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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung eines Freiform-Holzpro-
fils sowie ein Freiform-Holzprofil und ein Mobilitats-
produkt mit wenigstens einem solchen Freiform-Holz-
profil.

[0002] Frei geformte Holzbaubauteil an sich sind all-
gemein bekannt. Traditionell waren solche Produkte
- wie beispielsweise Wanderstdocke - aus einem Ast
oder einem anderen Holzstiick hergestellt, das be-
reits in etwa die gewlinschte Form (im Beispiel zur
Handauflage einerseits und als Stock andererseits)
aufwies und durch spanende Bearbeitung in die ge-
winschte Auflenkontur gebracht werden konnte. Mit
diesem Fertigungsansatz ist die Auswahl der Frei-
form jedoch auf das in der Natur Aufgefundene be-
schrankt.

[0003] Dartiber hinaus werden beispielsweise im
Mdébelbau haufig frei geformte Holzprofile (z.B. Stuhl-
beine, -lehnen oder -rahmen) verwendet, die aus dem
Vollen gefrast sind (beispielsweise aus einem ent-
sprechenden Brett oder einem Furnierpressling), und
damit die gewlinschte freie Form - hinsichtlich zweier
oder dreier Dimensionen - erhalten kénnen.

[0004] In den letzten Jahren werden vermehrt auch
Mobilitatsprodukte wie beispielsweise Fahrrader mit
Holzrahmen angeboten, deren Bestandteile aus ge-
eignet geformten Holzbrettern gefrast werden.

[0005] ,Aus dem Vollen* gefertigte Holzbauteile auf
Brett- und/oder Fumierbasis weisen den Nachteil auf,
dass der Zuschnitt nie vollstdndig auf den Verlauf
der Holzfasern Ricksicht nehmen kann, wodurch die
so gefertigten Bauteile starker dimensioniert werden
missen, als dies aufgrund der Werkstoffcharakteris-
tika - insbesondere hinsichtlich Festigkeit - optimaler-
weise der Fall wére.

[0006] Dartber hinaus ist beispielsweise eine Wei-
terverarbeitung der so gefertigten Freiformteile zu
Rohren wegen der strukturellen Schwache der Bau-
teile in solchen Bereichen, die nicht entlang der Faser
verlaufen, schwierig, wenn die Bauteile spéater Biege-
und/oder Torsionsbelastungen ausgesetzt sein sol-
len.

[0007] Zudem ist es bekannt, geradflachige Holzpro-
file - beispielsweise aus mehreren Lagen Holzfurnier -
in die gewlinschte Flachenkontur zu bringen, um bei-
spielsweise Holzschiisseln zu fertigen. Dazu wird das
geradflachige Rohteil erwdrmt und/oder angefeuch-
tet und anschlie3end einer rotationssymmetrischen
Form angepresst. Derartige Holzschisseln kénnen
alternativ auch wie in der DE 10 2006 004 510 A1 be-
schrieben gefertigt werden, indem mehrere Furniere
im Sinne einer Schichtung aufeinander geklebt wer-

den, wobei die Furnierschichten jenseits des Bodens
der Schissel vor dem Verkleben zu Ringen vorbear-
beitet werden.

[0008] Auch Langs-Holzprofile kbnnen mit den oben
beschriebenen oder dhnlichen Press-Verfahren her-
gestellt werden, beispielsweise bei Holz-Handldufen
aus Schichtfurnier fiir Treppen. Diese kdnnen entwe-
der lediglich um eine einzige Krimmungsachse ge-
bogen werden oder zusétzlich tordiert werden, so-
dass ein spiralférmiger Handlauf entsteht. Eine freie
Formgebung Gber das Beschriebene hinaus ist auch
hier nicht méglich.

[0009] Mit den gangigen Verfahren kann also ei-
ne wirklich freie, dreidimensionale Formgebung al-
lenfalls mit zuféllig gefundenem, naturlich gewach-
senem Holz oder unter Vernachlassigung der Fa-
serrichtung und damit der optimalen Festigkeit des
Werkstoffes Holz erreicht werden. Insbesondere eine
Fertigung von mdglichst grazilen und/oder méglichst
leichten Freiform-Holzprofilen ist dadurch erschwert.

[0010] Ausgehend von den verschiedenen Nachtei-
len der beschriebenen Verfahren ist es eine Aufga-
be der Erfindung, eine verbesserte Fertigung von
Freiform-Holzprofilen und ein verbessertes Freiform-
Holzprofil bereitzustellen. Insbesondere soll eine vor-
teilhafte Méglichkeit zur Fertigung eines, insbesonde-
re als Rohr ausgebildeten, Freiform-Holzprofils und
damit auch ein Freiform-Holzprofil(rohr) bereitgestellt
werden, bei dem eine weitgehend freie Formbarkeit
und eine gute Ausnutzung der optimalen Werkstoff-
festigkeit kombiniert ist.

[0011] Diese Aufgabe wird gel6st durch ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Freiform-Holzprofils mit den
Merkmalen von Anspruch 1 und eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Freiform-Holzprofils mit den Merk-
malen von Anspruch 11, sowie durch ein Freiform-
Holzprofil mit den Merkmalen von Anspruch 13 und
ein Mobilitdtsprodukt gemaf Anspruch 17. Vorteilhaf-
te Ausbildungen der verschiedenen Aspekte der Er-
findung sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0012] Gemal einem Aspekt der Erfindung wird ein
Verfahren zur Herstellung eines Freiform-Holzprofils,
insbesondere einer Langware, wie beispielsweise ei-
nes Rohrs oder einer Stange, jeweils mit einer dreidi-
mensional gebogenen Profillangsachse, aus Holzfur-
nieren, bereitgestellt. Das Verfahren weist zumindest
die Schritte auf:

a) Schichten einer Mehrzahl von, insbesonde-
re Klebstoff-beschichteten, Holzfumieren - ins-
besondere mit gleicher Faserausrichtung - auf-
einander, insbesondere an den flachigen Sei-
ten der Holzfurniere, um diese vorzugsweise
in einem nachsten Schritt miteinander zu ver-
binden, b) Verpressen der Holzfurniere um ei-
ne erste Biegeform, deren Formoberflache zu-
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mindest eine, vorzugsweise genau eine, Kriim-
mungsachse aufweist, insbesondere mittels ei-
ner Presse, beispielsweise einer Vakuumpres-
se, zu einem Furnierpressling, b1) vorzugswei-
se Aushéarten des Klebstoffs am Furnierpress-
ling, c) vorzugsweise Abtrennen, insbesondere
Abschneiden, Abspalten oder Absagen, von Fur-
nierscheiben von dem Furnierpressling, insbe-
sondere senkrecht zu einer flachigen Furnierer-
streckungsebene und/oder entlang einer direk-
ten Verbindungsstrecke zwischen einem vorde-
ren und einem hinteren Ende des Furnierpress-
lings, d) vorzugsweise Beschichten der Schnitt-
seiten der Furnierscheiben mit Klebstoff, e) vor-
zugsweise Schichten einer Mehrzahl von, insbe-
sondere Klebstoff-beschichteten, Furnierschei-
ben aufeinander an ihren Schnittseiten, f) vor-
zugsweise Verpressen der Furnierscheiben um
eine zweite Biegeform, deren Formoberflache
wenigstens eine (also insbesondere eine, zwei
oder mehr) Krimmungsachsen aufweist, insbe-
sondere mittels einer Presse, beispielsweise ei-
ner Vakuumpresse, zu einem Scheibenpress-
ling, f1) vorzugsweise Aushéarten des Klebstoffs
am Scheibenpressling.

