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HOLZVERBUNDPRODUKTE

Vorgestellt wird eine Methode der
Rundholzverarbeitung zur Herstellung rissarmer
oder rissfreier, ein- oder mehrlagiger Holzbalken-
und Holzplattenprodukte mit festigkeitsgeprifter
Stick-an-Stiick-Keilzinkenverbindung.

Stabformige  Zwischenprodukte  werden  aus
Rundhélzerteilungen gewonnen. Kanthélzer daraus,
mit nahezu symmetrischer Wuchsringsektorlage
werden stirnseitig miteinander endlos gereiht
keilverzinkt, bedarfsabgelangt und festigkeitsgepruift.
Eine léngsseitige Verklebung zu geschichteten
Kantholzern, auch mit MaBausgleich, ist mdglich.
Weitere Zwischenprodukte dieser Teilung sind
auBermittig aus  dem Rundholzquerschnitt
geschnitten: Mittebohlen und Bretter. An den
Baum-AuBenseiten sind diese Zwischenprodukte
verlaufsnahe besaumt. Dadurch erhalten sie
aufgrund der urspriinglichen Lage und Orientierung
trapezférmige Querschnitte, deren
Breitenabmessung in Richtung Baumzopf schmaler
wird. Indem gleich lange und gleich starke solche
Zwischenprodukte langsseitig paarig die Konizitat
aufhebend verdreht verklebt werden, kann eine
Platte mit definierten Abmessungen gebildet
werden. Die so erzielten Plattensticke werden
vorzugsweise zu Endlos-Platten aber
Generalkeilzinkenverbindung verlangert, bedarfs-
abgelangt, sodann festigkeitsgeprift sowie mitunter

anschlieBend durch mehrlagige Verklebung oder
Neuteilung weiterverarbeitet.
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Beschreibung

[0001] VERFAHREN ZUR VERARBEITUNG VON ROH-RUNDHOLZ UND KEILVERZINKTE
HOLZVERBUNDPRODUKTE

[0002] Die vorliegende Erfindung betrifft ein neues Verfahren zum industriellen Verarbeiten von
geerntetem Rohholz, durch welches geféllte, entwipfelte, geastete Stdmme, aber auch Stark-
aste, vorzugsweise entrindet und abgelangt weiterbehandelt werden. Das gelieferte Rundholz
(Derbholz oder Blochholz) wird nach Durchmesser, Lange und Qualitat sortiert und mithilfe der
hier vorgestellten Methode einer héherwertigen ékonomischen Nutzung zugefltihrt. Die Ausbeu-
te der Verarbeitung beinhaltet dadurch weniger Tiefpreisprodukt-Anteile wie Brennholz, Hack-
gut, Pelletsspéne oder Zellulose-Rohstoff, - erlaubt jedoch eine hohe Ausbeute an qualitativen
Balken, Stdben und daraus gebildeten flachigen Produkten wie Platten zur Anwendung als
Holzwerkstoff, Konstruktionsholz oder homogenisiert rissfreies Bauholz fUr vielfaltige Anwen-
dungen in der Bauwirtschaft.

[0003] Des Weiteren betrifft die vorliegende Erfindung die vorzugsweise durch solch ein Verfah-
ren produzierten keilverzinkten Holzverbundprodukte.

[0004] Die wesentlichen Produktionsschritte dieses erfindungsgemafen Verfahrens sind nach
optimaler Vorsortierung der Roh-Rundhdlzer unter méglichst effizienten Einsatz bekannter
Verfahren zerstérungsfreien Werkstoffprifung (engl. non-destructive testing, kurz NDT) wie
Eigenfrequenzmessung, Rdéntgen, optische und optosensorische Erfassung und Bildverarbei-
tung und dergleichen:

[0005] 1) Neue systematische Auftrennung des Materials mit einem entwickelten ausbeuteop-
timierten Teilungsplan insbesondere durch ein flr die Weiterverarbeitung zu rissfreien
Qualitdtsendlosbalken und Qualitdtsendlosplatten optimierten Schnitt- und Bes&du-
mungsplan (inkl. Profilierung) unter Berilcksichtigung der Wuchs- und Aststruktur.

[0006] 2) Verklebung der Einzelteile nach der Auftrennung zu Endlosprodukten definierter
Breite unter Beachtung der Wuchsringlage, Verwendung von Keilverzinkung auch
Uber bekannte Breiten hinaus.

[0007] 3) Prifung jedes solcherart hergestellten Holzverbundproduktes nach einem Abléngen
zu einem Prufmal, wobei im Wesentlichen neben den keilverzinkten Verbindungs-
stellen in Faserrichtung Schwachstellen des Grundmateriales friihzeitig erkannt und
die Festigkeit Uber den Elastizitats-Modul festgestellt wird, vorzugsweise mittels Zug-
festigkeitsprifung.

[0008] Insbesondere betrifft die Erfindung stabférmige Produkte wie Einzelstab-Balken (aus
Endlosfertigung) oder mehrlagige Balken, welche aus miteinander geeignet verklebten Einzel-
balken zusammengesetzt sind. Dartber hinaus sind ein- oder mehrschichtige plattenférmige
Produkte durch die Erfindung erfasst, die aus parallel verklebten nicht im rechten Winkel ge-
schnittenen Langhdlzern in Brett- oder Bohlenstéarke gebildet sind und Uber die gesamte Plat-
tenbreite verlaufende Generalverzinkungen zeigen. Der dadurch entstehende konische Fu-
gungsverlauf gibt den Plattenprodukten eine eigene Charakterisierung.

[0009] Diese Produkte werden systematisch erzeugt und dienen als Einstdbe meistens als
Tragerbauteile, insbesondere als ein- oder mehrlagige Balken und Bohlen. Weiters finden sie
als Bretter und Platten in tragenden und nicht tragenden Konstruktionen der Bauindustrie viel-
faltige Anwendungen z.B. als Konstruktionsholz im Rahmenbau, Fachwerksbau flr Verschalun-
gen, Wandplatten, Wénde, aber auch in Mébeln und Paneelen.

STAND DER TECHNIK

[0010] Holz aus Rund-Rohholz wird heute industriell in vielfaltiger Weise bearbeitet, wobei
Uberwiegend Nadelhdlzer (Fichten, Kiefern) in Erdstamm, Mittelstamm und Zopfstlick getrennt
weiterverarbeitet werden. Der Erdstamm, weil meist astrein zu Blockware (Bretter, Bohlen), der
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astigere Mittelstamm auch zu Kanthdlzer und das Zopfstlck in meist sehr astige Kanthoélzer
weiterverarbeitet. Wipfelnahe Teile eignen sich als Industrieholz flr die Zelluloseherstellung und
der Wipfel oder die Baumkrone ist fir Brennholz geeignet.

[0011] Zum Aufteilen werden heute haufig Gatter- Band- oder Zerspaner-Kreissdgen vielfaltig
eingesetzt. Schwartengatter trennen Rundholz in einstielige Ganzhdlzer zweistielig (mittege-
trennt) oder dreistielig (mit Kernbrett) in Halbholz oder vierstielig in Kreuzholz. Dabei fallen auch
Seitenbretter an. Die mehrstieligen Hélzer sind durch ihre Lage im Schnittbild anféllig fir Schus-
seln (Aufbiegen), Verdrehungen, Rissbildung wahrend des Trocknungsprozesses.

[0012] Vollgatter trennen den Stamm in einem Arbeitsgang in unterschiedliche Bohlen und
Bretter auf. Bis zu zwanzig Sageblatter kommen in einem Arbeitsvorgang zum parallelen Ein-
satz in unterschiedlichen oder gleichen Absténden. Flr weitere Verarbeitung nach den Schwar-
tengattern kommen weitere Gattersédgen oder Bandsagen zum Einsatz (Seitengatter, Mittelgat-
ter). Meist erfolgt der Schnitt senkrecht, beim Waagerechtgatter horizontal. Kreisségen kommen
ebenfalls zum Einsatz, einwellig oder auch mehrachsig und auch mit variabler Winkellage.

[0013] Die Aufteilung der bekanntesten Rohholzschnitt-Methoden haben Bezeichnungen wie:

[0014] 1 Scharfschnitt (parallel den Stamm in Faserrichtung unbesdumte bretter- oder bohlen-
bildend)

[0015] 2 Riftschnitt (mit teilweise in 90° angeordneten Schnitten). Es sollen méglichst viele
Bretter mit stehenden Jahresringen anfallen.

