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Zusammenfassung:

Dauerhaft feuchtebestidndigen Gitter-Schalungstrédgeraus Holz
fiir den Bau-Aufenbereich, mit einem oberen und einem unteren

5 Gurt und einem zwischen diesen Gurten angeordneten, mehrere
Gitterstreben aufweisenden Steg. Dieser zeichnet sich dadurch
aus, dass die Gitterstreben eine dauerhaft feuchtebestandige
Spanplatte und/oder Sperrholz umfassen.

10 Fig. 1

15
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Anmelder/in: Johannes Preif

Friedrichsaustr. 2
89073 Ulm

"Gitter-Schalungstrédger"”

Die vorliegende Erfindung betrifft einen dauerhaft
feuchtebestédndigen Gitter-Schalungstrdger aus Holz fiir den
Bau-Auflenbereich, mit einem oberen und einem unteren Gurt und
einem zwischen diesen angeordneten, mehrere Gitterstreben

10 aufweisenden Steg nach Anspruch 1 sowie ein Verfahren zur
Herstellung eines solchen Gittertrigers nach Anspruch 10.

Im Stand der Technik werden grundsétzlich zwei Arten von aus
Holz gefertigten Schalungstragern unterschieden. Zum einen die

15 sogenannten Vollwandtrager ,VT“, bei denen der obere und der
untere Gurt mit einem unterbrechungsfrei zwischengefiigten Steg
verbunden sind.

Zum anderen die sogenannten Gittertréger'”GT“, bei denen der

20 Steg aus mehreren gitterartig zwischen dem oberen und dem
untern Gurt angeordneten Elementen, den Gitterstreben,
besteht. Diese kénnen diagonal und/oder rechtwinkelig zwischen
den Gurten verlaufend angeordnet sein.

25 Ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Gittertrdgers ist
beispielsweise in der DE 10 2006 021 731 B4 beschrieben.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, fiir einen dauerhaft
feuchtebestandigen Holzschalungstridger zur Aufnahme von

30 Lasten, Gewicht und Kosten zu reduzieren und vergleichsweise
mindestens gleich hohe oder sogar hthere Lastaufnahmen
(Querkraft, Biegemoment und Auflagewiderstand) zu realisieren.

29275 2/31
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Die Losung der Aufgabe exfolgt durch die Merkmale der
Anspriiche 1 und 10. In den abhangigen Anspriichen sind
vorteilhafte und zweckmiBige Weiterbildungen angegeben.

5 Demnach betrifft die Erfindung einen dauerhaft
feuchtebestdndigen Gitter-Schalungstrager aus Holz fiir den Bau-
AuBenbereich, mit einem oberen und einem unteren Gurt und
einem zwischen diesen Gurten angeordneten, mehrere
Gitterstreben aufweisenden Steg. Dieser zeichnet sich dadurch

10 aus, dass die Gitterstreben eine dauerhaft feuchtebestiandige
Spanplatte mit mindestens der Qualit&t ,P7“ gem. DIN EN 312
und DIN EN 13986 umfassen. Hierdurch ergeben sich fir die
Spanplatte folgende Mindestanforderungen: Biegefestigkeit von
mindestens 17 N/mm?, Querzugfestigkeit von mindestens 0,6 N/

15 mm?, Biegeelastizitdtsmodul von mindestens 2800 N/ mm?2,
Rohdichte von etwa 660 kg/m? bis 800 kg/m3 und eine maximale
Dickenquellung von 12%. Der Steg kénnte auch aus 3-
Schichtplatten, z.B. aus geeignetem Laubholz, mit einer
Rohdichte im Bereich von etwa 660kg/m® bis etwa 800kg/m3® (=z.

20 B. Birken(Sperrholz)) hergestellt werden.

Daverhaft feuchtebestdndig bedeutet, dass der Gitter-
Schalungstrager diese Feuchtebestdndigkeit lebenslang
aufweist. Diese dauerhafte (lebenslange) Feuchtebestindigkeit
25 des Gitter-Schalungstragers kann durch den Einsatz trockener
Gurtholzer, die nach der Lagerung in einem Holztrockner eine
Holzfeuchte von etwa 10% bis 16% aufweisen, die Verwendung von
Spanplatten mit mindestens der Qualitiat "P7" nach DIN EN 312
und DIN EN 13986 sowie dem Einsatz eines koch- und
30 wetterfesten Klebstoff fiir die Verbindungen zwischen
- Gurthdlzern und Steg erreicht werden. Die dauerhafte
Feuchtebesté&ndigkeit der Spanplatten
ergibt sich durch Erreichung der beschriebenen
Mindestanforderungen fir Biegefestigkeit, Querzugfestigkeit,
35 Biegeelastizitatsmodul, Rohdichte und Dickengquellung.

Die Verwendung dieses Materials hat die technische Wirkung,
dass im Vergleich zu Gitterstreben aus Schnittholz, z.B.

3/31
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Fichte, aufgrund der hdheren Rohdichte und Festigkeit eine
deutlich hshere Querkraftstabilitat fiir den Gitter-
Schalungstrédger bewirkt werden kann.

5 Die Verwendung dieses Materials basiert auf der Erkenntnis,
dass solches Material in jedem einzelnen Volumenbereich im
Wesentlichen die gleich hohe Festigkeit aufweist und daher bei
der Fertiqung der Zinken nicht ausbricht oder ausfranst,
zumindest jedoch sehr selten.