[0013] Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird eine Vorrichtung zur Herstellung eines Freiform-
Holzprofils, insbesondere gemal einer Ausfihrung
der Erfindung, bereitgestellt, das insbesondere ein-
gerichtet ist zur Durchflhrung eines Verfahrens ge-
mal einer Ausfuhrung der Erfindung, und aufweist:
ein Presswerkzeug, insbesondere eine Vakuumpres-
se, mit einer ersten Biegeform, deren Formoberflache
wenigstens eine Krimmungsachse aufweist, insbe-
sondere zum Herstellen eines Furnierpresslings, und
ein Trennwerkzeug, insbesondere eine Sage oder ei-
nen Keil, zum Abtrennen der Furnierscheiben von
dem Furnierpressling. Zudem weist das Presswerk-
zeug eine zweite Biegeform auf, deren Formoberfla-
che eine oder zwei Krimmungsachsen aufweist, ins-
besondere zum Herstellen eines Scheibenpresslings
aus aufeinander geschichteten Fumierscheiben. Vor-
zugsweise weist die Vorrichtung eine Steuereinheit
auf, die eingerichtet ist, den Betrieb der Vorrichtung
entsprechend den gewuinschten Fertigungsvorgaben
durchzuflhren.

[0014] Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird ein Freiform-Holzprofil, insbesondere ein Frei-
form-Holzrohr oder eine Freiform-Holzstange, mit ei-
ner - insbesondere entsprechend der Freiform - drei-
dimensional gebogenen Profillangsachse bereitge-
stellt. Vorzugsweise verlauft eine solche Profillangs-
achse gebogen und erstreckt sich dabei in zwei oder
alle drei Raumdimensionen und/oder ist wenigstens
entlang eines Teils ihrer Erstreckung um eine, zwei
oder drei Kruimmungsachsen gebogen.

[0015] Das Freiform-Holzprofil (nachfolgend auch
schlicht als Holzprofil bezeichnet) weist auf: einen
Profilkérper mit einer Mehrzahl von miteinander ver-
bundenen, insbesondere verklebten, Furnierelemen-
ten mit jeweils einer Elementlangsachse, wobei ein
Furnierelement insbesondere derjenige Teil einer
Furnierscheibe ist, der einem bestimmten Holzfurnier
entstammt, sodass beispielsweise zu jedem Holzfur-
nier in jeder Furnierscheibe ein Furnierelement vor-
liegt, und wobei zumindest ein Teil der, insbesonde-
re alle, Elementldngsachsen zumindest im Wesentli-
chen parallel zu der Profilldngsachse verlaufen. Bei
dem Holzprofil sind sowohl entlang einer Profilquer-
achse als auch entlang einer Profilhochachse meh-
rere Furnierelemente nebeneinander angeordnet.

[0016] Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung
wird ein Mobilitdtsprodukt mit einem oder mehreren
Freiform-Holzprofilen gemafl einer Ausfihrung der
Erfindung, insbesondere hergestellt nach einem Ver-
fahren gemaR einer Ausfiihrung der Erfindung und/
oder mit einer Vorrichtung gemaf einer Ausfuhrung
der Erfindung, bereitgestellt. Ein solches Mobilitats-
produkt kann beispielsweise ein Rollstuhl mit einem
Rahmen aus einem oder mehreren Holzprofilen, ins-
besondere Holzrohren, nach einer Ausflihrung der
Erfindung sein.

[0017] Der Erfindung liegt unter anderem die Er-
kenntnis zu Grunde, dass Holzrohre, die sich eigent-
lich - wegen ihres geringeren spezifischen Gewichts
in verschiedensten Leichtbauanwendungen als Sur-
rogat fir Leichtmetallrohre anbieten wirden - kaum
als Freiformbauteile am Markt verfugbar sind.

[0018] Obwohl es selbstverstandlich moglich ist, aus
einem ausreichend dicken Holzblock mit spanenden
Fertigungsverfahren zwei Rohrhélften auch mit frei
zu bestimmender (und gegebenenfalls gebogener)
Profillangsachse zu fertigen und diese anschlielend
zu verbinden, sind solche Rohre nur als Spezialan-
fertigung zu erwerben. Zudem sind solche Rohre im
Normalfall nicht fir Leichtbauanwendungen geeig-
net, weil sie wegen der freien Formgebung die ent-
lang der naturlich gewachsenen Faser des Holzes
starkere Festigkeit nur dort punktuell ausnutzen kén-
nen, wo der Faserverlauf und der Rohrverlauf zufallig
Ubereinstimmen.

[0019] Die Erfindung basiert nun unter anderem auf
der Idee, ein Fertigungsverfahren bereitzustellen, mit
welchem Holzrohre gefertigt werden kénnen, bei de-
nen der Faserverlauf und der Rohrverlauf grundsatz-
lich zumindest im Wesentlichen Ubereinstimmt.

[0020] Dies wird bei einem Verfahren nach einer
Ausfuhrung der Erfindung erreicht, weil ein solches
zunachst die Fertigung von Furnierelementen mit ei-
ner frei formbaren Elementldngsachse ermdglicht.
Aus einer Mehrzahl benachbarter Furnierelemente,

3/15



DE 10 2017 214 866 B3 2019.01.17

die eine im Wesentlichen einander entsprechende
Elementldngsachse aufweisen, lasst sich dann der
Profilkérper eines Holzprofils mit einer Profillangs-
achse formen, die den Elementlangsachsen im We-
sentlichen insbesondere hinsichtlich des vorliegen-
den Krimmungsverlaufs entspricht.