[0016] 3 Halbriftschnitt
[0017] 4 Prismenschnitt (meist in zwei Arbeitsgangen, parallel besdumte Bretter bildend

[0018] 5 Kantholz (einstielig) (mit Zerspaner oder vierseitiger Abtrennung von Seitenbrettern
z.B. mit Bandsé&ge.

[0019] Je nach Lage eines in Langsrichtung des Rohholzes geschnittenen Brettes bezeichnet
man von auf3en nach innen die Teile als Schwarte (diese wird beim Zerspaner bereits Hackgut),
Seitenbretter, Hauptware Ublicherweise kerngetrennt (hier: Mittebretter und Mittebohlen) sowie
das Kernbrett (hier: starke Zentrumbohle). Das Kernbrett, die Zentrumbohle weist symmetrische
Schwindung der Jahresringe auf, dadurch erfolgen keine wesentlichen Formanderungen. Bei
Seiten-und Mittebrettern verformt sich wahrend der Trocknung das Brett zur Schuissel bildend
zur kernzugewandten Seite. Die Holzforschung (siehe www.holzbauderzukunft.de) versucht
durch nicht traditionelle marktferne Schnittmethoden die Ausbeute und die Qualitat des Schnitt-
holzes zu optimieren um durch technische Trocknung und maschinelle Sortierung schichtweise
und kreuzweise verklebte Holzprodukte wie Brettschicht-, Balkenschicht- und Brettsperrholz mit
inhomogenen Aufbau zu erzeugen. Dabei nimmt der Riftschnitt héherer Bedeutung ein.

[0020] Bekannt sind keilgezinktes Bauholz mit nach EN385 genormter Verbindung. Eine stich-
probenartige Prifung auf Biegefestigkeit wird darin als ausreichende Eigen- und FremdUberwa-
chung vorgesehen. Nachteilig ist aufgrund des Mangels einer durchgéangigen Uberpriifung eine
fehlende volle Verlasslichkeit auf die Qualitdt der Kanthdlzer ihrer Festigkeitssortierung sowie
jene der Verbindungsstellen. Daraus resultiert haufig und aufgrund schlechter Erfahrungswerte
eine Bevorzugung unverzinkter Massivholzprodukte. Bei Brettschichtholz (BSH) werden keilver-
zinkte Lamellen verklebt. Norm EN 14080 bietet hier eine Regel an. Die Lamellenverzinkung,
die Sortierung und die Verklebung werden gegenwartig nur stichprobenartig gepruft. Verkle-
bung wird durch Delaminierung ebenfalls in Strichproben geprift. Die Jahrringlage wird im
Schnittplan nicht bertcksichtigt, wodurch Eigenspannungen Risse verursachen kénnen. Auch
fihren meist Fluigelaste in den 40mm (dinnen) Lamellen zu Qualitatseinbuen. Bei Auftreten
dieser Art von Holzstrukturen ist eine durchgehende Prifung durch Bruchanhdufungen nicht
6konomisch durchfiihrbar. Eine Vorsortierung bringt dabei nur unwesentliche Optimierungen.
Das Aneinanderfiigen geht nicht ohne hohe Materialzugabe von statten, insbesondere da fur
eine verklebetaugliche Aushobelung der Fldchen Sorge getragen werden muss.

[0021] ON B 4125 beschreibt die Vollprifung auf Zug parallel zur Faser Uber die gesamte
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Produktlénge von beispielsweise Leimholz Trager (GLT®) insbesondere nach OTZ 2008/005/6.
Dabei wird Konstruktionsvollholz mit héherer Zuverldssigkeitsgrenze in der Belastbarkeit (redu-
zierter Teilsicherheitsbeiwert) serienproduzierbar. Nachteilig an den bestehenden GLT® Verfah-
ren ist die noch nicht voll dkonomische Ausnutzung des Rundholzes zu mehr wirtschaftlich
wertvollen Produkten. Ein weiterer Nachteil ist der gegenwartig verwendete 2 ex Log - Ein-
schnitt mit Rissbildungsneigung auf der kernabgewandten Seite.

[0022] Balkenschichtholz BaSH wird wie Brettschichtholz BSH hergestellt jedoch mit gréRerer
Holzstarke, grofer als 45mm.

[0023] Als flachenhafte Produkte sind Massivholzplatten aus Staben (Lamellen) die mit stump-
fem StoR l&ngsseitig verklebt (stabverleimt) sind bekannt. Diese werden unter wahlfreiem Ein-
satz und Orientierung in Pressanlagen einschichtig gebildet. Nachteilig sind auftretende Risse,
Verziehungen, Schusseln und nicht 100% plane MaRhaltung.

[0024] Auch dreischichtige Massivholzplatten oder Betonschalungsplatten sind bekannte Pro-
dukte mit Mittel und Decklagen aus dunnen wahlfrei verklebten Brettern. Durch den kreuzweise
gesperrten Aufbau entsteht ein form- und dimensionsstabiler, flachenférmiger Holzwerk- und
Baustoff. Nachteilig ist hier das eine Auftrennung dieses Stoffes in kleinere Teile dkonomisch
nicht sinnvoll ist, und die daraus gebildeten Teile eine Undefinierte hoch variierende inhomoge-
ne Qualitédt bekommen.

[0025] Brettsperrholz BSP oder auch CLT (Cross Laminated Timber) entspricht der dreischich-
tigen Massivholzplatte, jedoch sind auch funf- und mehrschichtige Aufbauten vorgesehen. Der
Aufbau ist symmetrisch aus Brettern oder auch Bohlen in GréRen bis Breiten in GeschoRhdhe
und Langen bis gegenwartig 18m. Dadurch haben BSP hohen Vorfertigungsgrad. Die Produkti-
on erfolgt hier durch paralleles Flgen meist keilgezinkter Lamellen. Fur die Mittellagen werden
gunstigere, minderwertigere Qualitét aufweisende Hoélzer oder Schnittware eingebunden. Auf-
grund einer mehr oder weniger starken Anisotropie der regellosen Orientierung und Anordnung
der Bretter oder Bohlen ist haufiger mit Rissbildung in variabler Temperatur und Feuchte-
beanspruchung zum Beispiel verbaut im Geb&udeeinsatz zu rechnen. Der Mangel von BSP
sind Risse.

[0026] Naherer Stand der Technik ist in DE 196 13 237 in der vorteilhaften Nutzung von Stern-
lamellen mit abwechselnd geschichteten Dreiecksaulen anstelle von Quaderformschichtung aus
Sternschnitten gezeigt oder entsprechende Beispiele flir Wuchsringlagepositionierungen und
Anordnungen von Trapezsaulen sind auch in FR 1.134.435 zu finden.

[0027] Eine weitere Verdffentlichung Uber ein Verfahren und Einrichtungen zur Profilierung von
Trapezlamellen fUr Trapezlamellenbalken zeigt EP 1 277 552.

AUFGABE DER ERFINDUNG:

[0028] Um diesen Stand der Technik einerseits zu nutzen und die bestehenden Nachteile, wie
sie sich aus dem Stand der Technik ergeben andererseits zu beseitigen, wurde ein Verfahren
gesucht, welches bestehende Technologien, ékonomischer zum Einsatz bringt und auf die
naturgegebene Struktur des Holzes hdhere Ricksicht nimmt um die vorteilhaften Eigenschaften
starker und homogenisierter zur Anwendung zu bringen. Es soll durch eine bessere Teilung des
Rohholzes, eine optimierte Nutzung von Rundholz durch wirtschaftlichere Teilprodukte, in ver-
klebten auch verzinkten Produkten erfolgen. Dabei ist hdéchstmaogliche Qualitat mit Vergleich-
barkeit zu Qualitats-Massivholz eine Pramisse. Geringer ékonomischer Fremdmittelleinsatz
(Klebemittel, Fullstoffe, Leimmenge, Energie) und eine optimierte Logistik und Lagerhaltung in
der Fertigung und Produktbestandsbildung sind weitere Ziele. Kraftschlissige 100% Zug ge-
prufte Keilzinkenverbindungen und die Nutzung der Rohware bis zur Baumkante in Qualitats-
holzanwendungen ist als neue Herausforderung die Aufgabe um neben der Ausbeute auch die
Wertschdpfung zu verbessern. Die daraus gebildeten neuen Produkte sollen eine gute Alterna-
tive oder Ergadnzung zu bestehenden Holzverbundprodukten darstellen, die vor allem durch
héhere Zuverlassigkeit und Qualitdt aufgrund der gleichférmigen Struktur der Jahrring- und
Astlage anspruchsvollere Oberflachen-Erscheinung (Textur) einen Einsatz auch im sichtbaren
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Bereich (Mdbel, Paneele, Innenausbau) besonders attraktiv macht.

