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(54) HOLZPLATTE

(57) Ein Holzkdrper (1), bei dem sich gegenliber
liegende und/oder benachbarte Wandflachen (4)
mittels wenigstens eines Aufnahmeraumes (5) 1 3 7 1
miteinander verbunden sind, kann passgenau an
einen oder mehrere weitere Holzkérper (1) an-
ordnen werden. Die Aufnahmerdume (5) bilden
einen Kanal (6), der mit einem aushartenden = < 11
Flimaterial (7) ausgegossen werden kann.
Zum Zusammenbauen einer Holzplatte (8) wer- K .<J—>
den die Holzkdrper (1) zuerst aufgequollen,
was mit einer Volumenvergré3erung des Holz- 9
kdrpers (1), hauptséchlich quer zur Faserrich-
tung des Holzes, einhergeht. In weiterer Folge
werden die Holzkérper (1) unter Ausbildung des
wenigstens eines Kanals (6) in einer Fixiervor-
richtung festgelegt und der wenigstens eine Ka- /\

nal (6) wird mit einem Fulimaterial (7), welches
die einzelnen Holzkérper (1) nach dem Erhér-
ten untereinander verbindet, gefillt. Die so ver- 2 10
bundenen Holzkérper (1) werden getrocknet,
mit dem Effekt, dass inr Volumen wieder kleiner
wird, wodurch fir jeden Holzkérper (1) in der
Holzplatte (8) sein individuelles und tatséach-
liches Quellvermégen und die daraus resultie-
rende GréRenanderung berlcksichtigt und der
dafiir notwendige Spielraum geschaffen wird.
Somit entsteht eine feste, aber dennoch elasti-
sche Verbindung der Holzkérper (1) zu der
Holzplatte (8).
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Zusammenfassung

Ein Holzkérper (1), bei dem sich gegeniber liegende und/oder be-
nachbarte Wandfliachen (4) mittels wenigstens eines Aufnahmeraumes (5)
miteinander verbunden sind, kann passgenau an einen oder mehrere weitere
Holzkdrper (1) anordnen werden. Die Aufnahmeridume (5) bilden einen Kanal
(6), der mit einem aush&rtenden Fillmaterial (7) ausgegossen werden
kann.

7um Zusammenbauen einer Holzplatte (8) werden die Holzkorper (1)
zuerst aufgequollen, was mit einer VolumenvergroBerung des Holzkorpers
(1), hauptsdchlich quer zur Faserrichtung des Holzes, einhergeht. In
weiterer Folge werden die Holzkdrper (1) unter Ausbildung des wenigstens
eines Kanals (6) in einer Fixiervorrichtung festgelegt und der wenigs-
tens eine Kanal (6) wird mit einem Fiillmaterial (7), welches die ein-
zelnen Holzkorper (1) nach dem Erharten untereinander verbindet, ge-
fillt. Die so verbundenen Holzkorper (1) werden getrocknet, mit dem
Effekt, dass ihr Volumen wieder kleiner wird, wodurch fir jeden Holzkdr-
per (1) in der Holzplatte (8) sein individuelles und tatsdchliches
Quellvermégen und die daraus resultierende GrdBenanderung beriicksichtigt
und der dafiir notwendige Spielraum geschaffen wird. Somit entsteht eine
feste, aber dennoch elastische Verbindung der HolzkOrper (1) zu der

Holzplatte (8).

(Fig. 3)
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Die Erfindung betrifft einen Holzkorper mit den Merkmalen des
Oberbegriffes des Anspruches 1.

Des Weiteren betrifft die Erfindung eine Holzplatte mit den Merkma-
len des Oberbegriffes des Anspruches 9.

Dariiber hinaus betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen
einer Holzplatte mit den Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 22.

Es ist bekannt, Holzkdrper entweder mechanisch untereinander zu
verbinden bzw. zu befestigen, z.B. mittels Nageln, Schrauben, Dubel oder
Klemmverbindungen, oder sie zu verleimen. Diese Methoden liefern starre
Verbindungen, welche grofitenteils sichtbar, unelastisch und nicht trenn-
bar sind. Beim Herstellen einer Holzplatte mittels der genannten her-
kémmlichen Verfahren stellt das Verbinden von zwei Holzkdrpern jeweils
wenigstens einen Arbeitsgang dar, d.h. um drei Holzk®érper zu verbinden,
miissen wenigstens zwei Arbeitsgange ausgefithrt werden, was die Produk-
tionszeit nachteilig beeinflusst. Des Weiteren wirken die bei den Holz-
kérpern durch Feuchtigkeits- oder Temperaturschwankungen hervorgerufenen
Volumensanderungen auf benachbarte Holzkorper, so dass sich Spannungen
ergeben, sich Risse bilden oder sich die Holzkorper wolben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Holzkdrper, eine
Holzplatte sowie ein Verfahren zum Herstellen einer Holzplatte zur
Verfiigung zu stellen, welche die Nachteile des Standes der Technik nicht
aufweisen.