[0021] Beieinem Furnierelement handelt es sich ins-
besondere um denjenigen Bestandteil einer Furnier-
scheibe (nach dem Abtrennen vom Furnierpressling),
welcher einem bestimmten Holzfurnier entstammt. In
einem spateren Verfahrensschritt werden aufeinan-
der geschichtete Furnierscheiben und damit auch die
in dieser Furnierscheibe miteinander verbundenen
Furnierelemente vorzugsweise um eine zweite Bie-
geform verpresst, sodass - insbesondere in Kombina-
tion mit dem vor dem Abtrennen erfolgten Verpressen
um die erste Biegeform - ein dreidimensional weitge-
hend frei geformter Verlauf der Elementlédngsachse
entlang der Faserrichtung der einzelnen Furnierele-
mente und damit auch entlang der Profilldngsachse
des geformten Holzprofils ermdglicht wird.

[0022] Ein derart geformtes Holzprofil kann insbe-
sondere daran erkannt werden, dass bei gleichblei-
bendem AuRenquerschnitt die Verbindungsflachen
zwischen den einzelnen Furnierelementen als Linien
sichtbar sind, deren Verlauf zumindest im Wesent-
lichen der entsprechenden Elementldngsachse und
damit auch der Profillangsachse des Holzprofils ent-
spricht. Das Holzprofil verfiigt dann gleichsam Uber
eine Zeichnung, die vorzugsweise der freigeformten
Langsachse entspricht.

[0023] Um bereits bei der Durchfiihrung des Verfah-
rens eine Fertigung eines Rohres als Holzprofil zu
unterstitzen, kann gemal einer Ausfihrung des Ver-
fahrens bei dem Schichten der Furnierscheiben zwi-
schen zwei, insbesondere mittleren, Furnierscheiben
eine Trennlage, insbesondere eine Trennfolie, einge-
schichtet werden, an welcher die beiden Halbrohr-
Halbzeuge fur die weitere Verarbeitung nach dem
zweiten Pressvorgang in einfacher Weise getrennt
werden kénnen.

[0024] Die Fertigung der Halbrohre selbst kann dann
gemal einer Ausflihrung zusétzlich die folgenden
Schritte aufweisen: g) Abnehmen des oberhalb der
Trennlage angeordneten oberen Teils, insbesonde-
re der oberen Hélfte, des Scheibenpresslings, h) Ein-
bringen, insbesondere Frasen, einer Rohrinnenkon-
tur in den oberen Teil des Scheibenpresslings, ins-
besondere auf einer Hilfsform, ausgehend von einer
zuvor an der Trennlage anliegenden Flgeflache des
oberen Teils, i) Einbringen, insbesondere Frasen, ei-
ner Rohrinnenkontur in einen unteren Teil des Schei-
benpresslings, insbesondere auf der zweiten Biege-
form, ausgehend von einer zuvor an der Trennlage
anliegenden Flgeflache des unteren Teils.

[0025] Um die Halbrohre im Sinne der Erfindung zu
fugen, kdnnen gemal einer Ausfihrung die folgen-
de Schritte durchgefihrt werden: j) Beschichten der
Fugeflachen, insbesondere des nach dem Einbrin-
gen verbleibenden Anteils, der beiden Teile mit Kleb-
stoff, j1) Anlegen der beiden Teile aneinander an den
Fugeflachen, k) Verpressen der beiden Teile an den
Fugeflachen, insbesondere mittels einer Presse, bei-
spielsweise einer Vakuumpresse und/oder zwischen
der Hilfsform und der zweiten Biegeform, zu einem
Hohlprofil, k1) Ausharten des Klebstoffs am Hohlpro-
fil.

[0026] Gemaly einer Ausflihrung des Verfahrens
wird, insbesondere beim Anlegen der beiden Teile
aneinander, zwischen den Flgeflachen der beiden
Teile ein, insbesondere Klebstoff-getrankter, Damp-
fungssteg, insbesondere aufweisend ein Schaum-
stoffmaterial, eingelegt. Dadurch kann auch an der
Flgeebene des Rohrs eine gute Dampfungswirkung
im spateren Betrieb sichergestellt werden.

[0027] Um die Durchfiihrung des Verfahrens zu ver-
einfachen, werden geman einer Ausflihrung die Holz-
furniere vor dem Schichten mit einem Ubermal in Be-
zug auf die gewtinschte Holzprofilldnge zugeschnit-
ten. Bei dem Schichten der Holzfurniere kann ein
Ubermal in Bezug auf die gewiinschte Holzprofil-
dicke, insbesondere in Profilquerrichtung, vorgese-
hen werden, bei dem Schichten der Furnierschei-
ben kann ein UbermaR in Bezug auf die gewiinschte
Holzprofildicke, insbesondere in Profilhochrichtung,
vorgesehen werden. GemalR einer Ausfiihrung kann
auch der Furnierpressling mit einem Aufmaf} auf die
gewunschte Profilldnge zugeschnitten werden und/
oder der Scheibenpressling oder sein oberer Teil und
sein unterer Teil auf die gewunschte Profilldnge zu-
geschnitten werden.

[0028] Gemal einer Ausflihrung wird in den Schei-
benpressling oder in seinen oberen Teil und in sei-
nen unteren Teil eine AuRenkontur des Holzprofils,
insbesondere einer Profilmantelflache, eingebracht,
insbesondere gefrast. Damit kann dem Holzprofil
die gewlinschte Aulienkontur gegeben werden, die
beispielsweise einen gleichbleibenden Aulenquer-
schnitt oder aber auch einen Uber die Langserstre-
ckung des Holzprofils veranderlichen Aulienquer-
schnitt aufweisen kann. Auch in Umfangsrichtung
kann der AuRenquerschnitt gleichbleibend oder ver-
anderlich sein.

[0029] Insbesondere kann die AufRenkontur in den
oberen Teil und in den unteren Teil in separaten
Schritten eingebracht, insbesondere gefrast, werden.

[0030] Um die Abnutzung des gefertigten Holzprofils
zu verringern und/oder um eine gefélligere Oberfla-
che bereitstellen zu kénnen, wird gemaf einer Aus-
fuhrung nach dem Einbringen der Innenkontur und/
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oder der AulRenkontur des Holzprofils auf eine inne-
re Profilmantelflache und/oder auf eine dul3ere Pro-
filmantelflache und/oder auf die Profilkopfflachen ei-
ne Oberflachenversiegelung, insbesondere ein Harz,
beispielsweise als diinne Harzschicht, aufgebracht.

