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(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines aus mehreren Schnitthdlzern (12) bestehen-
den Konstruktionsschichtholzes (11), wobei das aus ei-
ner Rohware hergestellte Schnittholz(12) visuell oder
maschinell sortiert wird, bei Erkennung einer Fehlstelle
im Schnittholz (12) das die Fehlstelle enthaltende
Schnittholz aussortiert und fehlstellenfreies Schnittholz
(12) zur Weiterbearbeitung bereit gestellt wird, zumin-
dest eine Seitenflache (14) des Schnittholzes (12) ega-
lisiert wird, auf die Seitenflache (14) des Schnittholzes
(12) zur Bildung einer Beleimflache (17) ein Klebstoff (16)
aufgetragen wird, mehrere Schnitthdlzer (12) mitden Be-
leimflachen (17) gestapelt werden und durch eine Ver-
pressung miteinander zu einem Konstruktionsholzroh-
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ling (18) verleimtwerden und jeweils eine Stirnflache (23)
von zwei einander zugeordneten Konstruktionsholzroh-
lingen (18) mit Keilzinken (26) versehen und durch einen
Universalkeilzinkenstof3 (28) miteinander verbunden
werden sowie ein Konstruktionsschichtholz (11) aus
mehreren Schnitthdlzern (12), wobei zumindest zwei
Konstruktionsholzrohlinge (18), welche aus mehreren
Ubereinandergestapelten und miteinander verleimten
Schnitthdlzern (12) gebildet sind, durch eine StoRstelle
miteinander verbunden sind und jede Stof3stelle durch
einen sich tberden gesamten Querschnittdes Konstruk-
tionsholzrohlings (18) erstreckenden Universalkeilzin-
kenstol (28) verbunden ist.

Fig. 5b
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines aus mehreren Schnitthdlzern bestehenden
Konstruktionsschichtholzes sowie ein aus mehreren
Schnitthdlzern bestehendes Konstruktionsschichtholz.
[0002] Indenvergangenen Jahren hatder Holzbau ei-
ne zunehmende Nachfrage erhalten. Insbesondere bei
Holzkonstruktionen, wie beispielsweise beim Hausbau,
wird zunehmend Holz eingesetzt, da Holz mit sehr vielen
positiven Eigenschaften, wie "naturlich", "behaglich",
"schoén" und "individuell" in Verbindung gebracht wird.
Die Anforderungen an Holzkonstruktionen, insbesonde-
re Balken aus geschichtetem Schnittholz, fir solche
Holzkonstruktionen, steigen stetig an.

[0003] Beispielsweise ist flir den modernen Holzbau
das Konstruktionsvollholz bekannt. Aus Nadelhdlzern
bester Qualitdt werden Rohbalken bzw. Schnitthélzer
hergestellt. Diese werden getrocknet und nach der Fes-
tigkeit sortiert. In diesen Schnitthélzern enthaltene Fehl-
stellen, beispielsweise festigkeitsmindernde Wuchsab-
weichungen, Aststellen oder dergleichen werden darauf-
folgend ausgekappt. Die einzelnen Abschnitte der
Schnitthdlzer werden durch Keilzinkung verbunden und
nach einer Strangbildung auf die gewlinschte Endlange
zugeschnitten. Die Seitenflachen derrohen Stréange wer-
denim Anschluss egalisiert. Somit besteht das Konstruk-
tionsvollholz aus einem einschichtigen Aufbau, bei dem
die einzelnen Schnitthélzer als Vollholz verarbeitet und
nach der Auskappung von Fehlstellen durch Keilverzin-
kung miteinander verbunden sind.