10
Zusatzlich fallt beim Einsatz von Spanplatten bzw. anderen
hochverdichteten Holzwerkstoffen so gut wie kein Verschnitt an
und die Zinken zur Verbindung in den Gurt kénnen deutlich
kiirzer realisiert werden. Dadurch kann der bei der Herstellung

15 benétigte Materialeinsatz fiir den Steg im Vergleich zu
Schnittholz, welches erst maschinell sortiert und vorgehobelt
werden muss, massiv reduziert werden. Z.B. bei der nachfolgend
noch nédher beschriebenen Ausfiihrungsform um bis zu 42 %.

20 Dadurch kénnen, auch wenn der Grundpreis fiir einen Kubikmeter
Spanplatte bzw. 3-Schichtplatten deutlich hdher ist als fiir
Schnittholz, welches im Stand der Technik zum Einsatz kommt,
die Materialkosten gesenkt werden.

25 Weiterhin kann, aufgrund der vergleichsweise hdheren
Festigkeit des verwendeten Materials, die Zinken—-Nut-
Verbindung zwischen den Stegelementen/Gitterstreben und den
Gurten mit einer vergleichsweise einfacher ausgebildeten
Struktur realisiert werden. 2. B. weniger und/oder kiirzer

30 ausgebiidete Zinken und komplementidre Nuten.

Dies wiederum ermdglicht eine Reduktion des Leimverbrauchs um
bis zu 39 %. Beispielsweise kann auch die Verbindungstiefe der
Zinken-Nut-Verbindung, d.h. die La&nge der einzelnen Zinken

35 Dbzw. die Tiefe der Nuten reduziert werden. Z.B. kann bei einem
240 mm hohen Gittertrdger, mit Gurthélzern mit beispielsweise
60 * 40 mm Querschnitt, eine Zinkenldnge von beispielsweise
etwa 14 mm bis etwa 19 mm bereits eine ausreichende Stabilitit

4731
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bewirken. Durch die Lange und Anzahl der Zinken wird die
Leimverbindungsfliche zwischen Gurt und Steg bestimmt. Dies
hat wiederum einen groBen Einfluss auf die mégliche
Lastaufnahme des Tragers. Abhdngig von der erforderlichen
5 Stabilitat des Gittertragers kdnnen daher auch gréBere oder
kleinere Zinkenldngen ausgebildet werden.
Gemaf einer bevorzugten Ausfithrungsform sind die Gitterstreben
in der Form rautenartiger Segmente ausgebildet, vorzugsweise
mit groBerer Liangserstreckung als H6henerstreckung in Bezug
10 auf die Langserstreckung des Tridgers. Insbesondere mit einem
steilen Winkel von ca. 55° bis 65°.

Die einzelnen Segmente werden aus einem Streifen des
verwendeten Holzwerkstoffs, welcher die Nutfrdsung bereits

15 erhalten hat, herausgeschnitten und jedes zweite Segment
gedreht, so dass ein Gittermuster entsteht.

Weiter bevorzugt sind die rautenartigen Segmente in einem etwa
300 mm Raster, plus minus etwa 30 mm, in die beiden Gurte,
20 oberer und unterer, eingesetzt.

Zum einen kann hierdurch die Gesamtanzahl der Gitterstreben
pro Gittertrdger, und damit die Anzahl der herzustellenden und
zu verarbeitenden Teile pro Gittertrdger reduziert werden, im

25 Vergleich'zu den lattenartig schmalen Gitterstreben aus
Schnittholz, wie in der DE 10 2006 021 731 B4 offenbart, und
damit auch die diesbeziiglichen Bearbeitungskosten.

Zum anderen kann, bedingt durch die hohe Festigkeit/Rohdichte
30 der fir die Gitterstreben verwendeten Materialien, auch eine
hohere Querkraftaufnahme bewirkt werden.

Zur Herstellung eines Gittertrédgers mit 240 mm Bauhdhe kann
die Dicke der rautenartigen Segmente vorzugsweise etwa 25 mm
35 Dbis etwa 27 mm betragen, und die Ho6he, abhdngig von der
Zinkenhbhe, etwa 146 mm bis etwa 156 mm. Der Querschnitt der
Gurtholzer kann 60 * 80 mm sein, z. B. aus Fichtenholz. Mit
zwei 40 mm hohen Gurthélzern kann auch ein 200 mm Triger

5731
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realisiert werden.

Zusdtzlich kénnen die Gitterstreben an den, einer benachbarten
Gitterstrebe im Gittertrdger zugewandten Seiten eine
horizontal verlaufende Zinkung zur Ausbildung einer weiteren
Zinkenverbindung mit einer komplementaren Zinkung an der
benachbarten Gitterstrebe aufweisen, bezogen auf den stehend
ausgerichteten Gittertrdger in Schnittperspektive, mit oberem
Gurt oben und unterem Gurt unten.

Durch diese horizontalen Zinkungen, bezogen auf den stehend
ausgerichteten Gittertréager in Schnittperspektive, mit oberem
Gurt oben und unterem Gurt unten, kénnen die einzelnen Steg-
Elemente stirnseitig fest miteinander verbunden werden.
Insbesondere kann dadurch einem H6henversatz zwischen den
einzelnen Steg-Elementen entgegengewirkt werden. Die
Fixierkridfte benachbarter Steg-Elemente kénnen damit
verbundiibergreifend auch eine ergidnzende Fixierung des
Nachbar- Steg-Elementes bewirken.

Dadurch sind alle Steg-Elemente bei einer statischen Belastung
gegeneinander verkeilt und kénnen bei Auftreten einer
Querkraftbelastung ein Herausbrechen der ,2ug-Druck-Strebe“
verhindern.