[0031] Die strukturelle Festigkeit des gefertigten
Hohlprofils kann gemal einer Ausflihrung gestei-
gert werden, indem in einen Hohlraum des Hohl-
profils - insbesondere eine durch die Innenkontur
wenigstens des oberen oder des unteren Teils des
Scheibenpresslings ausgebildete Ausnehmung - ei-
ne Stitzstruktur zur Steigerung der Stabilitat des
Holzprofils eingebracht wird. Im Sinne dieser Ausfih-
rung kann der Hohlraum beispielsweise mit Struktur-
schaum ausgeschaumt und/oder mit einem Gewebe-
schlauch ausgelegt werden. Die Stutzstruktur kann
dabei in unterschiedlichen Ausfihrungen bezogen
auf den Querschnitt und/oder bezogen auf die Léngs-
erstreckung des Holzprofils den gesamten Hohlraum
oder einen Teil davon einnehmen, beispielsweise an-
liegend an der Innenwand des als Rohr ausgebilde-
ten Holzprofils.

[0032] Um die Endkontur des Holzprofils herzustel-
len, kann/kénnen gemal einer Ausfihrung die Profil-
mantelflache(n) nach dem Einbringen der Auf3enkon-
tur abgeschliffen werden. Um das gefertigte Holzpro-
fil spater mit anderen Bauteilen verbinden zu kénnen,
wird gemal einer Ausfiihrung wenigstens eine der
Profilkopfflachen, insbesondere mittels eines Fras-
und/oder Schleifvorgangs, an eine Verbindungskon-
tur eines zu verbindenden (Bau-)Teils angepasst und
bildet damit eine Verbindungsschnittstelle aus.

[0033] Gemal einer Ausfliihrung werden die Furnie-
re und/oder die Furnierscheiben vor dem jeweiligen
Verpressen erwdrmt und/oder angefeuchtet und/oder
anderweitig zur Steigerung der Biegsamkeit, insbe-
sondere physikalisch und/oder chemisch, behandelt.

[0034] Damit eine mdglichst gute Festigkeit - insbe-
sondere Biege- und Torsionssteife - des Holzprofils
sichergestellt werden kann, sind gemal} einer Aus-
fuhrung die Holzfurniere beispielsweise von der Art,
bei welcher die Furnierschicht in Umfangsrichtung
vom Stamm abgetragen wird, oder bei welcher die
Fumierschicht tangential zu einer Langsachse des
Stamms abgetragen wird. In jedem Fall wird geman
einer solcher Ausflihrung das Holzprofil aus dem
Holzfurnier derart angefertigt, dass die Holzfasern zu-
mindest zu einem gréReren Teil und/oder im Wesent-
lichen entlang der Langsachse des Holzprofils ver-
laufen.

[0035] Vorzugsweise werden zum Schichten der
Furnierstapel nur Holzfurniere einer zumindest im
wesentlichen gleichen Wandstarke verwendet, je-
doch kann fir verschiedene Holzprofile im Sinne der
Erfindung diese Wandstérke unterschiedliche Werte

annehmen, beispielsweise 0,5 mm, 1 mm, 2 mm 3
mm oder 4 mm.

[0036] Bei der Herstellung der Furnierscheiben kon-
nen diese vom Furnierpressling ebenso mit unter-
schiedlichen Wandstarken abgesagt werden, die vor-
zugsweise aber nicht zwingend der Wandstérke der
verwendeten Furniere entsprechen. Vorzugsweise
werden alle Furnierscheiben mit der gleichen Wand-
stérke abgeschnitten.

[0037] Damit ein Holzprofil auch als Rohr ausge-
bildet werden kann und damit die entsprechenden
Fertigungsschritte in vorteilhafter Weise ausgefihrt
werden kdnnen, weist die Vorrichtung gemaf einer
Ausflhrung zuséatzlich auf: ein Spanwerkzeug, insbe-
sondere eine Frase, zum Einbringen der Innenkon-
tur und/oder der AufRenkontur des Holzprofils, und/
oder eine Klebeeinrichtung mit einem Klebstoffappli-
kator und/oder einem Klebstoff-Ausharter, insbeson-
dere aufweisend eine Heizung und/oder eine UV-
Lichtquelle.

[0038] Insbesondere ist das Trennwerkzeug und/
oder das Spanwerkzeug eingerichtet, die Holzfur-
niere, den Furnierpressling und/oder den Scheiben-
pressling auf ein gewiinschtes UbermaR und/oder
Aufmal} vorzubearbeiten. Damit kann ein Verfahren
nach einer Ausfuhrung der Erfindung durchgefiihrt
werden, bei welchem die verwendeten Holzfurniere
als einzelne Furniere eine ausreichende Lange und
Breite zur Herstellung des gewunschten Holzprofils
aufweisen, sowie als geschichtete Furniere eine aus-
reichende Dicke, ohne das Handling bei der Ferti-
gung unnétig zu erschweren.

[0039] Gemal einer Ausfiihrung weist jedes Furnie-
relement wenigstens an einer Furnierseitenflache ei-
ne Verbindungsflache mit einem benachbarten Fur-
nierelement eines anderen Holzfurniers auf und an
wenigstens einer Scheibenseitenflache eine Verbin-
dungsflache mit einem benachbarten Furnierelement
einer anderen Furnierscheibe auf.

[0040] Wo diese Verbindungsflachen an einer aulle-
ren Oberflache des gefertigten Holzprofils zutage tre-
ten (beispielsweise durch ein Abschleifen oder Fra-
sen der AulBenkontur), werden sie gemal einer Aus-
fuhrung sichtbar, solange nicht ein undurchsichtiger
Lack oder eine andere undurchsichtige Oberflachen-
versiegelung aufgebracht ist. Dementsprechend bil-
den bei dieser Ausfuhrung die Verbindungsflachen
derjenigen Furnierelemente, welche die Profilmantel-
flache ausbilden, an der Profilmantelflache jeweils ei-
ne Verbindungslinie aus, die - zumindest unter Ver-
nachladssigung von Effekten eines entlang der Profil-
langsachse sich @ndernden Querschnitts des Holz-
profils - zumindest im Wesentlichen parallel zu der
Profillangsachse verlaufen. Vorzugsweise sind da-
bei die Verbindungslinien zumindest im Wesentlichen
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gleichmaRig entlang des Umfangs der Profilmantel-
flache verteilt.

[0041] Ein Mobilitdtsprodukt im Sinne der Erfindung
kann beispielsweise sein: ein Rollstuhl, ein Rollator,
ein Golfcaddy, ein Kinderwagen oder ein Fahrrad.
Gemal einem weiteren Aspekt der Erfindung werden
auch Mdobelprodukte mit einem oder mehreren Holz-
profilen gemaf einer Ausfuhrung der Erfindung be-
reitgestellt.