[0004] Des Weiterenistim modernen Holzbau die Her-
stellung eines sogenannten Brettschichtholzes bekannt.
Dabei werden brett- oder lamellenférmige Schnitthdlzer
aus einer Rohware, also Baumstdammen, hergestellt. Die
einzelnen Schnitthdlzer werden visuell/maschinell sor-
tiert und Fehlstellen gekennzeichnet. Darauf folgend er-
folgt ein Auskappen von Fehlstellen und die Erzeugung
von Keilzinkenverbindungen, um die Schnitthélzer, die
von den Fehlstellen befreit sind, wieder miteinander zu
einem Strang zu verbinden. AnschlieRend erfolgt eine
Kappung des Stranges auf eine vorbestimmte Lange
bzw. eine Zielldange. Nach einer Egalisierung einer Be-
leimflache, welche der Breitseite des Brettschichtholzes
entspricht, erfolgt eine Beleimung. AnschlieRend werden
mehrere durch die Keilzinkenverbindung hergestellten
Stréange aus den Schnitthélzern miteinander verpresst,
es entsteht ein roher Leimbinder. AbschlieRend erfolgt
ein Fertighobeln des rohen Leimbinders, so dass ein vier-
seitig bearbeitetes Brettschichtholz hergestellt ist.
[0005] Die DE 24 04 490 B1 betrifft solche vorbeschrie-
benen Brettschichthdlzer, die durch die Keilzinkenver-
bindung zu einem langen Trager verbunden sind. Ana-
loges geht aus der DE 10 2007 061 318 B1 sowie der
EP 0 607 480 A1 hervor.

[0006] Des Weiteren ist die Herstellung von einem
Brettschichtholz zur Herstellung von sogenannten Duo-
balken und Triobalken bekannt (Duobalken und Triobal-
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ken sind eingetragene Marken). Als Basis flr die Her-
stellung solcher Schnitthdlzer dienen Bohlen oder Kant-
hélzer mit einer Dicke bis zu 80 mm bei einer Breite bis
zu 280 mm bzw. einer Dicke bis zu 120 mm bei einer
Breite von bis zu 100. Die Herstellung solcher mehr-
schichtiger Duo- oder Triobalken erfolgt in Analogie zum
Brettschichtholz mitbrett- oder lamellenférmigen Schnitt-
hélzern.