Geldst wird diese Aufgabe erfindungsgemdah mit einem Holzkorper,
welcher die Merkmale des Anspruches 1 aufweist.

Des Weiteren wird diese Aufgabe geldst mit einer Holzplatte, welche
die Merkmale des Anspruches 9 aufweist.

Dariiber hinaus wird diese Aufgabe geldst mit einem Verfahren zum
Herstellen einer Holzplatte, mit den Merkmalen des Anspruches 22.

Bevorzugte und vorteilhafte Ausfiihrungsformen des erfindungsgemafien
Holzkdrpers und der erfindungsgemaBen Holzplatte einerseits sowie des
Verfahrens zum Herstellen einer Holzplatte andererseits sind Gegenstand
der Unteranspriiche.

Erfindungsgemah kann ein Holzkdrper, bei dem sich gegeniber liegen-
de und/oder benachbarte Wandfliachen mittels wenigstens eines Aufnahmer-
aumes miteinander verbunden sind, passgenau an einen oder mehrere weite-
re erfindungsgemiBe Holzkérper angeordnet werden. Die Aufnahmerdume, die
bei den zu verbindenden Holzkérpern gegen iiberliegend angeordnet sind,

bilden wenigstens einen Kanal, der mit einem aushartenden Fillmaterial
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ausgegossen werden kann. Somit konnen Holzkorper in beliebiger Anzahl in
nur einem Arbeitsgang untereinander verbunden werden.

zum Zusammenbauen einer Holzplatte werden erfindungsgemdB die
Holzkdrper zuerst aufgequollen, was mit einer VolumenvergroBerung des
Holzkorpers, hauptsidchlich quer zur Faserrichtung des Holzes, einher-—
geht. In weiterer Folge werden die Holzkorper unter Ausbildung des
wenigstens eines Kanals in einer Fixiervorrichtung festgelegt und der
wenigstens eine Kanal wird mit einem Fiillmaterial, welches die einzelnen
Holzkdrper nach dem Erharten untereinander verbindet, gefillt. Im erfin-
dungsgemdfen Verfahren ist nun vorgesehen, dass die so verbundenen
Holzkdrper getrocknet werden, mit dem Effekt, dass ihr Volumen wieder
kleiner wird, wodurch fir jeden Holzkdrper in der Holzplatte sein indi-
viduelles und tatsichliches Quellvermégen und die daraus resultierende
GroBenanderung beriicksichtigt und der dafur notwendige Spielraum ge-
schaffen wird. Somit entsteht eine feste, aber dennoch elastische Ver-—
bindung der Holzkorper in der Holzplatte.

Eine erfindungsgemaBe, vorzugsweise aus VollholzkOrpern hergestell-
te und druckimpragnierte Holzplatte 8 kann vielfaltige Verwendung fin-
den, sowohl in horizontaler als auch in vertikaler Anordnung, z.B. als
rutschfestes Bodenpflaster, als Fassadenplatte oder in einer bevorzugten
Ausfihrungsform der Erfindung als Schallschutzwand.

Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile des erfindungsgeméfien
des erfindungsgemaBen Holzkdrpers und der erfindungsgemafien Holzplatte
einerseits sowie des Verfahrens zum Herstellen einer Holzplatte ander-
erseits ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung unter Bezugnah-
me auf die angeschlossenen Zeichnungen, in welchen bevorzugte Ausfih-
rungsformen dargestellt sind.

