei fester Tunnellinge bzw.
Lange eines Tunnelabschnittes durch die Wahl der
Férdergeschwindigkeit eingestellt werden. Gegebe-
nenfalls sind in einem Tunnel auch an verschiede-
nen Stellen quer zur Fdrderrichtung Austrittsschieu-
sen vorgesehen, durch die Holzstapel mit gentigend
trockenem Holz vorzeitig aus dem Trocknungsklima
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herausgenommen werden konnen. Bei einer Aus-
fohrungsform mit mehrstufiger Trocknung sind
nacheinander Trocknungstemperaturen von im We-
sentlichen 40°-55°C, von 55-75°C und von 75-
95°C vorgesehen.

Bei der Dimensionierung der Tunnelldinge wird
vorzugsweise vom zu Holz-Rohlingen verarbeitba-
ren Holzdurchsatz ausgegangen. Nach dem Festle-
gen des von einem Stapelwagen transportierbaren
Holzvolumens bzw. des totalen Holzquerschnittes
kann die zum Erzielen des gewilnschten Durchsat-
zes nétige Fordergeschwindigkeit bestimmt werden.
Aus der Foérdergeschwindigkeit und der maximal
nétigen Trocknungszeit in einem Trocknungsklima
ergibt sich die Lange des Tunnels bzw. des Tunnel-
abschnittes 8b mit diesem Klima.

Um den Trocknungsprozess zu optimieren, wird
das Holz gegebenenfalls vor dem Eintritt in einen
Trocknungstunnel 8b in einer gedeckten Halle ein-
gestellt und vorgetrocknet. Dabei wird der Halle ge-
gebenenfalls die Abluftwarme mindestens eines
Trocknungstunnels 8b, sowie Wasserstaub zuge-
fahrt.

Nach dem Austritt aus der Trocknungsvorrichtung
8 gelangen die Stapelwagen 10 mit dem vorzugs-
weise auf atro 2-10% Feuchtigkeit getrockneten
Holz in einen Auskihl- und/oder Lagerbereich 15.
Die Weiterverarbeitung erfolgt vorzugsweise ge-
trennt nach Holzarten, Qualitaten und Abmessun-
gen. Qualitdtsmindernde Teilsticke werden entfernt
oder ersetzt. Gegebenenfalls werden zum Herstel-
len von im Wesentlichen astfreien Holzrohlingen
Aststlicke durch Holzzapfen ersetzt.

Verwendbare Parailelbretter 4 gleicher Dicke und
Breite werden in einer Keilzink-Vorrichtung 16 stirn-
seitig mit Keilzinken versehen und von einem Zwi-
schenlager 17 einer Verleimungsvorrichtung 18 zu-
geflihrt, mit der Parallelbretter 4 stirnseitig verleimt
werden, bis die dabei entstehende Bretterbahn 3
mindestens die Lange des herzustellenden Holz-
Rohlings 1 hat. Die Bretterbahnen 3 gelangen Uber
einen Speicherbereich 19 in eine Vorrichtung zum
Planbearbeiten 20 bzw. Fiigen der schmalen langen
Seitenflachen. Uber einen weiteren Speicherbereich
21 gelangen die Bretterbahnen in eine zweite Leim-
auftrags-Vorrichtung 22, wo zumindest eine, vor-
zugsweise aber beide schmalen langen Seitenfla-
chen mit Klebstoff beschichtet werden. Die mit
Klebstoff versehenen Bretterbahnen 3 werden seit-
lich aneinander anschliessend in eine Platten-
Spannvorrichtung 23 eingefuhrt und darin in einer
Fahrung bzw. auf einer Auflagefliche quer zur
Langsrichtung der Bretterbahnen 3 bis zum geni-
genden Ausharten des Klebstoffes zusammenge-
_presst.