[0007] Die bisherigen Balkenkonstruktionen bendti-
gen eine Rohware mit groen Dimensionen, das heifl3t,
es werden Baumstamme verwendet, bei denen das
Wachstum zwischen 60 und 80 Jahren oder mehr erfor-
dert. Eine solche Rohware wird immer schwerer verfiig-
bar. Dies beruht zum einen darauf, dass ein Messzahl-
system zur Wertung des Starkholzes weggefallen und
zum anderen ein verstarkter Einsatz der Spanertechno-
logie vorgesehen ist, so dass in den oberen Starkeklas-
sen der Rohwaren, beispielsweise bei einem Wachstum
von mehr als sechzig Jahren, insbesondere mehr als
achtzig Jahren, keine Preissteigerung mehr mdoglich ist.
Dartber hinaus wird eine vorzeitige Holzernte eingelei-
tet, um wirtschaftliche Nachteile zu vermeiden, die bei-
spielsweise bei Sturmschaden entstehen. Zudem ist
auch eine Reduktion an Produktionsflachen durch Vor-
gaben des Naturschutzes gegeben. Es werden zuneh-
mend neue Nationalparks entstehen, in denen eine Be-
wirtschaftung von Nutzflachen untersagt ist.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung eines Konstruktionsschicht-
holzes zu schaffen, sowie ein Konstruktionsschichtholz
vorzuschlagen, um eine kostengtinstigere Herstellung zu
ermdglichen.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Verfahren zur Herstellung eines aus mehreren Schnitt-
hélzern bestehenden Konstruktionsschichtholzes ge-
schaffen, bei dem das aus einer Rohware hergestellte
Schnittholz visuell oder maschinell sortiert und das eine
Fehlstelle enthaltende Schnittholz aussortiert wird, bei
dem das fehlstellenfreie Schnittholz auf zumindest eine
Seitenflache des Schnittholzes egalisiert wird, auf die zu-
mindest eine Seitenflache des Schnittholzes zur Bildung
einer Beleimflache ein Klebstoff aufgetragen wird, meh-
rere Schnitthdlzer mit den Beleimflachen gestapelt und
durch Verpressung zu einem Konstruktionsschichtholz-
rohling verleimt werden und jeweils ein stirnseitiges Ende
von zwei zueinander zugeordneten Konstruktions-
schichtholzrohlingen durch einen Universalkeilzinken-
stol} miteinander verbunden werden. Durch dieses Ver-
fahren wird ein Konstruktionsschichtholz aus nicht keil-
verzinkten Schnitthdlzern hergestellt. Dieses Verfahren
ermdglicht, dass eine Rohware, also Baumstdamme mit
einem Wachstum von bis zu 40 oder bis zu 60 Jahren,
fur die Herstellung des Schnittholzes zur Weiterverarbei-
tung zu einem Konstruktionsschichtholz verwendet wer-
den kénnen. Der Einsatz von Schwachholz mit einem
Alter von zwanzig bis maximal flinfzig Jahren ist durch
das Verfahren ermdglicht. Bei einer solchen jlingeren
Rohware ist eine bessere Verfligbarkeit als bei Baum-
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stdmmen mit einem Wachstum bis zu 60 Jahren oder
alter gegeben und somit ein kostenglinstigerer Einkauf
der Rohware mdglich. Darlber hinaus ist bei der Her-
stellung ein geringerer Energieaufwand fir die Trock-
nung gegeben, da bei dem erfindungsgemafen Verfah-
ren Schnitthdlzer mit einem geringeren Querschnitt als
beim Herstellen von Konstruktionsvollholz gemaR dem
Stand der Technik eingesetzt werden kénnen. Die Holz-
qualitat ist ebenso hdher, durch kleinere AstgréRen. In
jungerem Rundholzliegen geringe Spannungenim Kern-
bereich im Vergleich zu dlteren Rundholz vor, diese kann
zu Rissen bei der weiteren Verarbeitung, insbesondere
der Schnittholztrocknung, fiihren. Diese Risse sind qua-
litdtsmindern und erzeugen Ausschussware und eben
diese kommen in dem Konstruktionssichtholz nicht vor.
[0010] Unter einem Schnittholz, welches aus einer
Rohware hergestellt ist, wird ein auf Schnittmal® bear-
beitetes Rundholz als Kantholz verstanden, ohne dass
dieses eine Keilzinkenverbindung enthalt. Schnitthdlzer
sind frei von Keilzinkenverbindungen.

[0011] Eine bevorzugte Ausfiihrungsform des Verfah-
rens sieht vor, dass nach dem Verleimen der Schnittho6l-
zer in Schichten und via Keilzinkenverbindung, die wei-
teren Seitenflachen der einzelnen Konstruktionsschicht-
hélzern jeweils die Seitenflachen des Konstruktionsholz-
rohlings egalisiert werden. Dadurch kann der Konstruk-
tionsholzrohling auf das Endkantenmal} gefertigt wer-
den.

[0012] Bevorzugt wird der Konstruktionsholzrohling
anschlieRBend auf eine Ziellange gekappt. Dadurch kon-
nen ebene Stirnflachen am Konstruktionsholzrohling zur
Fertigstellung des Konstruktionsschichtholzes herge-
stellt werden. Die Langenkappung kann auch vor der
Egalisierung der Seitenflachen stattfinden bzw. ist ab-
hangig von der Fertigung.

[0013] Bevorzugtistvorgesehen, dass das Schnittholz
aus einer Rohware zugeschnitten wird, welche in einer
schwachen Rundholzklasse klassifiziert wird. Dabei ist
vorgesehen, dass die Rundholzklasse 1a bis 2b ausge-
wahlt wird, das heif’t, dass Abmessungen der Rohware
trockenhaltend eine Starke von ca. 60 bis 80 mm und
eine Breite von 100 bis 150 mm bei einer Ladnge zwischen
drei und fliinfeinhalb Meter aufweisen. Dies setzt voraus,
dass die Rohware in einem gewissen Ubermal einge-
schnitten wird, um MaRverlust durch Schwindung und
Egalisierung zu kompensieren.