Dieser Fertigungsweise liegt die Erkenntnis zugrunde, dass die
Wirkung der hohen Querkraft der Spanplatten oder 3-Schicht-
Platten durch diese Zinkenverbindung zur Erhéhung der
Stabilitat des Gittertragers genutzt werden kann.

Diese Verbindungsweise hat den Vorteil, dass das zur
Herstellung der Gitterstreben vérwendete Material, wie eine
Spanplatte und/oder Sperrholz bzw. 3-Schichtplatten, bei der
Fertigung der Zinken nicht ausbricht oder ausfranst, wie es
beispielsweise bei der Fertigung von sogenannten Minizinken in
solchen Materjialien der Fall ware.

Solche Minizinken werden durch mehrere vertikal verlaufende

6/31
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Keilzinken realisiert, wie z.B. im Stand der Technik (DE 10
2006 021 731 B4) im Schnittholz gezeigt. Eine durch Ausbriiche
und Ausfransungen massiv negativ beeintrdchtigte Stabilitat
kann durch die Fertigung horizontal verlaufender Z2Zinkungen,

5 bezogen auf den stehend ausgerichteten Gittertriger in
Schnittperspektive, mit oberem Gurt oben und unterem Gurt
unten, vermieden werden. Erst hierdurch kann ein technisch
sinnvoller Einsatz von P7-Spanplatten gem. DIN EN 312 und DIN
EN 13986 mit den beschriebenen Mindestanforderungen fiir

10 Biegefestigkeit, Querzugfestigkeit, Biegeelastizit&tsmodul,
Rohdichte und Dickenquellung oder 3-Schicht-Platten in
dauerhaft feuchtebestdndigen Gitter-Schalungstrégern
ermdglicht werden.

15 Besonders bevorzugt sind die Zinkenverbindungen, bezogen auf
den stehend ausgerichteten Gittertrdger in Schnittperspektive,
mit oberem Gurt oben und unterem Gurt unten, als Nut- und
Federverbindung ausgebildet.

20 Dies bewirkt sowochl eine einfache Verarbeitung als auch eine
sichere und zuverlédssig stabile Verbindung.

GemdR einer weiteren Ausfihrungsform ist die Zinkenverbindung,
bezogen auf den stehend ausgerichteten Gittertriger in

25 Schnittperspektive, mit oberem Gurt oben und unterem Gurt
unten, leimfrei ausgebildet. D.h., sowohl der Arbeitsaufwand
fir eine Aufbringung von Leim als auch die Kosten fir diesen
konnen damit entfallen.

30 Um die rautenartigen Segmente besser in die Nut passen zu
kénnen, werden gem. einer weiter vorteilhaften Ausfihrungsform
jeweils die AubBenseiten eines Segment-Paars mit einem
entsprechenden Radius abgefrdst. D.h., die einer Zinkung der
rautenartigen Segmente benachbarten Ecken der rautenartigen

35 Segmente sind abgerundet ausgebildet.

Um die rautenartigen Segmente mit den Gurten zu verbinden,
kénnen sie an den, den Gurten zugewandten Seiten eine, in

71731
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Langsrichtung der Segmentseite verlaufende, drei Finger
aufweisende Zinkung, mit einer maximalen Fridstiefe von etwa 20
mm, aufweisen. Dies bewirkt eine grofe Leimverbindungsflache
zwischen Gurt und Steg und damit Stabilitéat.

5
GemdR einer alternativen Ausfuhrungsform kénnen sie auch mit
einer zwei Finger aufweisende ‘Zinkung versehen sein. Bei
dieser Ausfihrungsform ist demgegeniiber weniger Leim zur
Herstellung des Gittertrdgers erforderlich.
10

Die Gurte kdnnen an den, den rautenartigen Segmenten
zugewandten Seiten, in Liéngsrichtung unterbrochen verlaufende
Nut-Frdsungen aufweisen, zur Ausbildung von komplementdren
Zinkungen, zu den Zinkungen der rautenartigen Segmente,

15 insbesondere mit einem Radius an den beiden Enden der Gurt-
Zinkung, hin zur Gurtoberfliche und einem zwischen diesen
beiden Radien befindlichen Abschnitt mit geradem Nutboden, mit
einer maximalen Frastiefe von etwa 20 mm.

20 Hierdurch kann einerseits die Gefahr des Auftretens von
Faserrissen in Langsrichtung des Gurtmaterials reduziert
werden. Andererseits kann durch die Abrundungen auch eine
bessere Einspannung der rautenartigen Segmente in die
Gurtnuten und damit eine héhere Stabilit&t der Konstruktion

25 Dbewirkt werden.

Im Weiteren betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines dauerhaft feuchtebestadndigen Gitter-
Schalungstrager aus Holz fir den Bau-AuBenbereich mit einem

30 oberen und einem unteren Gurt und einem zwischen diesen Gurten
angeordneten, mehrere Gitterstreben aufweisenden Steg. Dieses
zeichnet sich dadurch aus, dass:

e die einzelnen Gitterstreben aus einem Streifen einer
35 Spanplatte und/oder aus einem Streifen einer
Sperrholzplatte als rautenartige Segmente
herausgeschnitten werden,

8/31
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e Anfertigen einer horizontal verlaufenden Zinkung an
den Stirnseiten der rautehartigen Segmente, zur
Ausbildung einer Zinkenverbindung mit einer
komplementdren Zinkung zu dem, im fertigen Zustand
5 des Gittertradgers, benachbarten rautenartigen

' Segment, bezogen auf den stehend ausgerichteten
Gittertrédger in Schnittperspektive, mit oberem Gurt
oben und unterem Gurt unten, und