VORTEILE DER ERFINDUNG

[0029] Durch das erfindungsgemafRe Verfahren werden Rissbildung und Schuisselung, Zerle-
gungsgrad und Klebstoffeinsatz minimiert. Eine niedrigere Versagenswahrscheinlichkeit redu-
ziert den materialseitigen Teilsicherheitsbeiwert. Bisherige Aushobelungserfordernisse werden
stark minimiert. Die Form- oder Dimensionsveradnderungen aufgrund Quellen oder Schwinden
erfolgen geringer und gleichmagiger. Die Lage der Flugel- Diagonal- und Rundaste fur hdhere
Zugfestigkeit der Produkte ist vorteilhafter. Aufgrund héherer Flachenstabilitédt der Plattenpro-
dukte resultieren weniger Reklamationen. Allféllige Verziehungen treten, wenn, dann vorteilhaf-
ter als bisher auf. Durch die Uberlagerungen der Kantenverklebungen zwischen gefigten Lagen
und ihrer Anordnung kommt es zum Ausgleich von Spannungen. Die Festigkeit wird héher und
ist aufgrund der Prifung zuverlassiger. Die Wahrscheinlichkeit fur ein Aufgehen von Keilzinken-
verbindungen im Feld aufgrund der Prifung im Werk wird sehr gering.

LOSUNG DER AUFGABE

[0030] Auf den Stand der Technik aufbauend und deren genannten Nachteile und gegenwarti-
gen Einschrankungen beseitigend wird erfindungsgemag ein Verfahren zur Herstellung verkleb-
ter Formholzprodukte vorgestellt. Die in dem Verfahren gebildeten Produkte oder Vorprodukte,
im Wesentlichen Balken, Trager und Platten in ebener oder gebogener Ausfihrung aus vorsor-
tiertem Rundholz werden aus manuell, optisch oder technisch bestimmter Qualitdt und Sorte
hergestellt. Die Rohdichte wird beispielsweise durch Réntgen (Tomographie) bestimmt. Das
Verfahren kann vorzugsweise mit sortenreinen Rundhélzern, aber auch mit einem Sortenmix
unterschiedlicher Holzarten in Rundholzrohform durchgefiihrt werden. Dabei sind die Lange und
der Durchmesser der Rundhdlzer in einem groRen Bereich im Verfahren kombinierbar. Insbe-
sondere wird Langholz-Rohholz in Teile mit im Wesentlichen parallelen oder leicht zueinander
geneigten Begrenzungsflachen vorzugsweise durch Schnitt mithilfe von Gatter-, Blockbandsa-
gen, Ein- oder Mehrwellen-Kreissagen in Bohlen, Balken und Bretter getrennt. Die bekannten
Sageverfahren und insbesondere kombinierte Bearbeitung durch Zerspaneranlagen und fol-
gendem Mehrfachsagen erfolgt méglichst parallel zur Richtung der Wuchsachse des Baumes
oder in Faserwuchsrichtung. Durch anschlieRende Neuzusammenfligung vorzugsweise durch
Verklebung der Langsseiten bestimmter Teilprodukte zum Erreichen einer héheren Breite sowie
durch Keilzinkenverbindung in Endlosproduktionsweise kann Meterware in beliebiger Lange
davon abgetrennt werden, wobei die Maximallange von den Dimensionen der Anlage abhéangig
ist. Fur die Keilverzinkung werden astfreie, beziehungsweise durch Kappen astbefreite Stirnsei-
ten ausgewanhlt.

[0031] Erfindungsgemaf und vorteilhaft bildet die Teilung zumindest eine starke Zentrumbohle.
Diese ist im Stammschnittbild jener Teil, dessen seitliche ebene Begrenzungsflachen den
Wuchsringkern oder das Querschnittszentrum diametral zumindest ndherungsweise faserparal-
lel flankieren. Wird diese Bohle quer geteilt und kerngetrennt, so bilden sich zumindest zwei
Zentrumbalken mit zumindest n&dherungsweise zu den Wuchsringen ausgebildeten Tangential
Flachen. Vorzugsweise wird der mittlere Teil einer drei geteilten Zentrumbohle (Kern) gesondert
behandelt. Faulholz wird abgetrennt. Die Zentrumbohlen oder Zentrumbalken werden in entwe-
der Uber die Lange moéglichst konstantem vorzugsweise nahezu quadratisch, rechteckigen
Querschnitt oder méglichst symmetrisch trapezférmigen Querschnitt und maglichst gleich blei-
benden AuRenmalien vorzugsweise einen quaderférmigen Korper oder Trapezséaulen-
Langkérper geteilt. Werden Trapez-Saulen derart als Zentrumbalken vom Kernholz getrennt,
dass das Kernholz eine Polygon-Saule bildet z.B. mit einem Zwdlfeckpolygon als Grundflache,
zweckmagig eine Saule die durch zwei Polygonhalbsdulen bildbar ist, ergibt sich ein weiteres
Qualitdtsprodukt: Rundsaulen mit ansprechender Textur, ndmlich ein Natur-Astbild bei geringer
Verschnittholzbildung.

[0032] Zuséatzlich oder alternativ und erfindungsgemafn dkonomisch kédnnen aus diesem Verfah-
ren Zentrumbalken einer zweiten Ausfihrungsform insbesondere durch faserparalleles Abspa-
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nen der AuBenflachen des Rundholzes gebildet sein. Durch den in Richtung Baumwipfel oder
Baumkrone sich verjliingenden Verlauf eines Rundholzes entstehen Langkdrperformen fur diese
Zentrumbalken mit trapezférmigem Radial-L&ngsschnitt. Um méglichst gleich bleibende Au-
Renmale zu erhalten, werden jeweils zwei spiegeléhnlichen verdrehte Zentrumbalken paarwei-
se langsseitig miteinander verklebt. Dazu missen die fallenden Seiten der einen Balken mit den
steigenden Seiten der zweiten Balken verbunden werden.

[0033] Solche ersten Holzverbundprodukte oder die symmetrischen Bohlen oder Balken wer-
den erfindungsgemafl Uber eine anschlielRende Keilverzinkung jener Produkte mit gleichen
Stirnflachenabmessungen (Sto3 auf StoRR) passgenau verbunden.

[0034] Aufgrund der sehr gleichférmigen Wuchsringabschnittlage kann eine Keilzinkverbindung
bei héherer Holzfeuchte als bisher zugelassen erfolgen, ohne bekannte Beeintrdchtigungen
aufgrund von Nachschwinden mit auftretenden Zusatzspannungen in den Zinken insbesondere
im verbauten Zustand.

[0035] Die gesicherte feuchtere Verklebung erfolgt optimal mit einem den Zinken &ahnlichen
HeiBkamm (ca. 200°C). Dazu wird vorteilhaft im zu verklebenden Abschnitt die Feuchte gemes-
sen und aufgrund einer damit gesteuerten Einwirkdauer, die entsprechende Klebe-Zone feuch-
tigkeitsfrei gemacht und ausreichend mit Klebemittel benetzt. Verastelungen des Klebemittels
bis in die Holzfasern erlauben es, bis zur Ausgleichsfeuchte langsam schonend nachzutrock-
nen. Feuchteres Verkleben erfolgt erfindungsgemanR vorzugsweise flr starkere, quadratische
Querschnitte. Dies ist besonders fur langsam und aufwendig zu trocknende Hélzer wie Harthdl-
zer auch in kurzer Stammlénge (z.B.2,5m) vorteilhaft. Dadurch werden diese als Bauholz kinf-
tig gunstig einsetzbar.

[0036] SchlieBlich werden nach dem Erreichen eines Langen-ZielmaRes, die sich so bildenden
Endlos-Stiele oder -Stadbe auf ein Sollmal abgeldngt und erfindungsgemag einer Festigkeits-
prufung unterzogen. Gut geeignet ist eine Zugprifung in Faserwuchsrichtung durch Endangriff
und Uber eine hydraulische, gesteuert aufgebrachte definierte Zugbelastung, vorzugsweise
geprtift nach ON B 4125.

[0037] Das Teilungsmaf zur Bildung der Zentrumbohlen und Zentrumbalken wird vorteilhaft
derart gewahlt, dass deren Breite kleiner oder gleich ihrer Starke ist, wobei die Breite jene
kirzeste Ausdehnungsrichtung in einer Seitenfléche ist, deren Fldchennormalvektor zumindest
néherungsweise radial zu den Wuchsringen verlauft. Aufgrund der stehenden Wuchsringstruk-
tur ist dieses Holz sehr hochwertig, qualitativ, verdrehungsarm, mit geringer Riss- oder Schis-
selungsneigung und stabil. Fllgelaste sind durch diese Teilungsmethodik so positioniert, dass
sie keine Festigkeit reduzieren, und keinen Bruch verursachen.