[0014] Bevorzugt wird das Schnittholz als Rohware
aus Baumstdmmen mit einem Durchmesser am Zopfen-
de von 140 bis 255 mm hergestellt. Die Verfiigbarkeit
solcher Baumstdmme ist wesentlich gréRer und somit ist
die Rohware kostengtinstiger als altere Baumstamme.
[0015] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Verfahrens sieht vor, dass eine Sortierung nach DIN
4074 durchgeflhrt wird, dies kann sein visuell als S10
Sortierung oder maschinell, so dass sortierte Holzer den
Anspriichen der Festigkeitsklasse C24 entsprechen.
Dies bedeutet, dass eine visuelle/maschinelle Sortierung
nach Fehlstellen im Schnittholz erfolgt und bei der Er-
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kennung von Fehlstellen im Schnittholz eine vollstandige
Aussortierung des Schnittholzes erfolgt. Folglich werden
nur solche Schnitthdlzer fiir die Herstellung eines Kon-
struktionsschichtholzes verwendet, bei denen keine oder
nur solche geringfiigigen Fehlstellen vorliegen, die inner-
halb der zulassigen Toleranz sind.

[0016] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des
Verfahrens sieht vor, dass solche Schnittholzer weiter-
verarbeitet werden, welche Fehlstellen nur im Stirnbe-
reich des Schnittholzes aufweisen. Solche Fehlstellen
sind unkritisch, da diese bei der Erzeugung des Keilzin-
kungprofils fir eine anschlieRende Keilzinkverbindung
herausgetrennt werden.

[0017] Bei diesem Verfahren ist bevorzugt vorgese-
hen, dass sowohl eine Breitseite als auch eine Schmal-
seite des Schnittholzes als Beleimflache ausgewahlt
werden kann. Somit kénnen Konstruktionshoélzer ge-
schaffen werden, die zwei oder mehrere miteinander ver-
leimte Schnitthodlzer umfassen, die mit der Breitseite oder
der Schmalseite verleimt sind. Dadurch kdénnen ver-
schiedene Abmessungen und optische Erscheinungsbil-
der erzielt werden.

[0018] Bevorzugtweisen die Schnitthdlzer rechteckige
Zuschnitte auf, wobei deren Dicke gleich oder kleiner als
80 mm, insbesondere in einem Bereich von 60 bis 80
mm, im fertigen Produktzustand ausgebildet ist. Dies er-
moglicht einerseits eine klrzere Trocknungszeit und so-
mit eine Energieeinsparung. Darliber hinaus kann eine
erhohte Formstabilitdt aufgrund der geringeren Schwin-
dung als bei Kanthdlzern erzielt werden. Andererseits
kann eine hinreichende Steifigkeit bei dem Konstrukti-
onsschichtholz erzielt werden, welches aus einem
schwachen Rundholz hergestellt ist.

[0019] Bevorzugt ist die Rohschnittlange des Schnitt-
holzes zwischen 2,5 und 5,5 m, wobei bevorzugt gleich
lange RohschnittlAngen der Schnitthélzer zur Verlei-
mung zu einem Konstruktionsschichtholz eingesetzt
werden. Dadurch ist nach dem Verleimen lediglich ein
Abkappen einer Stirnseite fiir eine einheitliche Bezugs-
flache bzw. eine durchgehende Stirnflache erforderlich,
wodurch nur ein geringer Ausschuss entsteht.