[0042] Weitere Vorteile und Anwendungsmdglich-
keiten der Erfindung ergeben sich aus der nachfol-
genden Beschreibung im Zusammenhang mit den Fi-
guren. Es zeigen, teilweise in stark schematisierter
Darstellung,

Fig. 1 einen Furnierpressling aus mehreren auf-
einandergeschichteten Holzprofilen als Grund-
material eines Freiform-Holzprofils nach einer
Ausfuhrung der Erfindung nach dem Verpres-
sen der Holzfurniere um eine erste Biegeform
gemal einer Ausfiihrung eines erfindungsge-
mafen Verfahrens in einer seitlichen Schnittan-
sicht;

Fig. 2 den Furnierpressling aus Fig. 1, wobei die
Aufteilung zum Abtrennen von Furnierscheiben
von dem Furnierpressling erkennbar ist in einer
schematischen Schragansicht;

Fig. 3 einen Scheibenpressling aus geschich-
teten Furnierscheiben gemaf Fig. 1 nach dem
Verpressen der Furnierscheiben um eine zwei-
te Biegeform gemal einer Ausfihrung des er-
findungsgemafien Verfahrens in einer schema-
tischen Schragansicht;

Fig. 4 den Scheibenpressling aus Fig. 3 mit aus-
genommener Innenkontur in der Schragansicht
von Fig. 3;

Fig. 5 ein Halbzeug des als Rohr ausgebilde-
ten Freiform-Holzprofils nach einem Verpres-
sen eines unteren Halbrohr-Halbzeugs geman
Fig. 4 und eines korrespondierenden oberen
Halbrohr-Halbzeugs in einer teilweise geschnit-
tenen schematischen Schragansicht;

Fig. 6 das Halbzeug aus Fig. 5 nach dem Ein-
bringen der Auflenkontur und damit als fertig
hergestelltes Freiform-Holzprofil in einer sche-
matischen Schragansicht;

Fig. 7 das Freiform-Holzprofil aus Fig. 6 mit
Schnittdarstellungen A - A und B - B sowie ver-
schiedenen dazwischen verlaufenden Langs-
achsen in einer schematischen Ansicht; und

Fig. 8 ein als Rollstuhl ausgebildetes Mobilitats-
produkt nach einer beispielhaften Ausfiihrung
der Erfindung mit mehreren Freiform-Holzprofi-
len nach beispielhaften Ausfiihrungen der Erfin-
dung in einer Schragansicht.

[0043] Die Fig. 1 bis Fig. 5 verdeutlichen beispiel-
haft verschiedene Herstellungsschritte eines Frei-
form-Holzprofils nach einer beispielhaften Ausfiih-
rung der Erfindung, und zeigen dazu auch Halbzeu-
ge des Holzprofils zwischen einzelnen Bearbeitungs-
schritten. Solche Halbzeuge sind beispielsweise ein
Furnierpressling 101 aus den Fig. 1 und Fig. 2, ein
Scheibenpressling 201 aus den Fig. 3 und Fig. 4
sowie ein Rohrohr 300 mit einem unteren Halbrohr-
Halbzeug 301 und einem oberen Halbrohr-Halbzeug
302 (vor dem Einbringen einer AuRenkontur) aus der
Fig. 5.

[0044] Die Fig. 6 und Fig. 7 zeigen die Merkmale
eines mittels eines beispielhaften Verfahrens herge-
stellten, als Rohr ausgebildeten Freiform-Holzprofils
1.

[0045] Fig. 8 zeigt eine mobgliche Anwendung von
Holzprofilen nach beispielhaften Ausflihrungen der
Erfindung in einem Rollstuhl, der als ein moégliches
Beispiel fir ein Mobilitatsprodukt nach einer Ausfiih-
rung der Erfindung dient.

[0046] Nachfolgend sind zunachst Verfahrensschrit-
te nach einer beispielhaften Ausfiihrung des er-
findungsgemaRen Verfahrens beschrieben (siehe
Fig. 1-5), die geeignet sind, um ein als Rohr ausge-
bildetes Holzprofil 1 herzustellen, wie sie in den Fig. 6
und Fig. 7 gezeigt sind:

[0047] Zunachst wird eine Mehrzahl von Holzfurnie-
ren 2.1 bis 2.8 aufeinandergeschichtet, wobei vor-
zugsweise darauf geachtet wird, dass die einzel-
nen Holzfurniere 2 mit einander entsprechender, al-
so gleicher, Faserausrichtung zueinander angeord-
net sind. An den aufeinander aufliegenden Oberfla-
chen der Holzfurniere 2 sind diese im Ausfiihrungs-
beispiel mit einem geeigneten Klebstoff beschichtet.

[0048] Die Anzahl der verwendeten Holzfurniere 2
kann in verschiedenen Ausfiihrungsbeispielen auch
deutlich héher als acht sein, was beispielsweise
von einem gewlnschten Durchmesser des Holzpro-
fil-Rohrs 1 und/oder von der Dicke der verwendeten
Holzfurniere 2 abhangen kann.

[0049] Wie in Fig. 1 dargestellt, werden die Holz-
furniere 2.1 bis 2.8 auf eine erste Biegeform 6 mit
einer Formoberflache 8 aufgebracht und um die-
se verpresst. Beispielhafte Verpressungsrichtungen
sind durch die doppelt gestrichenen Pfeile in Fig. 1
dargestellt. Das Verpressen erfolgt beispielsweise
mittels einer Vakuumpresse, welche nicht dargestellt
ist.

[0050] Durch die Klebstoffbeschichtung der Holzfur-
niere 2 werden diese mittels der Presse zu einem Fur-
nierpressling 101 verpresst, in welchem die Holzfur-
niere 2 miteinander fest verklebt sind und ein Nega-
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tiv der Form der Formoberflache 8 aufweisen, welche
um eine erste Krimmungsachse 9 gebogen ist, die
in der Darstellung der Fig. 1 senkrecht zur Zeichen-
ebene verlauft.

[0051] Nach einem Aushérten des Klebstoffs am
Furnierpressling 101 werden von dem Furnierpress-
ling eine Mehrzahl von Furnierscheiben 4.1 bis 4.20
abgeschnitten, die im Ausfuhrungsbeispiel zumin-
dest im Wesentlichen die gleiche Dicke aufweisen
wie die Holzfurniere 2. Andere Dickenverhaltnisse
sind jedoch auch im Sinne der Erfindung denkbar,
wenn eine bestimmte Anwendung des herzustellen-
den Holzprofils 1 dies sinnvoll erscheinen lasst. Das
Abtrennen der Furnierscheiben 4 erfolgt beispiels-
weise mittels einer nicht dargestellten Sage, im Aus-
fihrungsbeispiel rechtwinklig zu den aneinanderge-
klebten Oberflachen der Holzfurniere 2.