[0038] Insbesondere bei Vorliegen von vermuteten Kernrissen ist es vorteilhaft, die Zentrum-
bohle in zwei duRere Zentrumbalken und einen inneren Kernbalken dreizuteilen. Dann kann der
maoglicherweise rissige Kernbalken mittegeteilt werden und die Risse bedarfsweise mit Klebe-
mitteln gefullt werden. Unter Aufbringen eines Pressdruckes, vorzugsweise Uber eine hydrauli-
sche oder pneumatische Presse, vorzugsweise parallel und durch Druck auf die Langsseiten-
flachen kénnen die Risse gegen ihre Aufdehnungsrichtung geschlossen werden. Dadurch kann
ein bisher geringwertiger Kernbereich besser verwertet werden.

[0039] Diese Kernbalken(hélften) werden vorteilhaft parallel, mit oder an gleichen Breiten-
Abmessungen miteinander verklebt oder in teilweise miteinander verklebter oder in unverklebter
Einschichtlage einer Festigkeitsprifung unterzogen. Diese Prifung erfolgt vorzugsweise vor der
Plattenbildung durch eine mehrachsige Zugprifungsanlage, wobei zumindest zwei parallele
Greifer an beiden stirnholzseitigen Enden angreifen, und Klemmbacken mit holzschonendem
Klemmprofil eingesetzt werden.

[0040] Das durch dieses Verfahren mogliche Zugprifen der Platten oder parallel mehrerer
Stébe (vor und/oder nach) der Auftrennung gleichzeitig durch Dehnungsmessen und durch das
Bestimmen des E-Modules wird sinnvoller weise durch Aufzeichnung der Messung ergénzt.
Auch kann eine Messung der entstehenden Kérperschallwellen (akustisch) zusatzlich Informati-
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onen und Aufschluss Uber den Qualitatsverlauf innerhalb der Stabe und Platte ermdglichen. Alle
diese Informationen kénnen zum Optimieren der anschlieBenden Sortierungs- Weiterverarbei-
tungs- und Wiederaufteilungs-Malnahmen dienen.

[0041] GleichermaRRen kdénnen mehrere Schichten zuggeprifter Platten miteinander zu Mehr-
schicht- und/oder Mehrlagenholz verklebt werden.

[0042] Zusétzlich zu den Kernbalken und Zentrumbalken der Zentrumbohle ist es erfinderisch
vorgesehen zumindest zwei Mittebohlen oder Mittebretter und zumindest zwei Seitenbretter
durch die Teilung zu erzeugen, wobei die Seitenbretter die duBersten Rundholz-Teile mit den
jungsten, liegenden Wuchsringen und meist mit Punkt- oder Rundasten darstellen, und die
Mittebohlen oder Mittebretter, in teils Scharfschnitt- teils (Halb-) Riftschnitt- artiger Weise mit im
Querschnitt Uberwiegend halbstehenden anndhernd gleichférmigen Wuchsringsegmenten sind.

[0043] Eine wesentliche erfindungsgemale Besonderheit ist eine an die Rundholzauenflache
(Form) angepasste Besaumung der Mittebohlen, sowie der Mitte- und der Seitenbretter in Form
einer abfallarmen verklebetauglichen Profilierung. Zum Beispiel kann dies durch drei Kreissa-
gen nacheinander, auch mit automatisierter Vermessung (z.B. durch Bildverarbeitung, Licht-
schnittverfahren und dergleichen) und automatisierter Ausrichtung erfolgen. Die resultierenden
Profile eignen sich fur ein Langsfigen und Verkleben. Vorzugsweise sind diese mit geradem
und schragem LangsstoR, aber im Wesentlichen mit Kanten, die zur Flache im Winkel stehen
geformt. Eine Formgebung dieser Flachen zur Blattverbindung als Gerberblatt oder schrag ist
besonders vorteilhaft. Diese Bretter und Mittebohlen werden vorsortiert - nach gleicher Lange
und gleicher Starke. Uber die gleiche langsseitige Profilierung und durch abwechselnd gestiirz-
ter und nicht gestirzter Lage gelingt eine seitliche Flgung und Verklebung der Bretter bzw.
Bohlen mit Ausgleich der Konizitét die aufgrund etwaiger Verjingung in Wuchsrichtung eines
Stammes gegeben ist.

[0044] Vor der Fugung zur Platte werden die Bohlen oder Bretter sortiert und zum Feuch-
teausgleich gelagert. Danach werden sie einzeln, entweder ganz oder mittig geteilt, jedes zwei-
te Teil geklappt und zum ersten Uber die Profilierung verklebt. Dadurch bilden sich parallele
zweiteilige Bretter oder Doppelbretter. Diese werden auch unmittelbar weiter zur Platte gefligt,
und spéater durch Teilen auf die Zielbreite gebracht.

[0045] Dadurch entstehen plattenférmige Produkte definierter Breite und Stérke die aufgrund
der gleichen Lange Uber die Plattenbreite an beiden Langs-Enden Keilzinken erhalten, wobei
Zinken und Ausnehmungen des einen Endes derart gebildet sind, dass sie mit jenen des ande-
ren Endes entsprechend schllssig ergénzen. Mégliche fir eine Verzinkung ungeeignete Stor-
stellen und Aste kénnen vorteilhaft durch Kappen der Bretter, Bohlen, auch iber die gesamte
Plattenbreite entfernt werden um einen mdglichst astfreien Verzinkungsbereich zu erreichen.
Die Keilzinken dienen zur Endlosverlangerung mit weiteren Platten gleicher Breite und Stérke.
Aus der Generalkeilverzinkung entsteht eine Endlosplatte von welcher am vordersten Ende
beginnend, Platten mit gewlinschten Zielldngen abgelangt werden kénnen.

[0046] Fur die fertigen Platten wird eine Festigkeitsprifung eingesetzt, die in Form einer Zug-
prufung Uber die gesamte Flache einer Platte insbesondere einer erfindungsgemal gebildeten
verklebten Schicht erfolgt. Diese Qualitatssicherung wird besonders fir Decklagen vorteilhaft.
Dazu wird an zumindest zwei Bereichen vorzugsweise in zwei der Faserrichtung parallelen
Prifachsen an beiden stirnholzseitigen Enden der Platte eine prifende Zugkraft aufgebracht.
Greifvorrichtungen mit Klemmbacken, dienen dazu vorzugsweise hydraulisch die Platte fixieren
und diese zu spannen.

[0047] Es wird wéhrend einer definierten Haltezeit der Prifspannung, Gber die Dehnung der E-
Modul gemessen und vorzugsweise Veranderungen im Holz aufgrund der Prifspannungszufuhr
erfasst.

[0048] Bewegliche, mitgehende Klemmbacken mit steuerbarer (hydraulischer) Pressdruckrege-
lung werden vorzugsweise auch bereits wéhrend einer Vorsortierung oder Vorprifung fur die
eingesetzten Bretter und Bohlen eingesetzt. Diese Vorprifungen erfolgen leistungsfahig im
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Quer-Durchlaufverfahren. Es kann dabei auch ein allfélliger Schlupf erfasst werden, und daraus
ein erforderlicher Druck verstarkt werden. Der Dehnungsweg der zu prifenden Bretter und
Bohlen ist vorzugsweise ansteigend auf bis ca. 2 - 5mm max. 10mm in Richtung der Krafteinlei-
tung. Der E -Modul der Platten wird vorzugsweise zur Sortierung besonders flr die Verwendung
als Decklagen bestimmt.

[0049] Scharfschnittartig gebildete Mittebohlen, oder Mittebretter- und Seitenbretter erhalten
vorteilhafterweise in Langsrichtung erfindungsgemaR im frisch geschnittenen Zustand eine
Entlastungsnut mittig auf der kernseitigen Breitseite. Nach einer Trocknung erfolgt die symmet-
rische Saumprofilierung der Rundholzrandbereiche.