[0020] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird des Weiteren durch ein Konstruktionsschichtholz
gelost, bei welchem mehrere Uibereinander gestapelte,
miteinander verleimte Schnittholzer, die frei von einer
Keilzinkenverbindung sind, eine oder mehrere Stol3stel-
len aufgrund deren teils unterschiedlichen Lange aufwei-
sen, wobei jede Stof3stelle durch einen sich Uber den
gesamten Querschnitt des Konstruktionsholzrohlings er-
streckenden Universalkeilzinkenverbindung gebildet ist.
Bei mehreren verleimten und Ubereinander liegenden
Schnitthélzern wird eine gemeinsame StoRstelle gebildet
und mit der Stof3stelle des weiteren Konstruktionsholz-
rohlings durch eine Keilzinkenverbindung verbunden.
[0021] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen und Weiterbildungen derselben werden
im Folgenden anhand der in den Zeichnungen darge-
stellten Beispiele naher beschrieben und erlautert. Die
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der Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmen-
den Merkmale kénnen einzeln fur sich oder zu mehreren
in beliebiger Kombination erfindungsgemaf angewandt
werden. Es zeigen:

[0022] Figuren 1 bis 7 mehrere schematische Darstel-
lungen von einzelnen Verfahrensschritten zur Herstel-
lung eines erfindungsgemafen Konstruktionsschichthol-
zes aus mehreren Schnitthdlzern.

[0023] Inden Figuren 1bis 7 sind einzelne Verfahrens-
schritte zur Herstellung eines aus mehreren Schnitthdl-
zern 12 bestehenden Konstruktionsschichtholzes 11
dargestellt. Ein solches Konstruktionsschichtholz 11
kann auch als Balkenschichtholz bezeichnet werden.
[0024] InFigur 1 wirdineinem ersten Verfahrensschritt
eine visuelle oder maschinelle Sortierung und Priifung
des als Rohware bereitgestellten Schnittholzes 12 durch-
geflihrt. Das Schnittholz 12 stammt aus einem schwa-
chen Rundholz, das heif}t aus Baumstammen, deren
Zopfende beispielweise gleich oder kleiner 255 mm um-
fasst. Daraus werden quadratische oder rechteckige
Schnitthdlzer 12 gesagt, welche zur Herstellung des Kon-
struktionsschichtholzes 11 bereitgestellt werden. Insbe-
sondere werden die Schnitthdlzer 12 mit einer Starke
von weniger als 80 mm und mit einer Breite von weniger
als 150 mm gefertigt. Es kdnnen sowohl Nadel- als auch
Laubholzer eingesetzt werden, jedoch bevorzugt Nadel-
hélzer verwendet werden, die eine hdhere Tragfahigkeit
aufweisen.

[0025] Bei der visuellen/maschinellen Sortierung ge-
mafR Figur 1 erfolgt eine sogenannte S10-Sortierung
nach der DIN 4074 bzw. wird maschinell beurteilt ob die
Schnitthdlzer die Anforderungen der Festigkeitsklasse
C24 erfiillen, wobei jegliche Schnitthdlzer 12 aussortiert
werden, welche Fehlstellen 24 (Figur 4b) umfassen, mit
Ausnahme in einem unmittelbaren Stirnbereich 22 der
Schnitthdlzer 12. Bei den Fehlstellen kann es sich bei-
spielsweise um Risse, Aste, Insektenfral, Astansamm-
lungen, Faule, Verfarbung, Reaktionsholz, zu groRRe
Jahrringbreiten oder dergleichen handeln.