Es zeigt: Fig. 1 eine Ausfiihrungsform eines erfindungsgemalben
Holzkdrpers in perspektivischer Darstellung, Fig. 2 in einer Schnitt-
ansicht eine Ausfiihrungsform einer Verbindung zweier Holzkdrper aus Fig.
1 nach dem erfindungsgemdBen Verfahren, wobei die beiden Holzkdrper
einen erhshten Feuchtigkeitsgehalt aufweisen, Fig. 3 in einer Schnitt-
ansicht die Verbindung aus Fig. 2 in einem spdteren Verfahrensschritt,
wobei die beiden Holzkérper getrocknet sind, Fig. 4 in einer Schnitt-
ansicht eine weitere Ausfithrungsform von erfindungsgemdf miteinander
verbundenen Holzkdrpern, Fig. 5 einen Teil einer erfindungsgemalen
Holzplatte, insbesondere “Quellholzplatte”, in perspektivischer Dar-

stellung, Fig. 6 einen Teil einer Variante der in Fig. 5 dargestellten
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Quellholzplatte und Fig. 7 eine weitere Ausfihrungsform der erfindungs-
gemidfen Verbindung.

In Fig. 1 ist eine bevorzugte Ausfiithrungsform eines prismatischen
Holzkérpers 1 mit einer Unterseite 2, einer Oberseite 3 und vier Wand-
flachen 4 dargestellt, der den Grundbaustein fir das erfindungsgemafle
Verfahren bildet. Der Holzkdérper 1 kann im Rahmen der Erfindung auch
andere Querschnittsformen aufweisen. Im Falle eines dreieckigen Holzkdr-
pers 1 hatte dieser dementsprechend drei Wandfldchen 4. Grundsatzlich
kénnten auch Holzkérper 1 mit rundem Querschnitt verwendet werden.

Der gezeigte Holzkorper 1 hat zwei an seinen Wandflachen 4 an-
geordnete und um den gesamten Umfang verlaufende, als Nuten ausgebildete
Aufnahmeriume 5. Es ist aber erfindungsgemi#B keine Voraussetzung, dass
sich die Aufnahmerdume 5 an den Wandfldchen 4 erstrecken. Sie konnen
auch, z.B. als Bohrung ausgefiihrt, durch das Innere des Holzkorpers 1
verlaufen. Bei der Erfindung ist es jedoch wesentlich, dass die Auf-
nahmersume 5 oder auch nur ein Aufnahmeraum 5 sich gegeniiber liegende
und/oder benachbarte Wandfldachen 4 miteinander verbinden. Mit gegen-
iberliegend ist nicht nur unmittelbar gegeniiberliegend, sondern auch
schrag gegeniiberliegend gemeint. Zum Beispiel gibt es bei einem Sechseck
unmittelbar gegeniiber liegende, schrag gegeniiber liegende und benachbar-
te Wandfliachen 4, die wahlweise miteinander iber die Aufnahmerdaume 5
verbunden sein konnen.

ErfindungsgemiB konnen die Holzkodrper 1 mit Maschinen automatisiert
produziert, insbesondere gehobelt und/oder geschnitten sowie mit Nuten
und/oder Bohrungen versehen, werden.

Wie in Fig. 2 ersichtlich, konnen zwei Holzkdrper 1 dann passgenau
aneinander gelegt werden, wobei jeder den wenigstens einen Aufnahmeraum
5 gegeniiber liegend aufweist. Bei zwei oder mehreren aneinander gefigten
Holzkdrpern 1 entsteht so ein Kanal 6, der sich je nach Ausfihrung der
Aufnahmeraume 5 z.B. iiber die Lange der Kontaktflachen (Wandflachen 4)
der Holzkdrper 1 erstrecken kann. Der durch die Aufnahmeraume 5 ge-
pildete Kanal 6 kann nach dem erfindungsgemdBen Verfahren mittels
Spritzguss unter Druck ausgefiillt werden. Das Fillmaterial 7 kann aus
der Gruppe ausgewdhlt werden, die z.B. aus Hartplastik, PVC, Gummi,
Metall oder Kunstharz bestehen kann. Diesen Materialien koénnen zur
Erhohung der Zugfestigkeit Glasfasern, Feindraht, Leinen oder andere
geeignete Fasern zur Verstarkung beigemengt werden. Das Fillmaterial 7

hirtet durch Abkiihlen, Trocknen oder durch chemische Reaktion aus. Nach
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dem Ausharten entsteht eine von auBen nicht sichtbare Gitterverbindung,
welche die Holzkorper 1 fest, aber im Gegensatz zu einer Verleimung
elastisch, untereinander verbindet.