[0050] Vor der Verklebung zur Plattenbreite werden entweder diese Scharfschnittartig gebilde-
ten Mittebohlen-, Mittebrett oder Seitenbretter, mit geradem Schnitt mittegetrennt, mit héherer
Schnittbreite insbesondere 4-5mm. Dies geschieht vorzugsweise in der Spannungs-
Entlastungsnut, die geringere vorzugsweise 2-3mm Einschnittbreite erhalt. Danach wird jeweils
eine Halfte gesturzt und an die gegenlberliegende zweite Langs-Schmalseite der zweiten
Halfte geklebt, wodurch die beiden nicht quaderférmigen Brett- oder Bohlenhélften einen Qua-
der ergeben. Ist der Brettmittelteil (Kern) durch Faulholz durchzogen und somit unbrauchbar
geschadigt, kann dieses entweder mit geradem Schnitt abgetrennt oder erfindungsgeman
gunstig auch mit einer geeigneten die Saumprofilierung ergénzende Profilbildung geeignet fur
eine flachige Plattenbildung erfolgen. Diese Bretter werden auch glnstig im Quer-
Durchlaufverfahren gepruft.

[0051] So gebildete Platten kénnen einfach durch neuerliche Teilung vorzugsweise durch S&-
gen in kleinere Produkte, auch Stab- oder Bohlen- oder Brettférmige Produkte getrennt werden.
Dies vereinfacht die Lagerhaltung des Materials fUr unterschiedlichste Produktwlinsche, da die
Zielprodukte erst kurz vor Auslieferung durch die End-Teilung gebildet werden kénnen.

[0052] Es ist zweckmaRig, zumindest zwei solcherart gebildete Platten zu Mehrschichtplatten
zu verbinden. Dazu werden diese miteinander verklebt. Vorteilhaft ist eine Kreuzlage der Plat-
ten (90° verdreht zueinander). Hohlrdume mit Sonderflllung auch Brandhemmer und derglei-
chen oder Luft zwischen den Lagen kénnen vorteilhaft durch die Platten Anordnung gebildet
werden, um Optimierungen auch von thermischen Eigenschaften zu generieren.

[0053] Die Klebeflachen kénnen durch genutete Bereiche parallel zur Faserrichtung oder auch
durch kreuzweises Verkleben stark verringert gestaltet werden.

[0054] Fur die Gestaltung rissfreier Sichtflachen werden erfindungsgemaR dezente Soll-
Rissfasen im Flgebereich der Sichtflaichen gebildet. Durch Formlenken mithilfe von definierten
Dimensionen Breite, Tiefe und Form der eingefrasten Fasen oder Nuten und durch Kraftlenken
durch Wahlen der Kleber-Fadenabstédnde aber auch der Nutenabstédnde, insbesondere wo kein
Klebstoff aufgetragen anhaftet, werden Spannungen in der Sichtflache in die Soll-Rissfasen
gelenkt. Dort kdnnen kaum sichtbar bis unsichtbar Risse die Spannungen Iésen ohne die Sicht-
flachen zu beeintrachtigen.

[0055] Holzarten mit geringen Rohdichteunterschieden zwischen Stamm- und Astholz kénnen
erfindungsgemal bereits nur mit sagerauer Flachenverklebung vorzugsweise nach Uberstér-
kenabtrag zur Egalisierung bereits mit einem entsprechenden Flugepartner verbunden werden.

[0056] Wenn zumindest zwei so gebildete Platten gebogen werden, und zu gebogenen Mehr-
schichtplatten miteinander verklebt werden, halt diese Verbindung die Biegung. Dadurch lassen
sich Rundbégen oder gebogene Teile davon einfach bilden. Die Verklebung kann auch mit
zueinander verschobenen gebogenen Platten erfolgen.

[0057] Eine zylindrische Wélbung einer Auflagenflache konkav oder konvex kann vorteilhaft zur
Biegung bei der Plattenverklebung dienen.

[0058] Neben diesen erfindungsgeméRen Verfahrenseigenschaften sind geprufte insbesondere
festigkeitsgeprifte Holzverbundprodukte Teil dieser Erfindungsanmeldung. Diese Produkte sind
aus Zentrumbohlen auf Zentrumbalken variabler Lange zusammengesetzt. Sie erhalten da-
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durch neue Balkenldngen und eine zumindest nd&herungsweise gleiche Wuchsringsegment-
Orientierung an den stirnseitigen Keilverzinkungsanschlissen. Das Holzverbundprodukt besitzt
Abmessungen deren Breite kleiner oder gleich deren Stérke ist. Vorzugsweise besitzt das Holz-
verbundprodukt oder -Zwischenprodukt ein Starke zu Breite-Verhéltnis zwischen 2:1 und 5:4
insbesondere eines zwischen 3:2 und 4:3.

[0059] Eine vorteilhafte Verwertung von Zentrumbalken wird in Mehrschichtbalken aus paar-
weise an den kernabgewandten Seitenflachen zusammengesetzten Zentrumbalken gleicher
Lange gesehen wobei zumindest néherungsweise Quader gebildet wird, wobei die bildenden
Zentrumbalken rechtwinkelige Trapezsaulen in Ausdehnungsrichtung der Balkenbreite darstel-
len.

[0060] Ein weiteres gepruftes Holzverbundprodukt stellt einen Mehrschichtbalken aus mindes-
tens zwei mittegetrennten Kernbalken dar. Die Kernbalkenhélften sind zumindest in nahe-
rungsweise gleicher Wuchsringsegment-Orientierung langsseitig parallel miteinander verklebt.
Die Kernseite jeder Kernbalkenhélfte ist dazu in die gleiche Richtung ausgerichtet. Dabei ist die
kernabgewandte Seitenflache der einen mit der Kernseite der anderen Kernbalkenhélfte ver-
klebt.

[0061] Die Abmessungen besitzen dann eine Breite kleiner oder gleich der Starke des Holzver-
bundproduktes. Diese Starke zu Breite-Verhaltnisses ist vorzugsweise innerhalb 2:1 und 5:4
insbesondere zwischen 3:2 und 4:3.

[0062] Kernseitige Risse in den Kernbalkenhélften sind vorteilhaft mit Klebemitteln gefullt und
aufgrund einer Pressvorrichtung geschlossen.

[0063] Mehrere Balken oder Mehrschichtbalken sind miteinander an den Seitenflachen ver-
klebt. Um Biegungen und Asymmetrien auszugleichen werden diese Balken in alternierender
Wuchsringlage verklebt. Dabei bilden parallel und abwechselnd die kernzugewandte Seite und
die kernabgewandte Seite der Balken eine einlagige vorzugsweise plane oder aufgrund von
Verwerfungen auch leicht wellige Platte.

[0064] Eine vorteilhafte Verbindungsform aus Mittebohlen, Mittebretter oder Seitenbretter kon-
stanter Lange und gleicher Stérke zu einer gewlinschten Plattenbreite weist in ihren Bestandtei-
len nur zwei Seiten auf, die eine quadratische oder rechteckférmige Schnittflache besitzen.

[0065] Die Mittebohlen, Mittebretter oder Seitenbretter verfligen zweckmafig Uber saumprofi-
lierte Seitenflachen oder Trennschnittflachen auf Grund von Scharfschnitt. Diese Flachen sind
in zumindest ndherungsweise gleichlaufender Wuchsringlage verklebt. Dartber hinaus zeigt die
Platte, in variablen produktionsbedingten Abstdnden in Faserrichtung eine Uber die gesamte
Plattenbreite quer zur Faserrichtung laufende Generalkeilzinkenverbindung.

[0066] Jeder Bestandteil solcher Platten kann vorteilhaft zumindest zwei Seiten aufweisen, die
eine zumindest ndherungsweise trapezférmige Schnittflache zeigen.

[0067] Die Platte kann Biegungen oder Wélbungen aufweisen.
[0068] Mehrere Platten kénnen zweckmaRig zu einer Mehrschichtplatte zusammengesetzt sein.

[0069] Die erfindungsgemaRen Mehrschicht-Platten kdnnen vorteilhaft bezuglich lhrer Faser-
richtung zueinander verdreht sein und zudem miteinander verklebt sein, vorzugsweise in Kreuz-
lagenschichtung mit 90° Orientierung ihrer Faserrichtung benachbarter Grof3flachen.

[0070] Vorteilhafterweise werden die besseren und optisch ansprechenderen Holzteile flr die
auBeren und sichtbaren Platten verwendet und fur die mittleren Lagen die weniger wertvollen
Holzbestandteile eingesetzt. Letztere auch um bewusst gebildete Hohlrdume damit zu flllen.