10 e Ausbildung von in Langsrichtung unterbrochen
verlaufenden Nut-Frasungen an dem oberen und dem
unteren Gurt, zur Ausbildung von komplementdren
Zinkungen, zu den Zinkungen der rautenartigen
Segmente, insbesondere mit einem Radius an den beiden

15 Enden der Gurt-Zinkung, hin zur Gurtoberflache und
einem zwischen diesen beiden Radien befindlichen
Abschnitt mit geradem Nutboden, mit einer maximalen
Frastiefe von etwa 20 mm, mittels Tauchspindeln im
Durchlauf der Gurte bei deren Bearbeitung durch eine

20 Maschine, sowie

e Drehen jedes zweiten rautenartigen Segmentes um die
Achse des rautenartigen Segmentes, die zur Langsachse
des fertigen Gittertrdgers parallel verlauft.
25

Bevorzugt kann das Verfahren umfassen, dass

e eine erste Tauchspindel dabei im 90° Winkel zur

vertikalen Verlangerung der linken Seitenflanken dexr

30 zwei oder drei Nut-Frasungen angeordnet ist, eine
zweite Tauchspindel dabei im 90° Winkel zur
vertikalen Verlangerung der rechten Seitenflanken der
zwei oder drei Nut-Frasungen angeordnet ist, jeweils
bezogen auf den stehend ausgerichteten Gittertriger

35 in Schnittperspektive, mit oberem Gurt oben und
unterem Gurt unten, wobei die eingesetzten Nutfriser
vorzugsweise jeweils ein rechteckiges Profil
aufweisen kdnnen.

9/31
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Die im vorliegenden Verfahren genannte Tauchspindel kann auch
als Senkspindel bezeichnet werden. Solche Tauchspindeln werden
insbesondere in Hobel- und Kehlmaschinen eingesetzt. Auf
diesen Anlagen fertigen Tauchspindeln CNC-gesteuerte

5 Einsatzfrasungen im Durchlauf, beispielsweise unterbrochen
verlaufende Nut-Frisungen. Die Tauchspindeln umfassen einen
Zylinder mit radial abstehenden Fraswerkzeugen, dabei kdnnen
auf dem Zylinder auch mehrere Fraswerkzeuge nebeneinander
angeordnet sein. Weiterhin kénnen auf dem Zylinder mehrere

10 Fraswerkzeuge hintereinander angeordnet sein (meist zwei bis
acht Messer). Das Frdswerkzeug auf dem Zylinder kann
verschiedenste Geometrien annehmen, wie hier zwei oder drei
nebeneinander angeordnete Finger-Nutfrédser mit heterogener
Fingerladnge, um bei schrdg gestellter Tauchspindel in allen

15 Nuten eine homogene Tiefe zu fr&sen. Ein herkémmliches
Sageblatt kann hingegen nur eine rechteckige Nut ausbilden.

Mit diesem Fertigungsverfahren kann in vorteilhafter Weise
auch an den beiden Enden der Gurt-Zinkung das geometrische

20 Gegenprofil fiir die Nutfrdsungen der rautenartigen Segmente
gefertigt werden. Insbesondere kénnen damit die Gurt-Zinkungen
so gefertigt werden, dass sie iiber die gesamte Linge der
Nutfrdasungen, bezogen auf die Langsrichtung des Trégers, eine
gleichbleibende Nutbreite an der oberen Kante der Nuten

25 aufweisen.

Es wurde herausgefunden, dass das geforderte Profil in
Uberraschender Weise durch eine Kombination mehrerer
Frasvorgange (hier je zwei fiir die rechte und linke

30 Seitenflanke) mit einem bestimmten Werkzeugprofil (hier drei
rechteckige Nutfrdser deren Profiltiefe unterschiedlich ist
und so ausgewdhlt wird, dass die Frastiefe aller zwei oder
drei Spuren bei Anordnung der Tauchspindel im Winkel der
jeweiligen Seitenflanke gleich tief ist) und der passenden

35 Bearbeitungsmethode (hier durchlaufend mit Tauchspindeln, die
im Winkel der jeweiligen Seitenflanken angeordnet sind)
gefertigt werden kann. '

10/ 31
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Gegeniiber dem Halbkreisprofil wie in der DE 10 2006 021 731 B4
offenbart, kann das beschriebene Profil im Durchlauf
produziert werden, was die Fertigungskosten reduziert. Bei der
Durchlaufbearbeitung wird das Werkstiick (hier die Gurthoélzer)
Uber eine Vorschubeinheit durch eine Hobel- oder Kehlmaschine
gefihrt. Diese Vorschubeinheit beférdert die Gurthélzer mit
einer konstanten Geschwindigkeit, also nicht taktend, durch
eine Hobel- oder Kehlmaschine. Die Gurthélzer werden dabei an
den Werkzeugen (hier unter anderem Tauchspindeln)
vorbeigefiihrt, wodurch die spanende Bearbeitung entsteht.
Weiterhin ist die maximale Nut-Tiefe von etwa 20 mm, die sich
iber den gesamten Abschnitt zwischen den beiden Enden der
Gurt-Zinkung (Radien) erstreckt, deutlich geringer als bei
einem Halbkreisprofil wie in der DE 10 2006 021 731 B4
offenbart, da das Halbkreisprofil tiefer in die Gurte
eintauchen muss, um eine etwa gleich grofe Verbindungsfliche
zwischen Gurt und Gegenstiick herzustellen. Weiterhin wird die
groBere Nut-Tiefe bei einem Halbkreisprofil durch die radiale
Form bedingt. So weist ein Halbkreisprofil wie in der DE 10"
2006 021 731 B4 offenbart eine Nut-Tiefe von mindestens 50 mm
auf. Dies fihrt beim vorliegenden Verfahren zu geringeren
Materialkosten beim einzubringenden Gegenstiick (den
rautenartigen Segmenten).