Aus Griinden einer ibersichtlichen Darstellung ist in Fig. 2 nur
einer der beiden durch die Aufnahmerdume 5 begrenzten Kandle 6 mit
Fillmaterial 7 ausgefillt.

Damit das unter Druck eingebrachte Fillmaterial 7 die Holzkdrper 1
wahrend des Spritzguss-Vorgangs nicht auseinander drickt, muss dieser
Vorgang in einer Fixiervorrichtung, z.B. in einer festen Form, erfolgen,
welche die Holzkdrper zusammenpresst, so dass sie unmittelbar aneinander
liegen und festgelegt sind. Details der Fixiervorrichtung sind in den
Zeichnungen nicht dargestellt, da sie auf an sich bekannte Weise ausge-
fiihrt sein kann und fiir das Verst&ndnis der Erfindung nicht von Belang
sind.

Volumensveranderungen der Holzkdrper 1 durch Feuchtigkeits—- oder
Temperaturschwankungen werden erfindungsgemab dadurch aufgefangen, dass
die einzelnen Holzkdrper 1 vor dem beschriebenen Fixieren aufgequollen
werden, z.B. durch Fluidzufuhr, insbesondere von Wasser, oder im Zuge
eines Einfarbe- oder Druckimprdgniervorgangs. Somit wird fir jeden
Holzkorper 1 sein individuelles und tatsachliches Quellvermégen bericks-
ichtigt und der daflir notwendige Spielraum im Wesentlichen quer zur
Faserrichtung des Holzes (Doppelpfeil 11) geschaffen. Dieser “nasse”
bzw. aufgequollene Zustand der Holzkorper 1 ist in Fig. 2 dargestellt.

Nach dem Fixierungsprozess und nach dem Ausgiefen der beim Zu-
sammenfiigen der Holzkorper 1 entstehenden Kandle 6 sowie Aushdrten des
Fiillmaterials 7 werden die Holzkdrper 1 aus der Fixiervorrichtung genom-—
men und getrocknet, wobei sich die einzelnen Holzkdrper 1 wieder zu-
sammen ziehen, wie in Fig. 3 ersichtlich. Dadurch entstehen Fugenraume
9 und Spalten 10, wobei die Spalten 10 als sichtbare, gleichmafige
Schattenfugen Teil der Oberflachenoptik einer Holzplatte 8 sind. Fir ein
wiederholtes Aufquellen der in der erfindungsgemdfien Holzplatte 8,
insbesondere Quellholzplatte 8, angeordneten einzelnen Holzkdrper 1 ist
somit Spielraum geschaffen.

Da die Holzkdrper 1 hauptsdchlich quer zur Faserrichtung quellen
(Doppelpfeil 11), liegt das Fullmaterial 7 auch im getrockneten Zustand
des Holzes relativ eng an der oberen und unteren Begrenzung des Kanals
6 an, so dass neben dem Zweck einer festen aber elastischen Verbindung

der Holzkdrper 1 ebenfalls ein isolierende Effekt erzielt wird. Somit
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wird eine Quellholzplatte 8 mit definierten Auflenmalben zur Verfigung
gestellt, deren zusammengesetzte Einzelteile sich verandern konnen ohne
die AuBenmaBe der Quellholzplatte 8 zu verandern. Die Spritzgussverbin-
dung ist dabei gegen UV-Strahlung geschiitzt, da sie unter der Oberfléche
der erfindungsgemiafen Quellholzplatte 8 angeordnet ist.

In Fig. 4 ist eine Ausfihrungsform gezeigt, bei der die Holzkorper
1 neben den Aufnahmeriumen 5 noch jeweils einen zus&dtzlichen Aufnahme-
raum 12 aufweisen, in dem z.B. schalldammende Stoffe angeordnet werden
kénnen. Erfindungsgemah ist vorgesehen, dass diese weiteren Aufnahme-
raume der einzelnen Holzkérper 1 jeweils gegeniiber liegend ausgebildet
sind. Bei zwei oder mehreren aneinander gefiigten Holzkorpern entsteht so
ein gegebenenfalls durchgehender Kanal zwischen mehreren Holzkorpern 1
bzw. ein Hohlraum, der zwischen zwei Holzkérpern 1 begrenzt ist.