[0071] Die Platten sind mit Sollriss-Fasen an der Sichtseite versehen um die Spannungen
gezielt und méglichst unauffallig abzuleiten. Auf der Rickseite sind Lenkfasen vorgesehen.
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[0072] Die vorliegende Erfindung wird anhand der nachfolgenden Zeichnungen naher be-

schrieben:
[0073] Es zeigen:
[0074] Fig. 1 und Fig. 2

[0075] Fig.1b, 1a
[0076] Figur. 3

[0077] Fig. 4

[0078] Fig. 5

[0079] Fig. 5a
[0080] Fig.5b
[0081] Fig.5¢

[0082] Fig.5d

[0083] Fig. 6

[0084] Fig. 7, und Fig. 7a

[0085] Fig. 8
[0086] Fig. 8a

[0087] Fig. 8b

[0088] Fig 8c
[0089] Fig. 8d

[0090] Fig. 8e

Querschnittplanbilder von Rundholzaufteilungen mit Wuchsringen
(Jahresringen) und

Teilansichten der Balken vor und nach einem Trocknungsprozess,

zeigt Prismenbildung und Scharfschnitt (ohne Waldkantennutzung)
(Figuren 1-3 verdeutlichen den Stand-der-Technik)

zeigt ein Schnittbild einer ersten erfindungsgemaRen Teilung in
Ansicht mit Entlastungsnut mit den Varianten kerngeteilte Zentrum-
bohle (Fig.4), kernbefreite Teilung (Fig.4a,b) und in (Fig. 4b) diago-
nale Aste, und kernholzgetrennte Teilung (Fig.4c), sowie durchge-
trennte Mittebohlen und Seitenbrettern (Fig. 4d).

zeigt eine weitere Ausfihrung einer erfindungsgemaRen Teilung mit
den Zentrumbalken vor der Trocknung.

zeigt die Trocknungseffekte an den Zentrumbalken.
zeigt einen Trapezsaulenlangkdrper mit Trapezquerschnitt.

zwei zum Quader gefligte Trapez-Kurzsaulen (in Breitenrichtung) als
erstes Holzverbundprodukt.

zeigt zwei Quader, ein Rechteckprisma und ein Prisma mit quadrati-
scher Grundfléche jeweils zu einem Holzverbundprodukt gefiigt.

zeigt einen Scharfschnitt mit Zentrumbalken ohne Seitenbrett, Mitte-
bohle mit Jahresringlage gezeichnet, Mittebohle 2 und weitere zwei
Seitenbretter mit Profilierungsbeispielen.

zeigen eine weitere Ausflhrung einer erfindungsgemagen Teilung im
Schnittbild unter Bildung von vier Zentrumbalken insbesondere bei
kernrissigem Holz (Fig. 7a).

zeigt eine Aufteilung einer weiteren Ausfihrung und

zeigt die einzelnen Schritte einer besonders gulnstigen erfindungs-
gemalen Teilung

zeigt eine weitere Aufteilung in zwei Zentrumbalken und zwei Mitte-
balken mit fast stehenden Jahresringen ohne Kernbereich flr be-
kanntes laut

Verkleben zu GLT Duo.

zeigt ein Aufteilen in Zentrumbalken und Lafetten, diese in Mittebal-
ken und Mittebohlen ohne Kernbereich, sowie nachfolgend Mitteboh-
len und Seitenbretter.

zeigt ein weiteres gunstiges Aufteilen in Zentrumbohle, Mittebalken
und Mittebohlen profiliert ohne Kernbereiche, sowie dargestellt die
Mittebohle mit Entspannungsnut und Seitenbrett jeweils profiliert.

[0091] Fig. 9, Fig. 10 und Fig. 11 zeigen Aufteilungen des Rundholzes bei Kernfaulnis oder bei

[0092] Fig. 12

Holzarten mit nicht tauglichen Kernholzbereichen.

zeigt eine ahnliche Teilung wie in Fig. 11, bei intaktem gesunden
oder gerissenen Kernholz, und
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[0093] Fig. 12a und Fig. 12b die Kernholznutzung flr eine interessante alternative Saulenbil-
dung.

[0094] Fig. 13 zeigt einen Zentrumbalkenquerschnitt mit Konizitat entsprechend den
Teilungen aus Fig. 11-12

[0095] Fig. 14a, 14b zeigen Ansichten einer erfindungsgemaRen Bohle oder Brettes mit
Besdumung bis zur Baumkante, konstanter Starke und aufgrund der
Baumverjingung konischen Verlaufes vor und nach der Stlrzung
bzw. Umklappens und dadurch daraus wieder parallelen Verbin-
dungspositionierung.

[0096] Fig. 15 bis Fig. 17 zeigen die eine Seitenansicht der Bohlen/Brettfugen verschiedener
Verbundholzprodukte normal zur Faserrichtung.

[0097] Fig. 18 zeigt eine typische Oberflachenansicht einer Ausfihrung gemaf
einem Verbund, wie in Fig. 17a. mit Soll-Rissfasen dargestellt

[0098] Fig. 18a zeigt mogliche Fasen im Fugebereich als Soll-Riss-Fuge auf der
Deck- oder Sichtflache.

[0099] Fig. 19a und 19b zeigen Zweischichttrédger in unterschiedlicher StoRanbindung, Aus-
fuhrung ohne GeneralkeilzinkenstoB, die keilgezinkten Zug gepriften
Stébe zur Platte verklebt, aus trapezférmig glatt- und profiliert- ver-
klebten geteilten Mittebohlen

[00100] Fig. 20a und 20b zeigt Dreischichtelemente (aus einer Platte bereits geteilt) in unter-
schiedlicher Stofanbindung, 20a mittegeteilt profiliert und 20b Sei-
tenbretter trapezférmig profiliert und gewendet verklebt, zugeschnit-
ten und in Kreuzlagenanordnung

[00101] Fig. 20 verdeutlicht den Unterschied im Oberflachenbild nach verschiedenen
erfinderischen Ausfihrungen.

[00102] Fig. 21 zeigt eine an sich bekannte Plattenverbindung mit Trapezsaulen
jedoch in erfinderischer einzelstabgeprufter Verzinkung oder Gene-
ralkeilverzinkung (Uber die Plattenbreite) hier nicht sichtbar.

BESCHREIBUNG DER AUSFUHRUNGSBEISPIELE
[00103] Die Figuren Fig.1 bis Fig.3 zeigen den aktuellen Stand-der-Technik.

[00104] Fig.1 zeigt ein typisches durch Schwartengatter erzeugtes Schnittprofil eines Rundhol-
zes bei Parallelschnitt mit unterschiedlichen Blattsége-Absténden, und stumpfen rechtwinkligen
Zuschnitt. Durch die weitere Trocknung der so erhaltenen Balken und Bretter mit hoher Ani-
sotropie aufgrund der Jahresringlage entstehen Verformungen und Risse; die beiden Hauptboh-
len zeigen teils halbierte Wuchsringe die einseitige Spannungen bewirken. Fig.1a und Fig.1b
zeigen die Veranderungen der in Fig.1 dargestellten rechten Bohle.

[00105] Viele Holzverarbeitungsbetriebe orientieren sich an den Schnittplénen geman Fig.2.
Dieser 2 ex Log Einschnitt orientiert sich an den Gegebenheiten des Rundholzes und soll zwei
bis vier moglichst grole Bohlen ermdglichen, beginnend mit einem Halbierungsschnitt und
Trennen der Hauptbohlen und schlieRlich Gewinnung von weniger qualitativem Seitenmaterial.
Auch hier gilt fir die kerngetrennten Bohlen starke Riss- und Schusselneigung bei der Trock-
nung.

[00106] Fig.3 zeigt zwei Hauptschnittarten, hier an einem Rundholz dargestellt. Die linke Halfte
zeigt einen Prismen-Einschnitt mit Bohlen, fir BSH einsetzbare Lamellen und die Seitenbretter,
die rechte Hélfte zeigt einen gerade besdumten Scharfschnitt. Keines der Bretter weist stehen-
de Wuchsringe Uber die gesamte Stirnflache auf. Das hei3t die Wuchsringabschnitte sind lie-
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gend Uber die langere Dimension vorhanden. Auch hier ist die Anisotropie nachteilig fur die
Formstabilitét der Bretter und Bohlen. Die geraden Zuschnitte an der Waldkante vernichten
zudem wertvolle Rohholzteile, sodass neben einer nicht optimalen Qualitat auch die mogliche
Ausbeute unvollsténdig ausgereizt wird.

[00107] Fig.4, Fig.5 und Fig. 6 zeigen die flr das erfindungsgemaRe Verfahren bedeutende
Schnittgrundform des Rundholzes 1 in Zentrumbohle 2 sowie die seitliche Ware bestehend aus
Mittebohlen 20 und Mittebretter sowie Seitenbretter 21. Die Waldkante der Seitenware ist durch
die Profilierung 23 veredelt. Die Zentrumbohle 2 wird mittegeteilt (kerngeteilt) in die Zentrumbal-
ken getrennt. Der Kernbereich kann, wie in Fig.4a, und Fig.4b gezeigt, herausgeschnitten wer-
den, oder wie in Fig.4c als eigene kerngetrennte Kernbalken 3b genutzt werden. Fllgeléste 31
oder Diagonal- bzw. Punktaste 30 stellen im Produkt dabei vergleichsweise nur geringe Festig-
keitsminderung dar.