[0026] In einer ndchsten Bearbeitungsstation gemafn
Figur 2a oder Figur 2b werden Seitenflachen 14 des
Schnittholzes 12 durch ein Werkzeug 15, wie beispiels-
weise durch einen Hobel, egalisiert. Bevorzugt werden
die beiden einander gegentiberliegenden Seitenflichen
14 des Schnittholzes 12 egalisiert, so dass zwei planpa-
rallele Seitenflachen ausgebildet sind. Bei der in Figur
2a dargestellten Ausfiihrungsform werden die Breitsei-
ten egalisiert, um zumindest eine Beleimflache 17 zu bil-
den. In Figur 2b werden die Schmalseiten 20 egalisiert.
[0027] In einem nachfolgenden Bearbeitungsschritt
gemal Figur 3a wird die Schmalseite 20 mit einem Kleb-
stoff 16 aus einer Auftragsrichtung 19 versehen, so dass
eine Beleimflache 17 gebildet wird. In Figur 3b ist analog
die Bearbeitung der Breitseite des Schnittholzes 12 dar-
gestellt, wobei beispielsweise vier Schnitthélzer 12 mit-
einander verleimt werden. In einer nicht ndher dargestell-
ten Presse werden die einzelnen Schnitthdlzer 12 mit
deren Beleimflachen 17 gegeneinander gepresst und fi-
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xiert, so dass diese zu einem Konstruktionsholzrohling
18 gemal den Figuren 3c oder 3d verbunden sind. Dabei
kédnnen geman der Ausfiihrungsform in Figur 3d die brei-
ten Seitenflachen 14 miteinander verleimt werden. Dabei
ist vorgesehen, dass beispielsweise zwei oder drei der
Schnitthélzer 12 mit deren Jahresringen gleich ausge-
richtet und ein stirnseitiges Schnittholz 12 um 180° ver-
dreht ausgerichtet ist.

[0028] Alternativkann auchvorgesehensein, dass das
Schnittholz 12 zur Bildung des Konstruktionsholzrohlings
18 mit dessen Schmalseite 20 verbunden ist (Figur 3c),
wobei, wie im Ausflihrungsbeispiel dargestellt, die Jah-
resringe der beiden verbundenen Schnitthdlzer 12 um
180° verdreht zueinander ausgerichtet sind.

[0029] Dieinden Figuren 3a und 3b dargestellten Bei-
spiele fiir die Konstruktionsholzrohlinge 18 werden in ei-
nem weiteren Bearbeitungsschritt gemaR Figur 4a und
4b angekappt, das heillt, dass ein Stirnbereich 22 mit
einer ebenen Stirnflache 23 hergestellt wird (Figur 4b).
[0030] Sofern in dem Stirnbereich 22 beispielsweise
eine Fehlstelle 24 enthalten ist, wie dies beispielhaft in
Figur 4a dargestellt ist, wird diese durch Ankappen ent-
fernt.

[0031] Ineinem darauffolgenden Arbeitsschritt werden
in einer Bearbeitungsstation gemaf Figur 5a in die Stirn-
flachen 23 von zwei einander gegeniiberliegenden Kon-
struktionsholzrohlingen 18 Keilzinken 26 eingebracht,
welche sich entlang der gesamten Stirnflache 23 erstre-
cken. Dies ist im Detail in Figur 5¢ dargestellt.

[0032] Anschlielend werden die Keilzinken 26 wieder-
um mit Klebstoff versehen und zu deren Verbindung in-
einander gepresst und verleimt. Dabei entsteht ein Uni-
versalkeilzinkenstol® 28, der sich Uber alle am Aufbau
des Konstruktionsholzrohlings 18 beteiligten Schnitthdl-
zer 12 erstreckt. In einer letzten Bearbeitungsstation, wie
beispielsweise in den Figuren 6 und 7 dargestellt ist, wer-
den die weiteren Seitenflachen 14 des Konstruktions-
holzrohlings 18 wiederum durch ein Werkzeug 15, ins-
besondere einen Hobel, egalisiert. Die gegeniiberliegen-
de Seitenflache 14 wird ebenfalls egalisiert und auf das
Zielmall des Konstruktionsschnittholzes 11 abgenom-
men. Zusatzlich kdnnen auch die weiteren Seitenflachen
14 nochmals egalisiert und auf Mafl} gebracht werden.
AnschlieRend erfolgtnoch eine Ablangung des Konstruk-
tionsholzrohlings 18 auf die gewlinschte Lénge, so dass
das Konstruktionsschichtholz 11 bzw. das Balken-
schichtholz, welches auf allen Seitenflachen und Stirn-
flachen bearbeitet wurde, fertiggestellt ist. Eine Ablan-
gung ist auch vor der Egalisierung der Seitenflachen 14
moglich. Eine analoge Bearbeitung erfolgt bei einem
Konstruktionsschichtholzrohling 18 gemag Figur 5c.
[0033] Das nach diesem Verfahren hergestellte Kon-
struktionsschichtholz 11 bzw. Balkenschichtholz istin Fi-
gur 7 dargestellt und kann beziiglich der Produkteigen-
schaften dem Konstruktionsvollholz entsprechen, jedoch
ist die Rohware besser und kostengunstiger verfigbar.
Aufgrund der niedrigeren Holzfeuchte im Vergleich zu
Konstruktionsvollholz wird eine héhere Formstabilitat er-
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reicht. Das Konstruktionsschichtholz 11 kann auch aus
dem Konstruktionsschichtholzrohling 18 gemaR Figur 3c
beziehungsweise Figur 6 bestehen, bei dem die Schmal-
seiten 20 des Schichtholzes 12 verleimt sind.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines aus mehreren
Schnitthélzern (12) bestehenden Konstruktions-
schichtholzes (11), welches folgende Schritte um-
fasst:

- das aus einer Rohware hergestellte Schnitt-
holz (12) wird visuell oder maschinell sortiert,

- bei Erkennung einer Fehlstelle im Schnittholz
(12) wird das die Fehlstelle enthaltende Schnitt-
holz (12) aussortiert und fehlstellenfreies
Schnittholz (12) zur Weiterbearbeitung bereit
gestellt,

- zumindest eine Seitenflache (14) des Schnitt-
holzes (12) wird egalisiert,

- aufdie Seitenflache (14) des Schnittholzes (12)
wird zur Bildung einer Beleimflache (17) ein
Klebstoff (16) aufgetragen,

- mehrere Schnitthdlzer (12) mit den Beleimfla-
chen (17) werden gestapelt und durch eine Ver-
pressung miteinander zu einem Konstruktions-
holzrohling (18) verleimt,

- jeweils eine Stirnflache (23) von zwei einander
zugeordneten Konstruktionsholzrohlingen (18)
werden mit Keilzinken (26) versehen und durch
einen UniversalkeilzinkenstoR (28) miteinander
verbunden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die weiteren Seitenflachen (14) des
Konstruktionsholzrohlings (18) egalisiert werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Konstruktionsholzrohling (18)
auf eine Ziellange gekappt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schnittholz (12) aus einer Roh-
ware zugeschnitten wird, welche in einer schwachen
Rundholzklasse klassifiziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schnittholz (12) als Rohware
aus Baumstammen mit einem Durchmesser am
Zopfende zwischen 140 bis 255 mm hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine S10/MS10-Sortierung nach
DIN 4074 durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

zeichnet, dass das Schnittholz (12) mit Fehlstel-
len(24), die nicht unmittelbar an einen Stirnbereich
(22) des Schnittholzes (12) angrenzen, aussortiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Seitenflache (14) als Breitseite
oder eine Schmalseite (20) des Schnittholzes (12)
als Beleimflache (17) ausgewahlt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schnittholz (12) mit einem recht-
eckférmigen Querschnitt zugeschnitten wird und
dessen Dicke gleich oder kleiner 80 mm ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Schnittholz (12) mit einem
Schnittrohling von einer Lange zwischen 2,5 bis 5,5
m zugefiihrt wird und gleiche Langen der Schnitthdl-
zer (12) zum Konstruktionsschichtholz (11) verleimt
werden.

Konstruktionsschichtholz  (11) aus mehreren
Schnitthélzern (12), insbesondere nach einem der
Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens zwei Konstruktionsholzrohlinge
(18), welche aus mehreren Ubereinandergestapel-
ten und miteinander verleimten Schnitthélzern (12)
gebildet sind, durch eine StoRstelle miteinander ver-
bunden sind, wobei jede StoRstelle durch einen sich
Uber den gesamten Querschnitt des Konstruktions-
holzrohlings (18) erstreckenden Universalkeilzin-
kenstof’ (28) verbunden ist.
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