Erfindungsgemaf konnen Holzkdrper 1 in beliebiger Anzahl in nur
einem Arbeitsgang miteinander verbunden werden. Aus den vorproduzierten
Holzkdrpern entsteht so eine Quellholzplatte 8, wie ein Teil davon in
Fig. 5 dargestellt ist. Wenn z.B. zur Bildung des in Fig. 5 gezeigten
Teils einer Quellholzplatte 8 neun quadratische Holzkorper 1 mit einer
Seitenlange von 10 cm verwendet werden, so wird eine Grundflache von 900
cm? gebildet. Die durch Spritzguss verbundene Quellholzplatte 8 kann in
ihrer Oberfliche und in ihrem Umfang einfach weiter bearbeitet werden.

Die Holzkdrper 1 konnen Hohlrdume aufweisen, die ihrerseits wieder
mit anderen Materialien, wie warme- oder schallisolierenden Materialien,

gefillt sein konnen.

Eine erfindungsgemidBe, vorzugsweise aus Vollholzkdrpern hergestell-
te und druckimprignierte Quellholzplatte 8 kann vielfaltige Verwendung
finden, sowohl in horizontaler als auch in vertikaler Anordnung, z.B.
als rutschfestes Bodenpflaster, als Fassadenplatte oder als Schall-
schutzwand. Unterschiedliche Formen, Holzarten oder Farben lassen durch
ihre Auswahl dekorative Gestaltungsmoglichkeiten, &hnlich der Pixel-
oder Mosaikoptik, entstehen.

Das Erscheinungsbild der Quellholzplatte 8 unterscheidet sich von
herkémmlichen Quellholzplatten, da keine Bretter eingesetzt werden,
sondern durch eine Vielzahl an Holzkdrpern 1 geringen Querschnitts eine
neue Oberfldchenoptik erkennbar ist. Die Holzstruktur bleibt sichtbar,
wobei die Jahresringe zu sehen sind. Im Rahmen der Erfindung kann das

Erscheinungsbild auch dadurch beeinflusst werden, dass neben dem Einsatz



von Holzkérpern 1 auch weitere Koérper aus anderen Materialien, wie z.B.
aus Tom, Metall, Beton, Kunststoff, oder dergleichen in die Quellholz-
platte (8) mit eingefiigt werden. Voraussetzung dafir ist, dass die
weiteren Korper wie die Holzkorper 1 mit den entsprechenden Aufnahmerdu-
men 5 ausgefihrt sind.

In Fig. 6 ist ein Beispiel eines moglichen Einsatzes der erfin-
dungsgemaben Quellholzplatte 8 wiedergegeben, wobei die Quellholzplatte
8 mit einer Schicht 14, z.B. Beton oder Hartschaum, verbunden werden
kann. Die nach dem erfindungsgemdfen Verfahren hergestellte, fertige
Quellholzplatte 8 wird dazu nochmals aufgequollen, so dass sich die
Spalten 10 schlieBen, und mit der Ansichtseite nach unten in einer
Fixierungsvorrichtung angeordnet. In an der Unterseite 2 vorgesehenen,
nach auBen offenen Aufnahmerdume 15 in den Holzkdrpern 1 kann die Beton-
oder Hartschaummasse eindringen und aushé&rten.

Fig. 7 zeigt eine Ausfithrungsform eines ausgeharteten Fillmaterials
16, welches zur Verbindung von Quellholzplatten 8 als Dicht-, Klemm-
bzw. Steckverbindung ausgefithrt ist. Diese passgenaue Verbindung wird in
den auBen liegenden Aufnahmerdumen 5 einer Quellholzplatte 8 angeordnet,
um ein Aneinanderfiigen von mehreren Quellholzplatten 8 zu erleichtern.
Um das Fillmaterial 16 zu bilden, werden aufgequollene Holzkdbrper 1 in
einer Fixiervorrichtung angeordnet, die in ihrem Randbereich gegebenen-
falls profiliert bzw. mit einem Negativbild der Verbindung ausgefihrt
sein kann. Das Fillmaterial 16 kann dieselben Eigenschaften aufweisen,
wie das Fillmaterial 7.

zusammenfassend kann ein Ausfithrungsbeispiel wie folgt beschrieben
werden:

Ein Holzkdrper 1, bei dem sich gegeniiber liegende und/oder benach-
barte Wandflachen 4 mittels wenigstens eines Aufnahmeraumes 5 mitein-
ander verbunden sind, kann passgenau an einen oder mehrere weitere
Holzkdrper 1 anordnen werden. Die Aufnahmerdaume 5 bilden einen Kanal 6,

der mit einem aushidrtenden Fillmaterial 7 ausgegossen werden kann.