[00108] Fig.4d zeigt mittegetrennte Mittebohlen 20, Mittebretter und Seitenbretter 21. Zuvor
macht eine Entlastungsnut 27 die Mittebohle spannungsfrei.

[00109] Fig.5 zeigt nahezu quadratische Zentrumbalken 3 und Fig.5a die méglichen Auswirkun-
gen durch Trocknungs-Schwund. Eine Zerspaner- Mehrfachsagenanlage, die den AufRen-
stammbereich von nicht benétigten Schichten zu Hackgut im selben Arbeitsgang befreit, bewirkt
gleichzeitig, die meist durch die Natur vorgegebene Verjingung des Durchmessers der Teilpro-
dukte in eine Richtung. Wird diese Verjingung in gerader Form durchgefuhrt, entstehen koni-
sche Langsquerschnitte flr die Bretter und Bohlen. Die Breite 14 der Zentrumbohle 2 oder des
Zentrumbalken 3 ist in der Regel kurzer oder gleich der Stérke 15 der Zentrumbalken.

[00110] In Fig.6 ist ein Viertel-Rundholz im Querschnitt gezeigt, die Wuchsringe 17 sind hier nur
fur eine Mittebohle eingezeichnet. Die Rundholz-Randzone auch Waldkante 22, wird in genau
definierte Besdumungen profiliert. Diese werden infolge flr die Sto3flgung (schrége Langssto-
Re mit stumpfen Abschnitten) benétigt. Diese Blattverbindung kann als z.B. als Gerberblattfor-
mige Fugeflache gebildet sein.

[00111] Fig.7 und Fig.7a zeigen eine Mdglichkeit auch vier Zentrumbalken 3,3a zu erhalten,
wobei die Zentrumbohle 2 entweder wie oben beschrieben weiter geteilt werden kann oder wie
in Fig.7a aufgrund von Rissvermutung nahezu gedrittelt wird. Der mittlere Balken ist der Kern-
balken und dieser kann ahnlich wie in Fig.4c gezeigt mittegeteilt werden, dann kommt Kleber in
die Kernrisse und die Kernhélften werden durch eine Verpressung wieder geschlossen. Die
Anordnung der Kernbalkenhalften erfolgt nicht mehr durch das Flgen an der Teilungsflache
sondern erfindungsgemaf. Mittebohlen als Restbohlen und Restbretter 20a ohne Kernbereich
kénnen hier aus den diagonal zu den Zentrumbalken liegenden Restbereichen durch Teilung
gebildet und weiterverwertet werden (Fig.7).

[00112] Fig.8 illustriert, dass die Mittebohlen 20a ohne Kernbereich sowohl horizontal als auch
vertikal im Schnittplan gewahlt werden kénnen, um auf die Rundholz Gegebenheiten nach
Bedarf und besserer Ausbeute Rlcksicht zu nehmen. Zudem sind die Seitenflaichen 18a, 18b
jedes Zentrumbalkens 3, 3a. parallel. Fig.8a zeigt einen méglichen Schnitt-Ablauf. Zunachst
wird mit Schwartengatter oder Zerspaner und Mehrfachbandségen das Rundholz gedrittelt,
woraus die Zentrumbohle 2 im Scharfschnitt entsteht. Die beiden Seitenteile, Lafetten 3d wer-
den wieder um 90° verdreht gedrittelt woraus die weiteren Zentrumbalken 3a gebildet werden.
Gleichzeitig oder danach kénnen die Seitenbretter 21 und Mittebretter oder Mittebohlen ohne
Kernbereich 20a entstehen. Die Zentrumbohle 2 wird dann kerngetrennt oder kernbefreit sowie
allféllige duRere Seitenbretter 21 werden abgetrennt.

[00113] Fig. 8b und Fig 8d illustrieren, dass Mittebalken 20b ohne Kernbereich links und rechts
der Zentrumbohle 2 aus den beiden Lafetten 3d weiter geteilt werden.

[00114] Fig. 8c zeigt zwei zu GLT Duo verklebte Mittebalken 20b

[00115] Fig. 8e illustriert, wie durch maximale Ausbeutenutzung mit Hilfe eines Dreiseitenspa-
ners und nachfolgender Teilung in Zentrumbohle 2, Mittebohlen 20 und Seitenbretter 21 entlang
den Schnittlinien 18e geséagt, aus den Mittebohlen links/rechts der Zentrumbohle danach Mitte-
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balken 20b und Mittebohlensegmente ohne Kernbereich 20a (vorzugsweise in trockenem Zu-
stand) hergestellt werden. Weiters ist die Verbindung wegen der Trapezform (speziell die Mitte-
bohlen 20a ohne Kernbereich) gezeigt, wobei die Konizitdt aus der Stockseite genutzt wird und
abwechselnd gewendet profilierte Teile 18g mit 18h und weiter 18g und 18h im Profil verklebt
werden.

[00116] Bei kernweichem oder kernfaulem Holz 29, wie in Fig.9 bis Fig. 11 gezeigt, wird das
Kernholz weggenommen und das Ubrige Material entsprechend den waldseitigen Profilierungen
23 auch kernseitig 21a profiliert, wobei nur gute Holzbereiche verbleiben, um die Seitenbretter
und Mittebretter 21,20 zu bilden. Die Teilung erfolgt je nach Durchmesser des Roh-Rundholzes
und entsprechend der Eigenschaften, wieder in zwei bis vier Zentrumbalken, mit quadratischem
bis rechteckférmigen Querschnitt.

[00117] Eine Besonderheit bilden die Schnittformen in Fig. 11 und Fig. 12 wo Trapezséaulen
gebildet werden, die auch als Zentrumbalken eingesetzt werden. In Fig. 11 wird ein fauler 29
oder weicher Kern entfernt. In Fig. 12 wird ein auch rissiger jedoch sonst gesunder Kern zu
einer Kernsaule mit Polygonquerschnitt gebildet. Dies ist in Fig. 12a und Fig. 12b gezeigt. Die
Trapezsaulen haben ein Trapez als Querschnittsflaiche 6 und bilden einen langgestreckten
Keilstumpf. Durch Anordnung wie in Fig.21 kénnen Platten gebildet werden, die dhnliche Eigen-
schaften wie Platten aus quaderférmigen Zentrumbalken aufweisen.

[00118] Um die Konizitat der Bretter und Bohlen auszugleichen, wird wie in Fig. 14a und Fig.
14b dargelegt, beispielsweise ein Mittetrennschnitt gemacht und die beiderseitig equivalente
Profilierung dazu verwendet um ein Rechteckprofil zu bilden. Die Stirnflache 12 bekommt da-
durch den gleichférmigeren sich zueinander neutral verhaltenden Wuchsringverlauf. Diagona-
laste 30 spielen flr die Festigkeit eine untergeordnete Rolle.

[00119] Die Fig. 15, Fig. 15a und Fig. 15b zeigen einlagige Anordnungen der geraden, oder
Bretter oder Bohlen mit Saumprofilierung 23. In Fig. 15b ist die Anordnung gezeigt wenn ein
Brett auch kernseitige Profilierung 23a erhalt. In Fig. 15 a, ist die Anordnung bei mittegeteilten
Saumprofilierten Brettern bzw. Bohlen gezeigt.

[00120] Fig. 16, Fig. 16b zeigen zweilagige Anordnungen, der Bohlen,- oder Brettplattenbildung
ebenfalls ohne und mit Saumprofilierung 23 (nach gerader Bretterteilung).

[00121] Fig. 17a und Fig. 17b zeigen schlieBlich dreilagige Plattenbildungen in einer Seiten-
sicht. Die Mittlere Platte ist hierbei um 90° verdreht. In dieser Kreuzlage ergeben sich optimale
Festigkeiten. Fig. 17a zeigt die Stirnflachen 12 bei nicht mittegeteilten nach Profil sortierten
verklebten StoRverbindungen (Gerberblatt-Figung). Fig. 17b zeigt die Dreischichtplatte mit
Mittegeteilten Mittebohlen oder mittegeteilten Mitte- oder Seitenbrettern.