Die verleimten Platten gelangen anschliessend in
ein erstes Platten-Zwischenlager 24, von wo sie
durch eine Platten-Hobelvorrichtung 25 gefihrt wer-
den, um in einem ersten Arbeitsgang zumindest ei-
ne, vorzugsweise die nach unten gerichtete, grosse
Seitenflache plan zu bearbeiten. Falls im ersten Ar-
beitsgang lediglich eine Flache bearbeitet wurde, ist
es gegebenenfalls zweckmassig, die Platte in einer
Wendevorrichtung zu wenden und die andere Seite
in der gleichen oder einer zweiten Platten-Hobelvor-
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richtung 26 zu hobeln. Gegebenenfalls wird aber
nach einer ersten von unten arbeitenden, eine zwei-
te von oben arbeitende Vorrichtung verwendet, so-
dass das Wenden nicht natig ist.

Die beidseitig planen Platten 2 werden gegebe-
nenfalls in einem zweiten Platten-Zwischenlager 27
aufgenommen und anschliessend in einer dritten
Leimauftrags-Vorrichtung 28 ein- oder zweiseitig mit
Kiebstoff beschichtet. In der anschliessenden Plat-
ten-Pressvorrichtung 29 werden die Platten 2 auf-
einander geschichtet und anschliessend bis zum
genugenden Aushérten des Klebstoffes zusammen-
gepresst. Die Holz-Rohlinge 1 werden gegebenen-
falls in einem Lagerbereich 30 zwischengeiagen
und anschliessend in einer Bandséagevorrichtung 31
grob entlang der Seitenflaichen zugeschnitten. Im
Abgabebereich 32 sind die Rohlinge verarbeitungs-
bereit.

‘Fig. 4 zeigt eine mogliche Ausfithrungsform einer
Keilzink-Vorrichtung 16 mit einer Walzen-Auflagefla-
che 16a, auf der die Stirnseiten der Parallelbretter 4
leicht einer in der Richtung der Rollenachsen be-
wegbaren Zinkenfrase 16b zufihrbar sind. Damit
die Zinken rechtwinklig zur Brettachse veriaufen, ist
mindestens eine Anschlag- bzw. Einspannvorrich-
tung 16¢ vorgesehen. Das Zwischenlager 17 ist le-
diglich schematisch dargestelit. Die Verleimungsvor-
richtung 18 umfasst eine erste Leimauftrags-Vor-
richtung 18a, Presselemente 18b, die zwei Parallel-
bretter 4 stirnseitig zusammenpressen, und ein
Hochfrequenzelement 18c, das das Ausharten des
Leimes beschleunigt.

Fig. 5 zeigt die zweite Leimauftrags-Vorrichtung
22, wo zumindest eine, vorzugsweise aber beide

~schmalen langen Seitenflachen mit Klebstoff be-

schichtet werden. Die mit Klebstoff versehenen
Bretterbahnen 3 werden seitlich aneinander an-
schliessend in eine Platten-Spannvorrichtung 23
eingeflihrt, die als drehbarer Sternwender 23a aus-
gebildet ist, wobei die Bretterbahnen 3 Gber Zufihr-
rollen 23b dem Sternwender zuflhrbar sind. Nach
dem Offnen der Sternwender-Spannelemente 23c
kénnen die Platten entnommen werden.

Fig. 6 zeigt eine erste Platten-Hobelvorrichtung
25, der die Platten 2 Uber angetriebene Rollen 25a
zufiihrbar sind, wobei das Hobeln an der Oberseite
der Platte 2 erfolgt. Mit einem Sternwender 25b
werden die Platten 2 gewendet; um in einem zwei-
ten Arbeitsgang bzw. in einer zweiten Platten-Ho-
belvorrichtung 25¢ auch die zweite Flache zu ho-
beln.

Fig. 7 zeigt die dritte Leimauftrags-Vorrichtung
28, die ein- oder zweiseitig Klebstoff auf die Platten
2 auftragt. In der anschliessenden Platten-Pressvor-
richtung 29 werden die Platten aufeinander ge-
schichtet und anschliessend bis zum genlgenden
Ausharten des Klebstoffes zusammengepresst.