zum Zusammenbauen einer Holzplatte 8 werden die Holzkdrper 1 zuerst
aufgequollen, was mit einer Volumenvergroferung des Holzkorpers 1,
hauptsachlich quer zur Faserrichtung des Holzes, einhergeht. In weiterer
Folge werden die Holzkdrper 1 unter Ausbildung des wenigstens eines
Kanals 6 in einer Fixiervorrichtung festgelegt und der wenigstens eine

Kanal 6 wird mit einem Fiillmaterial 7, welches die einzelnen HolzkOrper
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1 nach dem Erharten untereinander verbindet, gefiillt. Die so verbundenen
Holzkdrper 1 werden getrocknet, mit dem Effekt, dass ihr Volumen wieder
kleiner wird, wodurch fir jeden Holzkdérper 1 in der Holzplatte 8 sein
individuelles und tatsachliches Quellvermdgen und die daraus resultie-
rende GréRendnderung beriicksichtigt und der dafir notwendige Spielraum
geschaffen wird. Somit entsteht eine feste, aber dennoch elastische

Verbindung der Holzkérper 1 zu der Holzplatte 8.

Dietmar Warmuth
vertreten durch:

PATENTAMWALY
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Patentanspriiche:

1. Holzkérper mit einer Unterseite (2), einer Oberseite (3)
und Wandflachen (4), dadurch gekennzeichnet, dass sich gegeniiberliegende
und/oder benachbarte Wandflichen (4) mittels wenigstens eines Aufnahme-
raums (5) miteinander verbunden sind.

2. Holzkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
der Aufnahmeraum (5) eine um den Umfang des Holzkdrpers (1) verlaufende
Nut ist.

3. Holzkdérper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass der Aufnahmeraum (5) eine durch das Innere des Holzkdrpers ver-—
laufende Bohrung ist.

4. Holzkdérper nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass in wenigstens einer Wandfliche (4) ein Aufnahmeraum
(12) angeordnet ist.

5. Holzkérper nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Unterseite (2) ein Aufnahmeraum (15) an-
geordnet ist.

6. Holzkdrper nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Holzkdrper (1) ein Vollholzkérper ist.

7. Holzkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass im Holzkorper (1) ein Hohlraum begrenzt ist.

8. Holzkdrper nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Holzkdrper (1) gefarbt, insbesondere druckim-
pragniert, ist.

9. Holzplatte, dadurch gekennzeichnet, dass sie wenigstens
zwei Holzkodrper (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 8 aufweist, und dass
durch die Aufnahmeriume (5) wenigstens einen Kanal (6) gebildet ist, der
mit einem aushiartendem Fillmaterial (7) ausgegossen ist.

10. Holzplatte nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Aufnahmeriume (5) der Holzkorper (1) gegeniiber liegend angeordnet
sind.

11. Holzplatte nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeich-
net, dass die Holzplatte (8) in getrocknetem Zustand zwischen den Holz-
kérpern (1) quer zur Faserrichtung des Holzes Bewegungsspielraum (Dop-

pelpfeil 11) in Form von Spalten (10) aufweist.

<
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12. Holzplatte nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Holzplatte (8) in trockenem Zustand im wenigs-
tens einen Kanal (6) quer zur Faserrichtung des Holzes Bewegungsspiel-
raum (Doppelpfeil 11) in Form von Fugenrdumen (9) aufweist.

13. Holzplatte nach einem der Anspriiche 9 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die Holzkdrper (1) der Holzplatte (8) in nassem
Zustand unmittelbar aneinander liegen.

14. Holzplatte nach einem der Anspriiche 9 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass durch das Fillmaterial (7) eine gitterformige
Verbindung zwischen den Holzkdrpern (1) gebildet ist.

15. Holzplatte nach einem der Anspriche 9 bis 14, dadurch
gekennzeichnet, dass in den aullen liegenden Aufnahmerdumen (5) der
Holzplatte (8) ein Fillmaterial (16) angeordnet ist.

16. Holzplatte nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass
durch das Fiillmaterial (16) eine Dicht- und/oder Klemm- und/oder Stec-—
kverbindung gebildet ist.