[0052] Die Schnittseiten der derart abgeschnittenen
Furnierscheiben 4 werden anschlieend zur Weiter-
verarbeitung mit Klebstoff beschichtet und aufeinan-
der geschichtet auf eine zweite Biegeform 12 mit ei-
ner Formoberflache 14 aufgelegt. Dort werden sie um
die Formoberflache 14 in analoger Weise zum ersten
Pressvorgang (vergleiche Fig. 1) verpresst. Beispiel-
hafte Verpressungsrichtungen sind durch die doppelt
gestrichenen Pfeile in Fig. 3 dargestellt.

[0053] Die zweite Formoberflache 14 weist im Aus-
fihrungsbeispiel zwei zueinander senkrechte Krim-
mungsachsen 11 und 13 auf, sodass die zweite For-
moberflache gleichzeitig Bereiche aufweisen kann,
die um keine, eine der beiden oder beide Krim-
mungsachsen 11, 13 gekrimmt sind. Die Furnier-
scheiben werden derart auf die zweite Biegeform 12
aufgebracht, dass die Krimmungsachsen 11, 13 der
zweiten Formoberflache 14 zumindest im Wesentli-
chen senkrecht zu der Krimmungsachse 9 stehen,
um welche die Furnierscheiben 4 bereits aus dem
ersten Pressvorgang gekrimmt sind.

[0054] Wenn - wie im Ausflhrungsbeispiel - alle
Furnierscheiben 4.1 bis 4.20 zur weiteren Herstel-
lung des Rohrs 1 verwendet werden sollen, kann
zwischen beispielsweise die mittleren Furnierschei-
ben 4.10 und 4.11 eine als Trennfolie ausgebilde-
ten Trennlage 10 eingelegt werden, um bei dem Ver-
pressen um die zweite Biegeform sicherzustellen,
dass zwei Halbrohr-Halbzeuge mit passenden Fiige-
flachen hergestellt werden kénnen. Obwohl dement-
sprechend bei dem zweiten Pressvorgang die Fur-
nierscheiben 4.1 bis 4.20 verpresst werden, sind in
Fig. 3 zur Verdeutlichung nur die Furnierscheiben 4.1
bis 4.10 mit der abschlielenden Trennfolie 10 darge-
stellt, aus welchen das untere der Halbrohr-Halbzeu-
ge 301 hergestellt wird.

[0055] Bei dem zweiten Pressvorgang entsteht
durch die Verbindung der Furnierscheiben 4 ein

Scheibenpressling - oder wie im Ausflhrungsbeispiel
zwei durch die Trennfolie 10 getrennte Scheiben-
presslinge, von denen in Fig. 3 nur der untere Schei-
benpressling 201 dargestellt ist, der das untere Halb-
rohr-Halbzeug 301 ausbildet.

[0056] In Fig. 4 ist der untere Scheibenpressling 201
dargestellt, nachdem mittels einer nicht dargestellten
Spanvorrichtung, beispielsweise einer (CNC-)Frase,
die Innenkontur 16 des unteren Halbrohr-Halbzeugs
eingebracht wurde. Dies kann beispielsweise auf der
zweiten Biegeform 12 als Werkstlcktrager erfolgen.
Bei dem nicht dargestellten oberen Scheibenpress-
ling kann in analoger Weise die Innenkontur einge-
bracht werden, allerdings nicht auf der zweiten Bie-
geform als Werkstlicktrager, sondern beispielsweise
auf einer geeignet geformten Hilfsform.

[0057] Ebenso wurde in der Darstellung der Fig. 4
bereits die Langsenden 18.1 und 18.2 (hinsichtlich
einer Erstreckung entlang einer gebogenen Profil-
langsachse 17) einer gewiinschten Verbindungskon-
tur entsprechend abgefrast. Auch dies kann bei dem
nicht dargestellten Scheibenpressling auf der Hilfs-
form erfolgen.

[0058] Der Fig. 4 sind auch Figeflachen 20.1 und
20.2 des unteren Scheibenpresslings 201 zu ent-
nehmen, die in korrespondierender Gestaltung auch
auf dem nicht dargestellten oberen Scheibenpress-
ling belassen werden, sodass die beiden Halbrohr-
Halbzeuge mit geeigneter Klebstoffbeschichtung der
entsprechenden Fligeflachen miteinander verbunden
werden kénnen (vergleiche Rohrohr 301 in Fig. 5).

[0059] Bevor die beiden Halbrohr-Halbzeuge 301
und 302 aneinandergeklebt werden (gegebenenfalls
- wie hier - unter Einlegen eines Dampfungsstegs
22), wird in den Hohlraum der Innenkontur 16 eine
als Strukturschaum-Einlage ausgebildete Stlitzstruk-
tur 24 eingebracht, die der Festigkeit des gefertig-
ten Rohres 1 im Betrieb dient. In der Darstellung der
Fig. 5 ist der linke Teil des oberen Halbrohre-Halb-
zeugs 302 ausgeschnitten, um den Dampfungssteg
22 und die Stutzstruktur 24 darstellen zu kénnen.

[0060] Wiederum mittels einer nicht dargestellten
Frase wird anschlie3end die gewtinschte Auf3enkon-
tur 26 des Rohrs eingebracht, womit im Ausfliihrungs-
beispiel das Holzprofil 1 fertig hergestellt ist (verglei-
che Fig. 6).

[0061] Die AuRenkontur 26 kann ebenso wie die In-
nenkontur 16 so gestaltet sein, dass der Querschnitt
des Rohrs 1 entlang der Profillangsachse 17 vari-
iert. Diese Variation kann beispielsweise bei der Ge-
staltung von Verbindungschnittstellen 28.1 bzw. 28.2
zur Anbindung an andere Holzprofile und/oder bei
der Anpassung der Wandstarke des Holzprofils 1 ent-
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sprechend der im Betrieb zu erwartenden Belastun-
gen genutzt werden.

[0062] In den Fig. 6 und Fig. 7 ist das fertige, als
Rohr ausgebildete Holzprofil 1 detailliert dargestellt.
Anhand der in Fig. 6 eingezeichneten Schnitte A - A
und B - B ist in Fig. 7 schematisch dargestellt, woran
ein mit dem beispielhaften Verfahren gemag Fig. 1
bis Fig. 5 hergestelltes, als Rohr ausgebildetes Holz-
profil 1 erkennbar ist, und wie die einzelnen Furnier-
elemente 30 miteinander verbunden sind und entlang
der Profillangsachse 17 verlaufen.

[0063] Das als Rohr ausgebildete Holzprofil 1 weist
einen Profilkorper 27 auf, der seinerseits eine Mehr-
zahl, vorzugsweise eine Vielzahl, von miteinander
verbundenen, insbesondere verklebten, Furnierele-
menten 30 aufweist. Der Profilkdrper 27 kann zudem
beispielsweise - wie hier - einen Dampfungssteg 22
aufweisen (siehe Fig. 5). In diesem Ausfiihrungsbei-
spiel ist der Profilkdrper 27 durch die eingebrachte
AuBenkontur 26 und Innenkontur 16 sowie durch die
Verbindungsschnittstellen 28.1 und 28.2 begrenzt.