Zusammenfassend werden nachfolgend nochmals wesentliche
Merkmale der Erfindung aufgefiihrt.

Der erfindungsgeméfle Gitter-Schalungstrdger kann aus zwei
Fichten-Gurthélzern mit einem Querschnitt von 60 x 80 mm
bestehen. Als Stegmaterial kann im ca. 300 mm-Raster jeweils
ein rautenférmiges Segment aus einem festen Holzwerkstoff (z.
B. Spanplatte oder 3-Schicht Platte) mit einer Dicke von etwa
25 mm bis 27 mm und einer Hthe von 146 mm bis 156 mm in einem
steilen Winkel (ca. 55° bis ca. 65°) angeordnet sein.

Der Steg kénnte auch aus geeignetes Laubholz mit sehr hoher
Rohdichte (z. B. Birken(Sperrholz)) eingesetzt wexrden.

11/31
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Die Verbindungen zwischen den rautenférmigen Spanplatten-
Segmenten und den Gurthdlzern konnen iber eine beispielsweise
etwa 14 bis etwa 19 mm lange Zinken-Nut-Verbindung (zwei oder
drei Zinken je Seite) erfolgen.

Die einzelnen rautenférmigen Segmente kdnnen aus einem
rechteckigen, insbesondere quadratischen Streifen des
verwendeten Holzwerkstoffs gefertigt werden, welcher die
Nutfrasung bereits erhalten hat, wobei jedes zweite gedreht
wird, sodass ein Gittermuster entsteht.

Die Gurthélzer koénnen entsprechend nur an der Verbindung mit
den Spanplatten-Segmenten eine Nut-Frdsung mit beispielsweise
etwa 14,5 mm bis etwa 19,5 mm Tiefe und einem Radius an den
beiden Enden der Einfrasung (hin zur Gurtoberfliche)
aufweisen. Die unterbrochene Nut-Frdsung wird im Durchlauf mit
Tauchspindeln gefertigt.

Um die rautenartigen Spanplatten-Segmente in die Nut zu
passen, kdnnen jeweils die AuBenseiten eines Segment-Paars mit
einem entsprechenden Radius abgefrast werden.

Das System kann auch auf ein mit zwei 40 mm hohen Gurthélzern
gebildeten 200 mm Trager angewendet werden. Beide Triger
kénnen auf einer Produktionslinie gefertigt werden.

Anstelle einer Miniverzinkung zwischen den einzelnen Steg-
Elementen (vertikale Frasung + Leimeinsatz) soll in diesem
eine Verbindung erfolgen, bei der die einzelnen Steg-Elemente
durch eine horizontale mechanische Verbindung, bezogen auf den
stehend ausgerichteten Gittertrager in Schnittperspektive, mit
oberem Gurt oben und unterem Gurt unten, ,verkeilt“ und
verbunden werden.

Diese Verkeilung wird ohne Leimeinsatz durch eine horizontale
Frasung (Zinkung), bezogen auf den stehend ausgerichteten
Gittertrdger in Schnittperspektive, mit oberem Gurt oben und
unterem Gurt unten, zwischen den rautenférmigen Spanplatten-

12/31
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Segmenten hergestellt. Das hat den Vorteil, dass durch die
horizontalen Zinken, welche eine mechanische Verbindung zum
Nachbar-Spanplattensegment herstellen, der Trager eine hoéhere
Stabilitdt erreicht, da das Herausbrechen der ,Zug-Druck-

5 Strebe"“ bei einer Querkraftbelastung durch die Verkeilung
zusadtzlich erschwert wird. Die hohe Querkraft der
hochverdichteten Holzwerkstoffe (wie Spanplatten oder 3-
Schicht-Platten) wird somit vorteilhaft ausgenutzt.

10 Hierdurch kdénnen geringere Materialkosten realisiert werden.
Denn, auch wenn der Grundpreis fliir einen Kubikmeter Spanplatte
bzw. andere hochverdichtete Holzwerkstoffe zwar deutlich hoher
ist als fir Schnittholz welches im Stand der Technik zum
Einsatz kommt, so fdllt beim Einsatz von Spanplatten bzw.

15 anderen hochverdichteten Holzwerkstoffen so gut wie kein
Verschnitt an und die 2inken zur Verbindung in den Gurt sind
kirzer. Um ein annehmbares Gewicht'zu erreichen, wird das
Stegmaterial in rautenfdrmigen Segmenten angeordnet und fithrt
dadurch zu einer deutlichen Gewichtseinsparung bei

20 ausreichender Kraftaufnahme und gleichzeitiger Reduzierung des
Materialeinsatzes. So reduziert sich der Materialeinsatz fir
den Steg um bis zu 42 %.

Weiterhin wird durch die einfachere Zinken-Nut-Verbindung 39 %
25 weniger Leim eingesetzt. Der Materialeinsatz fiir das Gurtholz
bleibt unverandert.