17. Holzplatte nach einem der Anspriche 9 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fillmaterial (7, 16) aus einem oder mehreren
Material der Gruppe, bestehend aus Hartplastik, PVC, Gummi, Metall,
Kunstharz, oder dergleichen, gebildet ist.

18. Holzplatte nach einem der Anspruche 9 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fullmaterial (7, 16) zur Erhdhung der 2Zug-
festigkeit, insbesondere durch Glasfaser, Feindraht, Leinen, oder der-
gleichen, verstarkt ist.

19. Holzplatte nach einem der Anspriche 9 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass im wenigstens einen Aufnahmeraum (12) innerhalb der
Holzplatte (8) Dammstoffe beinhaltet sind.

20.  Holzplatte nach einem der Anspriche 9 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass die Holzplatte (8) mittels Aufnahmerdume (15) mit
einer Schicht (14), insbesondere aus Beton oder Hartschaum, verbunden
ist.

21. Holzplatte nach einem der Anspriiche 9 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass sie neben den wenigstens zwei Holzkorpern (1)
wenigstens einen weiteren, aus einem anderen Material bestehenden Kérper
aufweist, der in seiner Ausgestaltung den wenigstens zwei Holzkdrpern
(1) entspricht.

29 Verfahren zum Herstellen einer Holzplatte (8) nach einem
der Anspriiche 9 bis 21, dadurch gekennzeichnet, dass Holzkdrper (1) mit
wenigstens einem Aufnahmeraum (5) gebildet werden, dass die Holzkdrper

(1) aufgequollen werden, dass in weiterer Folge wenigstens zwei Holzkor-
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per (1) unter Ausbildung wenigstens eines Kanals (6) in einer Fixiervor-
richtung fixiert werden, dass zum Verbinden der Holzkorper (1) der
wenigstens eine Kanal (6) mit einem Fillmaterial (7) gefillt wird und
dass anschlieBend die verbundenen Holzkorper (1) getrocknet werden.

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
das Aufquellen der Holzkoérper (1) durch Fluidzufuhr, gegebenenfalls
durch Einfarben, insbesondere durch Druckimpragnieren, erfolgt.

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeich-
net, dass das Fillmaterial (7) mittels Spritzguss in den wenigstens
einen Kanal (6) gebracht wird.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, dass sich das Fiillmaterial (7) durch Temperaturein-

wirkung oder durch chemische Reaktion ausgehdrtet wird.

Dietmar Warmuth
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Dietmar Warmuth
in Klagenfurt (AT)

(neue) Patentanspriche:

1. Holzkdrper mit einer Unterseite (2), einer Oberseite (3) und
Wandflachen (4), dadurch gekennzeichnet, dass einander gegeniiberliegende
und/oder benachbarte Wandflachen (4) des Holzkorpers (1) wenigstens eine
gemeinsame um den Umfang des Holzkodrpers (1) verlaufende Ausnehmung (5)
aufweisen.

2. Holzkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausnehmung (5) eine um den Umfang des Holzkdérpers (1) verlaufende Nut
ist.

3. Holzkdrper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
in wenigstens einer Wandflache (4) eine Ausnehmung (12) angeordnet ist.

4. Holzkdérper nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass in der Unterseite (2) eine Ausnehmung (15)
angeordnet ist.

5. Holzkérper nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Holzkorper (1) ein Vollholzkorper ist.

6. Holzkorper nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass im Holzkdrper (1) ein Hohlraum begrenzt ist.

7. Holzkdrper nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Holzkorper (1) mit Farbstoff versetzt,
insbesondere druckimprdgniert, ist.

8. Holzplatte, welche wenigstens zwei Holzkdrper (1) aufweist,
wobei einander gegeniiberliegende und/oder benachbarte Wandfldchen (4)
eines Holzkorpers (1) wenigstens eine gemeinsame, durchgehende
Ausnehmung (5) aufweisen, dadurch gekennzeichnet, dass durch die
Ausnehmungen (5) einander benachbarter Holzkdérper (1) wenigstens ein
Kanal (6) gebildet ist, der mit einem aushiartenden Fillmaterial (7)
ausgegossen ist, wobei die Holzplatte (8) in getrocknetem Zustand
zwischen den Holzkérpern (1) quer zur Faserrichtung des Holzes
Bewegungsspielraum (Doppelpfeil 11) aufweist.

9. Holzplatte nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass die

Ausnehmung (5) der Holzkoérper (1) gegentber liegend angeordnet sind.