[0064] Durch das Abtrennen der Furnierscheiben 4
in der gleichen Wandstarke wie der der zuvor ver-
pressten Holzfurniere 2 sind die einzelnen Furnier-
elemente 30 im Querschnitt zumindest in etwa qua-
dratisch (vergleiche Schnitte A - A und B - B in
Fig. 6). Das zur Erlauterung in diesen Schritten ein-
gezeichnete Quadratmuster ist so zu verstehen, dass
an den rechtwinklig zueinander verlaufenden Linien
des Quadratmusters jeweils eine Klebeflache zu dem
benachbarten Holzfurnier bzw. zu der benachbarten
Furnierscheibe verlauft. Diese Darstellung soll ver-
deutlichen, dass (aul3er gegebenenfalls bei einer be-
reichsweise extrem diinnen Wand des Rohres, die im
Normalfall nicht vorkommen wird) stets entlang einer
Profilquerachse Q und entlang einer Profilhochachse
H mehrere Furnierelemente 30 nebeneinander ange-
ordnet sind.

[0065] In realen Ausfihrungsbeispielen kdénnen
deutlich mehr Furnierelemente 30 entlang der Profil-
querachse Q und/oder entlang der Profilhochachse
H nebeneinander angeordnet sein, als das in der bei-
spielhaften Darstellung der Fig. 7 der Fall ist. Im Aus-
fihrungsbeispiel spannen die Profilquerachse Q und
die Profilhochachse H in beiden Schnitten A - A und
B - B jeweils die Schnittebene auf.

[0066] In Fig. 7 ist zur Verdeutlichung dargestellt,
dass das Furnierelement 30.1 entlang der Profilhoch-
achse H unter anderem benachbart zu den Furnier-
element 30.2 ist und entlang der Profilquerachse Q
benachbart zu den Furnierelement 30.3 ist.

[0067] Zudem ist in Fig. 7 in schematischer Wei-
se zwischen den beiden Schnitten A - Aund B - B
die Profillangsachse 17 des Holzprofils 1 eingezeich-

net. Aus der Darstellung wird deutlich, dass sich bei-
spielsweise das Furnierelement 30.1 entlang einer
Elementldngsachse 117.1 zwischen beiden Langsen-
den des Holzprofils 1 und zumindest von A-A bis B-
B erstreckt. Wegen der Biegung der einzelnen Fur-
nierelemente 30 mit dem gesamten Holzprofil 1 wéh-
rend der Fertigung verlauft die Elementlangsachse
117.1 zumindest im Wesentlichen parallel zu der Pro-
filldngsachse 17 des gesamten Holzprofils 1.

[0068] Das gleiche gilt fir die Elementlangsachse
117.4, die schematisch den Verlauf des Furnierele-
ment 30.4 darstellt.

[0069] Hingegen verlauft das Furnierelement 30.5
an der Elementlangsachse 117.5 nicht entlang der
gesamten Langserstreckung des Holzprofils 1. Dies
ist in der SchemaDarstellung daran erkennbar, dass
die eingezeichnete Achse 117.5 zwar durch den
Schnitt A - A, aber nicht durch den B - B verlauft. Das
Furnierelement 30.5 bildet mit seinen benachbarten
Furnierelementen eine Verstarkung der Wandstarke
des Holzprofils 1, die zwar am Schnitt A - A, jedoch
nicht am Schnitt B - B bendtigt wird.

[0070] An der AuRRenkontur 26 sind entlang der Er-
streckung beziiglich der Profillangsachse 17 feine Li-
nien sichtbar an denjenigen Stellen, an welchen eine
Klebeflache 32 zwischen zwei Holzfurnieren 2 oder
zwischen zwei Furnierscheiben 4 verlauft. Zumindest
in Bereichen mit gleichbleibendem Umfang des Holz-
profils 1 verlaufen diese Linien zumindest im Wesent-
lichen parallel zu der Profillangsachse 17. Zur Ver-
deutlichung in der schematischen Darstellung ist eine
dieser Linien in Fig. 7 mit einer Doppelstrichpunkili-
nie 34 eingezeichnet.

[0071] Wenn im Kontext der vorliegenden Anmel-
dung von einer Parallelitdt zwischen den gebogenen
Langsachsen 17 und 117 bzw. den Linien 34 die Re-
de ist, ist darunter insbesondere auch zu verstehen,
dass die parallelen Achsen bzw. Linien entlang ih-
rer Biegung und/oder Krimmung mit einem zumin-
dest im Wesentlichen gleichbleibenden Abstand ver-
laufen.

[0072] Fig. 8 zeigt exemplarisch fir ein Mobilitats-
produkt nach einer Ausfiihrung der Erfindung einen
Rollstuhl, dessen Rahmen mehrere miteinander ver-
bundene Holzprofile 1.1 bis 1.9 aufweist, von welchen
eines oder mehrere jeweils nach einer Ausfiihrung
der Erfindung ausgebildet sind. Die Holzprofile 1 sind
miteinander an Verbindungsstellen verbunden; bei-
spielhaft ist die Verbindungsstelle 28.3 zwischen dem
Holzprofil 1.5 nach einer beispielhaften Ausfiihrung
der Erfindung und dem Holzprofil 1.2 nach einer bei-
spielhaften Ausfihrung der Erfindung eingezeichnet.
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Bezugszeichenliste

1 Holzprofil

2 Holzfurnier

4 Furnierscheibe

6 erste Biegeform

8 erste Formoberflache

9,11,13 Kriimmungsachsen

10 Trennlage

12 zweite Biegeform

14 zweite Formoberflache

16 Innenkontur

17 Profillangsachse

117 Elementldngsachse

18 Langsende

20 Fugeflache

22 Dampfungssteg

24 Stutzstruktur

26 Profilmantelflache, insbesondere
Aullenkontur

27 Profilkbrper

28 Profilkopfflache, insbesondere
Verbindungsschnittstelle

30 Furnierelement

32 Verbindungsflache = Klebeflache

34 Verbindungslinie, insbesonde-
re Linie zwischen zwei Furnier-
elementen auf der AuRenkontur
(oder Innenkontur)

101 Furnierpressling

201 Scheibenpressling

300 Roh-Rohr

301 unteres Halbrohr-Halbzeug

302 oberes Halbrohr-Halbzeug

H Profilhochachse

Q Profilquerachse

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Freiform-Holz-
profils (1) aus Holzfurnieren (2), aufweisend die
Schritte:

- Schichten einer Mehrzahl von Holzfurnieren (2.1-
2.8) aufeinander,

- Verpressen der Holzfurniere (2.1-2.8) um eine erste
Biegeform (6), deren Formoberflache (8) eine Kriim-

mungsachse (9) aufweist, zu einem Furnierpressling
(101),

- Abtrennen von Furnierscheiben (4.1-4.20) von dem
Furnierpressling (101),

- Schichten einer Mehrzahl von Furnierscheiben (4)
aufeinander an ihren Schnittseiten,

- Verpressen der Furnierscheiben (4) um eine zweite
Biegeform (12), deren Formoberflache (14) eine oder
zwei Krimmungsachsen (11, 13) aufweist.