Diese Bauweise ermdglicht auch geringere Produktionskosten.
Denn, die Herstellung des neuartigen Tr&gers ist gegeniiber
30 einem Gittertrdger wie im einleitend zitierten Stand der
Technik offenbart deutlich einfacher:
e Es entfallt ein GroBRteil des Bearbeitungsaufwands fiir die

Streben/Segmente.
e Die Anzahl der Streben/Segmente (also Steg-Elemente)
35 halbiert sich. Damit reduziert sich auch aufwendiges

Handling der Steg-Elemente stark.
e Die Nut in den Gurthdlzern fiur die Verbindung zwischen
Gurt und Steg kann im Durchlauf erstellt werden. Beim

13/31
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Stand der Technik muss die kreisfdrmige Einfrdsung in
einem taktenden Betrieb (deutlich langsamer) gefertigt
werden.

Die Herstellung kann somit mit einer nicht durchgangigen,
langlichen und ggf. konischen Nutfrasung im Gurtholz des Holz-
Schalungstragers mit Tauchspindeln erfolgen. Damit kénnen bei
einem Sturz des Trédgers Aufspaltungen in Langsrichtung der
Nutfrasung verhindert werden, was besonders bei
Vollwandtrédgern ,VI“ ein Risiko in der Anwendung darstellt.

Mit dem neuartigen Schalungstriger kénnen mindestens die
gleichen Tragfihigkeitseigenschaften wie im Stand der Technik
erreicht werden. Zugleich kann ein solcher Gittertrdger durch
einen deutlich geringeren Materialeinsatz (bis zu 42% weniger
Holz fiir den Steg & bis zu 39% weniger Leim fir die Zinken-
Nut-Verbindung) und durch einen deutlich geringeren
Fertigungsaufwand (Anzahl der benétigten Steg-Elemente
halbiert sich & die Nut in den Gurten kann im Durchlauf
produziert werden) um bis zu 25% giinstiger gegeniiber einem
Schalungstrédger nach dem einleitend zitierten Stand der
Technik hergestellt werden.

Auch die Gewichtserhbhung pro Laufmeter Triger durch die
schwereren Steg-Elemente um ca. 7% gegeniiber dem Stand der
Technik liegt in einem annehmbaren Bereich.

Um das erfindungsgemédfie Segmentmuster im Steg zu ermdglichen,
besteht die Gurt-Steg-Verbindung aus einer nicht durchgéngigen
konischen Nutfrasung im Gurtholz. Die Fertigung erfolgt im
Durchlauf mit Tauchspindeln.

Die Verwendung von hochverdichteten Holzwerkstoffen wie z. B.
Spanplatten ist in einer herkémmlichen Gittertriger-
Konstruktion nicht méglich. Die Minizinken, welche die
einzelnen Streben im Stand der Technik zusammenhalten, konnen
nicht sauber in eine Spanplatte gefrast werden. Es wiirde zu
Ausrissen und einem mangelhaften Frasergebnis kommen, welche
eine weitere Verarbeitung verhindern wiirde.

14 /31
20/11/2018 15:37 Nr.. R357 L1

P.018/036



20/11 2018 15:24 FAX +43 5522 7313710 Hofmann & Fechner [#0019/0036

10

15

20

25

30

35

Neben diesem technischen Gegenargument wiirde eine blose
Umstellung von Schnittholz-Gitterstreben auf ,Spanplatten-
Streben™ im Gittertrager gemdl dem einleitend zitierten Stand
der Technik Trager die Wirtschaftlichkeit sogar
verschlechtern. Denn, es wdre weiterhin eine aufwendige
Zapfenfrasung und Minizinken zwischen den Streben notwendig,

welche einen hohen Verschnitt verursachen. Gleichzeitig wiirden

sich die Materialkosten fir die Streben erhéhen, da
Spanplatten teurer sind als das bisher verwendete Fichtenholz.

Durch die Erfindung kénnen demgegeniber die Vorteile erzielt
werden, von hbheren oder mindestens gleich hohen aufnehmbaren
Querkrafte bei 240 mm hohen Schalungstrigern bei geringer
Gewichtszunahme und deutlich niedrigere Herstellkosten (ca. -
25%) durch weniger Materialeinsatz und geringeren
Fertigungsaufwand als bei einem Gittertriger nach dem
einleitend zitierten Stand der Technik.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von beispielhaften
Darstellungen in den beigefiigten Figuren naher erlautert.

Es zeigen:

Figur 1 schematisch und beispielhaft eine mégliche
Ausfihrungsform eines erfindungsgemifen
Gittertragers,

Figur 2 ebenfalls schematisch und beispielhaft einen
oberen und einen unteren Gurt eines
Gittertrigers,

Figur 3 rautenartige Gitterstreben zur Herstellung eines
Steges fiur den Gittertrdger wahrend des
Fertigungsvorgangs,

Figur 4 die rautenartigen Gitterstreben nach Fig. 3,
jedoch weiterbearbeitet und zu einem Steg fir
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einen Gittertrager zusammengestellt,

Figur 5 den Gittertrdger nach Fig. 1, jedoch in nicht

zusammengesetztem/ losen 2ustand mit einem oberen
und einem unteren Gurt nach Fig. 2, sowie zweimal

zweier rautenartiger Gitterstrebenpaare nach
Fig.4,

Figur 6 schematisch und beispielhaft einen oberen oder
einen unteren Gurt nach Fig. 2, wdhrend des
Fertigungsvorgangs mit Darstellung zweier
Tauchspindeln und den zugehérigen Nutfrésern,

Figur 7 eine Seitenansicht der Figur 6 gem. I-I,

Fiqur 8 eine Seitenansicht der Figur 6 gem. II-II.