10. Holzplatte nach Anspruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Holzplatte (8) in getrocknetem Zustand zwischen den Holzkoérpern (1)

quer zur Faserrichtung des Holzes Bewegungsspielraum (Doppelpfeil 11) in
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Form von Spalten (10) aufweist.

11. Holzplatte nach einem der Anspruche 8 bis 10, dadurch

gekennzeichnet, dass die Holzplatte (8) in trockenem Zustand im
wenigstens einen Kanal (6) gquer zur Faserrichtung des Holzes
Bewegungsspielraum (Doppelpfeil 11) in Form von Fugenraumen (9)
aufweist.

12. Holzplatte nach einem der Anspriche 8 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Holzkdrper (1) der Holzplatte (8) in nassem
Zustand unmittelbar aneinander liegen.

13. Holzplatte nach einem der Anspriiche 8 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass durch das Fillmaterial (7) eine gitterformige
Verbindung zwischen den Holzkérpern (1) gebildet ist.

14. Holzplatte nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass in den auBen liegenden Ausnehmungen (5) der
Holzplatte (8) ein Fillmaterial (16) angeordnet ist.

15. Holzplatte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass durch
das Fillmaterial (16) eine Dicht- und/oder Klemm- und/oder
Steckverbindung gebildet ist.

16. Holzplatte nach einem der Anspriche 8 Dbis 15, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fiillmaterial (7, 16) aus einem oder mehreren
Materialien der Gruppe, bestehend aus Hartplastik, PVC, Gummi, Metall,
Kunstharz, gebildet ist.

17. Holzplatte nach einem der Anspriche 8 bis 16, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fillmaterial (7, 16) zur Erhohung der
Zugfestigkeit, insbesondere durch Glasfaser, Feindraht, Leinen,
verstarkt ist.

18. Holzplatte nach einem der Anspriche 8 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass in der wenigstens einen Ausnehmung (12) innerhalb
der Holzplatte (8) Diammstoffe beinhaltet sind.

19. Holzplatte nach einem der Anspriche 8 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass die Holzplatte (8) mittels Ausnehmung (15) mit
einer Schicht (14), insbesondere aus Beton oder Hartschaum, verbunden
ist.

20. Holzplatte nach einem der Anspriche 8 bis 19, dadurch
gekennzeichnet, dass sie neben den wenigstens zwei Holzkdrpern (1)
wenigstens einen weiteren, aus Ton oder Metall oder Beton oder
Kunststoff bestehenden Korper aufweist, der in seiner Ausgestaltung den
wenigstens zwei Holzkérpern (1) entspricht.

21. Verfahren zum Herstellen einer Holzplatte (8) nach einem der
Anspriiche 8 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass Holzkorper (1) mit
wenigstens einer Ausnehmung (5) gebildet werden, dass die Holzkorper (1)
aufgequollen werden, dass in weiterer Folge wenigstens zweil Holzkorper

(1) unter Ausbildung wenigstens eines Kanals  (6) in einer

NACHGEREICHT




Fixiervorrichtung fixiert werden, dass zum Verbinden der Holzkodrper (1)
der wenigstens eine Kanal (6) mit einem Fiullmaterial (7) gefullt wird
und dass anschlieBend die verbundenen Holzkdrper (1) getrocknet werden.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet, dass das
Aufquellen der Holzkérper (1) durch Fluidzufuhr, gegebenenfalls durch
Einfarben, insbesondere durch Druckimpragnieren, erfolgt.

23. Verfahren nach Anspruch 21 oder 22, dadurch gekennzeichnet,
dass das Fillmaterial (7) mittels Spritzguss in den wenigstens einen
Kanal (6) gebracht wird.

24. Verfahren nach einem der Anspriche 21 bis 23, dadurch
gekennzeichnet, dass das Fillmaterial (7) durch Temperatureinwirkung
oder durch chemische Reaktion ausgehartet wird.

25. Verwendung von Holzkérpern (1) nach einem der Anspriiche 1 bis

7 zum Herstellen einer Holzplatte (8) nach einem der Anspriiche 8 bis 20.

Dietmar Warmuth
vertreten durch:

PATENTANWALTE

DIPL.-ING. MANFRED BEER
DIPL.-ING. REINHARD HEHENBERGER
durch:

Dipl.-Ing. Rolf Kielmann
(Ausweisnummer 439)
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