Patentanspriche

1. Holz-Rohling mit mehreren miteinander ver-
leimten Platten (2), die jeweils aus mehreren seit-
lich miteinander verleimten, je mindestens ein
langliches Parallelbrett (4) umfassenden Bretterbah-
nen (3) bestehen, wobei die Bretterbahnen (3) und
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im Wesentiichen auch deren Faserhauptrichtungen
im Holz-Rohling (1) im Wesentlichen alle entlang
der Langsachse des Holz-Rohlings (1) ausgerichtet
sind.

2. Holz-Rohling nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bretterbahnen (3) aus gela-
gerten oder in einer Trocknungsvorrichtung getrock-
neten Parallelbrettern (4) bestehen, an denen gege-
benenfalls qualititsmindernde Bereiche bzw. ersetzt
sind und die durch stirnseitige Verleimungen, insbe-
sondere verleimte Zinkenverbindungen (7), zu Bret-
terbahnen (3) zusammengestellt sind.

3. Holz-Rohling nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die schmalen langen Seiten-
flachen aller Bretterbahnen (3) plan sind und dass
auch die Unter- und die Oberseite aller Platten (2)
plan sind.

4. Holz-Rohling nach einem der Anspriche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass dieser kubisch
ausgebildet ist und seine Lange entlang der Langs-
achse mindestens 3 m betragt, vorzugsweise aber
liegt diese Lange zwischen 5 m und 20 m, insbe-
sondere etwa bei 10 m, und der Querschnitt (5) hat
Seitenlangen von mindestens 0,5 m, vorzugsweise
aber liegen diese in einem Bereich von 0,8-2 m.

5. Verfahren zum Herstellen eines Holz-Rohlings
(1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, bei dem ge-
trocknetes Holz verleimt wird, mit den folgenden
Vertahrensschritten, '

a) in einem ersten Schritt werden Parallelbretter
(4) gleicher Dicke und im Wesentlichen gieicher
Breite stirnseitig durch eine Verleimung, vorzugs-
weise nach dem Anbringen einer Zinkenverbindung
(7), zu Bretterbahnen (3) zusammengefiigt, sodass
die Faserhauptrichtungen aller Bretter einer Bahn
im Wesentlichen entlang der Langsachse der Bret-
terbahn verlaufen;

b) in einem zweiten Schritt werden die Bretter-
bahnen (3) an ihren beiden schmalen langen Sei-
tenflachen plan bearbeitet, vorzugsweise gehobelt;

¢) in einem dritten Schritt werden mehrere Bret-
terbahnen (3) an den schmalen langen Seitenfla-
chen mit Leim versehen und in einer ersten Spann-
vorrichtung (23) zur Bildung von Platten (2) seitlich
aneinander gepresst, bis die Verleimung geniigend
ausgehartet ist;

d) in einem vierten Schritt werden die Platten (2)
auf der Unter- und der Oberseite plan bearbeitet,
vorzugsweise gehobelt; und

e) in einem funften Schritt werden mehrere Plat-
ten (2) nach dem Beschichten der zu verleimenden
Ober- bzw. Unterseiten mit einem Leim in einer
zweiten Spannvorrichtung (29) mit in allen Schich-
ten (2) parallel laufenden Bretterbahnen (3) gesta-
pelt und anschliessend wéhrend einer Aushartungs-
zeit zusammengepresst. -

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eines der nachfolgenden
Merkmale vorgesehen ist

a) in einem sechsten Schritt wird mindestens
eine Seitenflaiche des Holz-Rohlings (1) gesagt, um
eine ebene Berandung zu erzielen; und

b) die Parallelbretter (4) werden auf Qualitats-
méngel gepriift und qualititsmindernde Bereiche
werden ersetzt.
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7. Anlage zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 5 mit

a) einer Vorrichtung zum Herstellen von Bretter-
bahnen (16-18) durch stirnseitiges Verbinden von
Parallelbrettern (4),

b) einer Vorrichtung zum planen Bearbeiten der
beiden schmalen langen Seitenflaichen (20) der
Bretterbahnen (3),

¢} einer Vorrichtung (22-24) zum Hersteilen von
Platten (2) durch seitliches Verleimen und Pressen
von Bretterbahnen,

d) einer Vorrichtung (25, 26) zum planen Bear-
beiten der Unter- und der Oberseite der Platten (2),
und

e) einer Vorrichtung (28, 29) zum stapelférmigen
Verleimen und Pressen von mehreren Platten (2).