Demnach zeigt die Figur 1 einen Gittertrager 1, umfassend
einen oberen Gurt 2, einen unteren Gurt 3 und einen aus
mehreren Gitterstreben 4.1 bestehenden Steg 4. Die
Gitterstreben 4.1 umfassen eine Spanplatte und/oder Sperrholz.
Sie sind in der Form rautenartiger Segmente 4.1 ausgebildet.
Vorzugsweise weisen sie einen steilen Winkel 7 von ca. 55° bis
65° auf (Fig. 4).

Die rautenartigen Segmente 4.1 sind in einem etwa 300 mm
Raster 6, plus minus etwa 30 mm, in die beiden Gurte, oberer 2
und unterer 3, eingesetzt (Fig. 1 und 4).

Die Gitterstreben 4.1 weisen an den, einer benachbarten
Gitterstrebe 4.1 im Gittertrédger 1 zugewandten Seiten 9,
insbesondere in deren Eckbereich 9.1, eine horizontal
verlaufende Zinkung 8.1 zur Ausbildung einer Zinkenverbindung
8 mit einer komplementdren 2Z2inkung 8.2 an der benachbarten
Gitterstrebe 4.1 auf, bezogen auf den stehend ausgerichteten
Gittertradger 1 in Schnittperspektive, mit oberem Gurt 2 oben
und unterem Gurt 3 unten (s. Fig. 5, 4 und 1).
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Die Zinkenverbindung 8 ist als Nut- 8.1 und Federverbindung
8.2 ausgebildet, insbesondere leimfrei.

5 Die einer Zinkung 8.1 ,8.2 der rautenartigen Segmente 4.1
benachbarten Ecken 10.1 der rautenartigen Segmente 4.1 sind
abgerundet ausgebildet.

Die rautenartigen Segmente 4.1 weisen an den, den Gurten 2, 3
10 zugewandten Seiten 10 eine, in Langsrichtung der Segmentseite

verlaufende, zwei oder drei Finger aufweisende Zinkung 11, mit

einer maximalen Frastiefe von etwa 20 mm, auf (s. Fig. 5).

Die Gurte 2, 3 weisen an den, den rautenartigen Segmenten 4.1
15 zugewandten Seiten 12, in Langsrichtung unterbrochen
verlaufende Nut-Frdsungen 16 auf, zur Ausbildung von
komplementédren Zinkungen 14, zu den 2Zinkungen 11 der
rautenartigen Segmente 4.1, insbesondere mit einem Radius
16.1, 16.2 an den beiden Enden der Gurt-Zinkung 14, hin zur
20 Gurtoberfldche und einem zwischen diesen beiden Radien
befindlichen Abschnitt mit geradem Nutboden, mit einer
maximalen Fridstiefe von etwa 20 mm (s. Fig. 2 und 5).

Die Gitterstreben 4.1 werden aus einem Streifen 15 einer

25 Platte aus hochverdichtetem Holzwerkstoff und/oder aus einem
Streifen 15 einer Sperrholzplatte als rautenartige Segmente
4.1 herausgeschnitten 15.1 (s. Fig. 3)

Die Ausbildung der Nut-Frasungen 16 kann mittels einer

30 Tauchspindel 19 erfolgen, vorzugsweise mittels zwei
Tauchspindeln. Die erste Tauchspindel 19.1 kann dabei im 90°
Winkel (23) zur vertikalen Verldngerung 20 der linken
Seitenflanken 17 der Nut-Frdsungen 16 angeordnet bzw.
ausgerichtet sein, die zweite Tauchspindel 19.2 ist dabei im

35 90° Winkel (23) zur vertikalen Verlingerung 21 der rechten
Seitenflanken 18 der Nut-Frasungen 16 angeordnet, jeweils
bezogen auf den stehend ausgerichteten Gittertridger 1 in
Schnittperspektive, mit oberem Gurt 2 oben und unterem Gurt 3

17 /31
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unten. Die eingesetzten Nutfrdser 22 kénnen jeweils ein
rechteckiges Profil aufweisen (s. Fig. 1, 6 bis 8).

An den stirnseiteigen Enden kénnen die Gurte 2, 3 Endstiicke 5

aufweisen. Z. B. in der Form von Blechkappen zum Schutz der
Stirnseite des Trdgers gegen Beschiddigung (s. Fig. 1).

10
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Anspriiche:

1. Dauverhaft feuchtigkeitsbestandiger Gitter-Schalungstréger
(1) aus Holz fir den Bau-AuBenbereich, mit einem oberen (2)
und einem unteren (3) Gurt und einem zwischen diesen Gurten
angeordneten, mehrere Gitterstreben (4.1) aufweisenden Steg

(4) , dadurch gekennzeichnet, dass die Gitterstreben (4.1) eine

daverhaft feuchtebestandige Spanplatte mit mindestens der
Qualitat ,P7™ mit einer Biegefestigkeit von mindestens 17 N/
mm?, einer Querzugfestigkeit von mindestens 0,6 N/ mm?, einem
Biegeelastizitdtsmodul von mindestens 2800 N/ mm?2 und einer
maximalen Dickenquellung von 12% und/oder 3-Schichtplatten,
die eine Rohdichte im Bereich von etwa 660kg/m?® bis etwa
800kg/m>® aufweisen umfassen.

2. Gittertrager nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Gitterstreben (4.1) in der Form rautenartiger Segmente
(4.1) ausgebildet sind, insbesondere mit einem steilen Winkel
(7) von ca. 55° bis ca. 65°.

3. Gittertrdger nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die rautenartigen Segmente (4.1) in einem etwa 300 mm Raster
(6), plus minus etwa 30 mm, in die beiden Gurte, oberer (2)
und unterer (3), eingesetzt sind.