2. Verfahren gemafl® Anspruch 1, wobei bei dem
Schichten der Furnierscheiben (4) zwischen zwei
Furnierscheiben (4.10, 4.11) eine Trennlage (10) ein-
geschichtet wird.

3. Verfahren geman Anspruch 2, zusatzlich aufwei-
send die Schritte:
- Abnehmen des oberhalb der Trennlage (10) ange-
ordneten oberen Teils des Scheibenpresslings,
- Einbringen einer Rohrinnenkonturin den oberen Teil
des Scheibenpresslings, ausgehend von einer zuvor
an der Trennlage anliegenden Flgeflache des obe-
ren Teils,
- Einbringen einer Rohrinnenkontur (16) in einen un-
teren Teil des Scheibenpresslings (201), ausgehend
von einer zuvor an der Trennlage (10) anliegenden
Fugeflache (20) des unteren Teils.

4. Verfahren gemaf Anspruch 3, zusatzlich aufwei-
send die Schritte:
- Beschichten der Flgeflachen (20) der beiden Teile
mit Klebstoff, und/oder
- Verpressen der beiden Teile an den Flgeflachen
(20).

5. Verfahren gemal Anspruch 4, wobei zwischen
den Fugeflachen (20) der beiden Teile ein Damp-
fungssteg (22) eingelegt wird.

6. Verfahren gemafl} einem der vorherigen Anspri-
che, wobei in den Scheibenpressling (201) oder in
seinen oberen Teil und in seinen unteren Teil eine Au-
Renkontur (26) des Holzprofils (1) eingebracht wird.

7. Verfahren gemal Anspruch 6, wobei nach dem
Einbringen der Innenkontur (16) und/oder der Aul3en-
kontur (26) des Holzprofils (1) auf eine innere Profil-
mantelfldche und/oder auf eine dul3ere Profilmantel-
flache und/oder auf die Profilkopfflachen eine Ober-
flachenversiegelung aufgebracht wird.

8. Verfahren gemal} einem der vorherigen Anspri-
che 3 bis 7, wobei in einen Hohlraum des Hohlprofils
eine Stltzstruktur (24) zur Steigerung der Stabilitat
des Holzprofils (1) eingebracht wird.

9. Verfahren gemaf einem der Anspriche 6 bis 8,
wobei die Profilmantelflache(n) nach dem Einbringen
der AuRenkontur (26) abgeschliffen wird/werden.
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10. Verfahren gemaR einem der vorherigen An-
spriiche, wobei wenigstens eine der Profilkopfflachen
(28.1, 28.2) an eine Verbindungskontur eines zu ver-
bindenden Teils angepasst wird.

11. Vorrichtung zur Herstellung eines Freiform-
Holzprofils (1), insbesondere eingerichtet zur Durch-
fihrung eines Verfahrens gemafR einem der vorheri-
gen Anspriiche, aufweisend:

- ein Presswerkzeug mit einer ersten Biegeform (6),
deren Formoberflache (8) eine Krimmungsachse (9)
aufweist, und

- ein Trennwerkzeug zum Abtrennen der Furnier-
scheiben (4) von dem Furnierpressling (101), da-
durch gekennzeichnet, dass das Presswerkzeug ei-
ne zweite Biegeform (12) aufweist, deren Formober-
flache (14) eine oder zwei Krimmungsachsen (11,
13) aufweist.

12. Vorrichtung gemall Anspruch 11, zusétzlich
aufweisend:
- ein Spanwerkzeug zum Einbringen der Innenkontur
(16) und/oder der Aufdenkontur (26) des Holzprofils
(1), und/oder
- eine Klebeeinrichtung mit einem Klebstoffapplikator
und/oder einem Klebstoff-Ausharter.

13. Freiform-Holzprofil (1) mit einer dreidimensio-
nal gebogenen Profillangsachse (17), aufweisend ei-
nen Profilkdrper (27) mit einer Mehrzahl von mit-
einander verbundenen Furnierelementen (30) mit je-
weils einer Elementlangsachse (117), wobei zumin-
dest ein Teil der Elementlangsachsen (117) zumin-
destim Wesentlichen parallel zu der Profillangsachse
(17) verlaufen, dadurch gekennzeichnet, dass so-
wohl entlang einer Profilquerachse (Q) als auch ent-
lang einer Profilhochachse (H) mehrere Furnierele-
mente nebeneinander angeordnet sind.

14. Holzprofil (1) gemal Anspruch 13, wobei je-
des Furnierelement (30) wenigstens an einer Furnier-
seitenflache einer Verbindungsflache (32) mit einem
benachbarten Furnierelement eines anderen Holzfur-
niers (2) aufweist und an wenigstens einer Schei-
benseitenflache eine Verbindungsflache (32) mit ei-
nem benachbarten Furnierelement (30) einer ande-
ren Furnierscheibe aufweist.

15. Holzprofil (1) gemal Anspruch 14, wobei die
Verbindungsflachen (32) derjenigen Furnierelemente
(30), welche die Profilmantelflache (26) ausbilden, an
der Profilmantelflache jeweils eine Verbindungslinie
(34) ausbilden, die - zumindest unter Vernachlassi-
gung von Effekten eines entlang der Profillangsachse
sich andernden Querschnitts des Holzprofils (1) - zu-
mindest im Wesentlichen parallel zu der Profillangs-
achse (17) verlaufen.

16. Holzprofil (1) gemal Anspruch 15, wobei die
Verbindungslinien (34) zumindest im Wesentlichen

gleichmafig entlang des Umfangs der Profilmantel-
flache (26) verteilt sind.

17. Mobilitdtsprodukt (400) mit einem oder mehre-
ren Freiform-Holzprofilen (1.1-1.9) gemaf einem der
Anspriche 13 bis 16, insbesondere hergestellt nach
einem Verfahren gemaf einem der Anspruche 1 bis
10 und/oder mit einer Vorrichtung gemaf einem der
Anspriiche 11 oder 12.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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