8. Anlage gemass Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anlage eine Trocknungsvorrich-
tung (8) zum Trocknen von Parallelbrettern (4) um-
fasst, wobei die Trocknungsvorrichtung (8) mindes-
tens eines der nachfolgenden Merkmale aufweist,

a) ein Transportmittel (10) zum stapelweisen
Transportieren der Parallelbretter (4) umfasst ver-
fahrbare, von einem Antriebsmittel antreibbare, Auf-
nahmeflachen (11), auf die Bretterschichten und da-
zwischen Distanzhalteelemente (13) aufschichtbar
sind, wobei die Distanzhaiteelemente (13) vorzugs-
weise beidseits des Stapels ineinander eingreifende
Vertikalteile (14) aufweisen, welche ein seitliches
Verschieben von Bretterschichten verhindern; und

b) mindestens einen Trocknungstunnel (8) mit
mindestens einem durch Schieusen (8a, 8b) be-
grenzten Tunnelbereich (8b), durch den Brettersta-
pel vom Transportmittel fihrbar sind und der ein
Mittel zum Erzielen eines gewlinschten Trocknungs-
klimas umfasst, welches Mittel das Einstellen einer
Temperatur, einer Zirkulation und eines Wasser-
staubanteils ermdglicht.

9. Anlage gemass Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Anlage mindestens eines
der nachfolgenden Merkmale aufweist,

a) die Vorrichtung zum Herstellen von Bretterbah-
nen (3) umfasst eine Keilzinkeinrichtung (16), ein
Zwischenlager (17) zum Lagern und gegebenenfalls
Sortieren der zumindest auf einer Stirnseite keilge-
zinkten Parallelbretter (4) und eine erste Leimauf-
trags-Vorrichtung (18a) zusammen mit einer
Zusammenfihr- und Pressvorrichtung (18b) zum
Verleimen der Zinkenverbindungen (7) zwischen -
Parallelbrettern (4), sodass Bretterbahnen (3) mit ei-
ner vorgegebenen Mindestldnge entstehen;

b) die Vorrichtung (20) zum planen Bearbeiten
der beiden schmalen langen Seitenflachen der Bret-
terbahnen (3) umfasst mindestens eine Schmalsei-
ten-Hobelmaschine;

c) die Vorrichtung (22, 23) zum Herstellen von
Platten (2) umfasst eine zweite Leimauftrags-Vor-
richtung (22) zum Auftragen von Leim auf die
schmalen langen Seitenflachen der Bretterbahnen,
eine Spannvorrichtung (23), vorzugsweise in der
Form eines Sternwenders (23a), mit mindestens ei-
nem Aufnahmebereich in dem mit Leim versehene
Bretterbahnen (3) in eine Geradfihrung aufnehmbar
und bis zum geniligenden Aushérten des Leimes
aneinander anpressbar sind;
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d) die Vorrichtung (25, 26) zum planen Bearbei-
ten der Platten (2) umfasst mindestens eine erste
Platten-Hobelmaschine (25), vorzugsweise aber ist
an diese anschiiessend eine Wendevorrichtung
(25b) zum Wenden der Platten (2) und daran an- 5
schliessend eine zweite Platten-Hobelmaschine
(25c¢) vorgesehen;

e) die Vorrichtung (28, 29) zum stapelférmigen
Verleimen von Platten (2) umfasst eine dritte Leim-
auftrags-Vorrichtung (28) zum Auftragen von Leim 10
auf die Ober- und/oder Unterseite einer Platte (2),
eine Stapelvorrichtung zum Aufeinanderlegen der
Platten und eine Plattenstapel-Pressvorrichtung
{29), die den Plattenstapel wahrend der Aushartzeit
des Leimes zusammenpresst; und 15

f) eine Sagevorrichtung, vorzugsweise eine
Blockbandsage, ist vorgesehen, um gegebenenfails
unebene Seitenflichen eines verleimten Plattensta-
pels bzw. Holz-Rohlings (1) zu séagen.
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