4. Gittertrdger nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gitterstreben (4.1) an den,
einer benachbarten Gitterstrebe im Gittertriger zugewandten
Seiten (9), insbesondere in deren Eckbereich (9.1), eine
horizontal verlaufende Zinkung (8.1) zur Ausbildung einer

Zinkenverbindung (8) mit einer komplementdren Zinkung (8.2) an
der benachbarten Gitterstrebe (4.1) aufweisen, bezogen auvf den
stehend ausgerichteten Gittertridger in Schnittperspektive, mit

oberem Gurt (2) oben und unterem Gurt (3) unten.

5. Gittertrager nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass

die Zinkenverbindung (8) als Nut- (8.1) und Federverbindung
(8.2) ausgebildet ist.
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6. Gittertriger nach einem der vorangehenden Anspriiche 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Zinkenverbindung (8)
leimfrei ausgebildet ist.

7. Gittertrdger nach einem der vorangehenden Anspriiche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die einer Zinkung (8.1, 8.2)
der rautenartigen Segmente (4.1) benachbarten Ecken (10.1) der
rautenartigen Segmente (4.1) abgerundet ausgebildet sind.

8. Gittertrdger nach einem der vorangehenden Anspriiche 2 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die rautenartigen Segmente
(4.1) an den, den Gurten (2, 3) zugewandten Seiten (10) eine,
in Lingsrichtung der Segmentseite verlaufende, zwei oder drei
Finger aufweisende Zinkung (11), mit einer maximalen Fristiefe
von etwa 20 mm, aufweisen.

9. Gittertrédger nach einem der vorangehenden Anspriiche 2 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Gurte (2, 3) an den, den
rautenartigen Segmenten (4.1) zugewandten Seiten (12), in
Langsrichtung unterbrochen verlaufende Nut-Frésungen (16)
aufweisen, zur Ausbildung von komplementiren Zinkungen (14),
zu den Zinkungen (11) der rautenartigen Segmente (4.1),
insbesondere mit einem Radius (16.1, 16.2) an den beiden Enden
der Gurt-Zinkung (14), hin zur Gurtoberflidche und einem
zwischen diesen beiden Radien befindlichen Abschnitt mit
geradem Nutboden (24), mit einer maximalen Fristiefe von etwa
20 mm.

10. Verfahren zur Herstellung eines dauerhaft
feuchtebestdndigen Gitter-Schalungstrdgers (1) aus Holz fiur
den Bau-AuBenbereichmit einem oberen (2) und einem unteren (3)
Gurt und einem zwischen diesen Gurten angeordneten, mehrere
Gitterstreben (4.1) aufweisenden Steg (4), dadurch
gekennzeichnet, dass:

e die einzelnen Gitterstreben (4.1) aus einem Streifen
(15) einer Spanplatte und/oder aus einem Streifen
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(15) einer Sperrholzplatte als rautenartige Segmente
(4.1) herausgeschnitten (15.1) werden,

e Anfertigen einer horizontal verlaufenden Zinkung
(8.1, 8.2) an den Stirnseiten (9) der rautenartigen
Segmente, zur Ausbildung einer Zinkenverbindung (8)
mit einer komplementdren Zinkung zu dem, im fertigen
Zustand des Gittertragers (1), benachbarten
rautenartigen Segment (4.1), bezogen auf den stehend
ausgerichteten Gittertrdger (1) in
Schnittperspektive, mit oberem Gurt (2) oben und
unterem Gurt (3) unten, und

e Ausbildung von in Langsrichtung unterbrochen
verlaufenden Nut-Frasungen (16) an dem oberen und dem
unteren Gurt, zur Ausbildung von komplementéren
Zinkungen, zu den Zinkungen der rautenartigen
Segmente, insbesondere mit einem Radius (16.1, 16.2)
an den beiden Enden der Gurt-Zinkung (14), hin zur
Gurtoberflache und einem zwischen diesen beiden
Radien befindlichen Abschnitt mit geradem Nutboden
(24), mit einer maximalen Fradstiefe von etwa 20 mm,
mittels Tauchspindeln im Durchlauf der Gurte bei
deren Bearbeitung durch eine Maschine, sowie

e Drehen jedes zweiten rautenartigen Segmentes (4.1) um
die Achse des rautenartigen Segmentes, die zur
Langsachsé des fertigen Gittertragers (1) parallel
verldauft.

11. Verfahren zur Herstellung eines Gittertragers nach
Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Tauchspindel (19.1) dabei im 90° Winkel (23) zur vertikalen
Verlangerung (20) einer ersten Seitenflanke (17) der zwei oder
drei Nut-Frdsungen (16) angeordnet ist, insbesondere einer
linken Seitenflanke, und eine zweite Tauchspindel (192.2) im
90° Winkel (23) zur vertikalen Verléngerung (21) einer zweiten
Seitenflanke (18) der zwei oder drei Nut-Frasungen (16)

22 /31
20/11/2018 15:42 Nr.:. R357 L1

P.026/036



20/11 2018 15:29 FAX +43 5522 7313710 Hofmann & Fechner

[@0027/0036
ee e84 oo ee ee ceee
e o0 oo e o0 o Pt
e @0 Geee o 098 o o
e o0 o0 00 o0 o °
¢ o0 oo 00 o0 oo o
6 oo ss se sa e

- 22 -

angeordnet ist, insbesondere der rechen Seitenflanke, jeweils
bezogen auf den stehend ausgerichteten Gittertriger in
Schnittperspektive, mit oberem Gurt (2) oben und unterem Gurt

(3) unten, wobei die eingesetzten Nutfraser (22) vorzugsweise
jeweils ein rechteckiges Profil aufweisen.
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