[00122] Welches Erscheinungsbild (Textur) die Dreischichtplatte aus Fig. 17a aufweist zeigt
Fig.18. Dieses Bild ist neu und die Platte zeigt nur fir jede 2. Langsfuge eine gewisse Paralleli-
tat. Eine Soll-Rissfase 32 wie in Fig. 18a gezeigt kann an der verklebten Seite auch eine ver-
groRerte Riss Lenkfase 33 erhalten um mitunter hilfreich zu sein. Spéater auftretende Spannun-
gen in der Sichtlage als Risse werden dadurch in die zart gebildeten Sichtfasen gelenkt ohne
stérende sichtbare Flachenrisse zu verursachen. Ein sogenanntes Kraftlenken von Spannungen
kann ergadnzend durch gezielten Klebstoffauftrag oder durch Nuten mit unterschiedlichen Brei-
ten unterstitzt werden. In dieser Abbildung sieht man aber auch wie der Verlauf der Wuchsrin-
ge parallelisiert wird.

[00123] In Fig. 19a und Fig.19b sind beispielhaft verzinkte zuggeprufte Bretter oder Bohlen zur
Flache verklebt in Mehrlagen gezeigt mit der Plattenstarke 26 und der Plattenbreite 25 und in
einer bestimmten Lange aus der Endlosplatte geteilt. Im erfindungsgemafRen Verfahren wird
vorzugsweise fur Bretter oder Bohlen auch eine Generalkeilzinkenverbindung tber die Platten-
breite einer Schicht vorgenommen, mit sodann erfindungsgemaRer Zugfestigkeitsprifung der
Zinkung sowie der gesamten Platte. Grundsatzlich erlaubt dieses Verfahren aber auch kirzeres
Verarbeiten, wie hier mit jeweils zwei Brettbreiten(Teilen) zu verzinken und dann nebeneinander
und Ubereinander zu verkleben.
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[00124] Fig. 19a verzichtet auf eine waldkantennahe Profilierung, und verwendet einen Ublichen
geraden Schnitt. Fig. 19b verwendet die Profilierung der Saumkante. Bei der Verklebung der
Einzelplatten kommen die Keilverzinkungen und ebenso wie Flgekanten an unterschiedlichen
Bereichen zu den Nachbarbrettern zu liegen, und tragen durch die Versetzungen und Uber-
schneidungen zur Verbesserung der Gesamtstabilitét bei.

[00125] SchlieRlich sind noch zwei dreischichtige Platten in Schragansicht von vorne oben in
Fig. 20a und Fig. 20b vorgestellt, wobei auch hier wieder eine Kreuzlage vorgeschlagen ist.
Fig. 20a verwendet mittegetrennte profilierte Mittebohlen, oder Seitenbretter, bei Fig.20b sind
die Bretter profiliert nicht mittegeteilt gefligt. Die Texturen unterscheiden sich nur geringfligig die
StéRe zeigen bei Fig.20a auch faserparallele StoRanschllisse.

[00126] Die vorhergehende Beschreibung der AusfUhrungsbeispiele geméaR der vorliegenden
Erfindung dient nur zu illustrativen Zwecken und nicht zum Zwecke der Beschrénkung der
Erfindung. Im Rahmen der Erfindung sind verschiedene Anderungen und Modifikationen még-
lich, ohne den Umfang der Erfindung sowie ihre Aquivalente zu verlassen.

BEZUGSZEICHENLISTE:

1 Rundrohholz (aus Nadelholz aber besonders auch aus Laubholz)
2 Zentrumbohle

3 Zentrumbalken

3a weitere Zentrumbalken

3b Kernbalken(-héalften)

3c Rundholzsektor nach Entfernung der Zentrumbohlen

3d Lafette (Prismenbohle links und rechts der Zentrumbohle)

4 quadratischer Querschnitt

5 rechteckiger Querschnitt

6 symmetrischer trapezférmiger Querschnitt

7 quaderférmige Langkérper (Rechteck-Prisma)
8 Trapezsaulen-Langkérper (Trapez-Prisma)

9 Zentrumbalken mit Trapezsaule in Richtung der Balkenbreite
10 erstes Holzverbundprodukt aus verjingenden Zentrumbalken 9
11 Keilzinkenverbindung

11a Generalkeilzinkenverbindung

12 Stirnflache des Langholzproduktes

13 zweites Holzverbundprodukt aus keilverzinkten Holzprismen

14 Breite des Zentrumbalken(bzw. der Zentrumbohle)

15 Starke (Dimension) des Zentrumbalken(bzw. der Zentrumbohle)
16 Wuchsringkern (Wuchsringzentrum)

17 Wuchsring (-segment)

18a, 18b Seitenflachen der Zentrumbohlen (Zentrumbalken) und des Kernbalkens, mit Schnitt
durch mdéglichst viele Jahresringe

18c, 18d Seitenflachen mdglichst tangential zu den Jahresringen
18e, 18f Schnittlinien

18g Mittebohlensegment maximaler Konizitatsausnitzung in Zopflage
18h Mittebohlensegment gewendet in Stocklage profiliert dargestellt
19 Riss

20 Mittebohlen

20a Mittebohlensegment ohne Kernbereich
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20b Mittebalken ohne Kernbereich

21 Seitenbretter

21a Seitenbretter, Mittebretter mit beidseitiger Profilierung (auch am Faulkernverlauf)

22 RundholzauBenflache

23 Profilierung (Besaumung)

23a Profilierung gegen Faulholzbereich

24 Holzverbundprodukt mit saumnaher Profilierung und mit in der Brettbreite sich ver-
jungenden Brettern (oder Bohlen)

24a Holzverbundprodukt mit geradem Schnittprofil und mit in der Brettbreite sich verjin-
genden Brettern (oder Bohlen)

25 Plattenbreite einer zugeschnittenen Platte

25a aus Platte geteilter Tréger

26 Plattenstarke (auch geschichteter Platten)

27 Entlastungsnut

27a Trennschnitt-FIachen mittegetrennter Bretter oder Bohlen

28 Rechteckprismenbildung durch gegensinnige konische Verlaufskombination

29 Faulholz

30 Diagonalast

31 Flugelast

32 Soll Rissfase

33 Lenkfase

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung verklebter Formholzprodukte aus Langholz-Rohholz (1) gleicher
bestimmter Ausgangslange durch Langs-Teilung und anschlieRender Neuzusammenfi-
gung durch Endlos-Keilzinkenverbindung astfreier, beziehungsweise durch Kappen astbe-
freiter Stirnseiten, wodurch End-Produkte gebildet werden, welche sowohl frei wahlbare
Wunschbreite als auch frei wéhlbare Wunschlénge erhalten, wobei diese Wunschabmes-
sungen nur von den Anlagedimensionen limitiert sind, dadurch gekennzeichnet, dass fol-
gende Schritte nacheinander durchgefiihrt werden

a

Teilen in Langsrichtung durch parallele Trennschnitte mithilfe einer Schneidvorrichtung
parallel zur Langholz-Rohholzachse in mindestens funf Teile, zwei duRere und mindes-
tens drei innere Teile (2,20, und/oder 21);

Anbringen von mindestens einer Entspannungs-Fuge parallel zur Richtung der Haupt-
achse mithilfe einer Einschnitt- oder Frasvorrichtung in mindestens einer Schnittflache
an zumindest zwei inneren Teilen;

Trocknen der inneren Teile durch Lagerung in verdunstungsférdernder Umgebung;
Egalisieren der inneren Teile durch Materialabtragung an zumindest einer der jeweils
beiden Schnittfladchen bis zur vorgegebenen Zielstarke, wozu vorzugsweise jedes inne-
re Teil bearbeitet wird, wéhrend es auf der rechten (= kernzugewandten) Seite auf zu-
mindest teilweise auf einem planen Untergrund aufliegt oder Uber diesen gefuhrt wird;
Profilierung mithilfe einer formschneidenden Einrichtung jedes inneren Teiles an den
beiden naturbedingt krummflachig begrenzten AuRenbereichen, die die parallelen
Schnittflachen langs verbinden, wobei die gegentberliegenden Profile symmetrisch zur
Ebene, welche die parallelen Schnittflachen zumindest ndherungsweise mittig im rech-
ten Winkel schneidet, gebildet werden;

vorzugsweise Teilung von zumindest einem inneren Teil entlang zumindest einer Ent-
spannungsfuge durch eine Schneidvorrichtung;
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g. Verbringen jedes zweiten Teiles in eine gegenuber einem ersten Teil um 180° gedrehte
und/oder gestirzte Lage;

h. Auftragen von Klebemittel an zumindest einer der profilierten Seiten passend profilierter
Teile gleicher Stérke und an optionalen Teilungs-Schnittflachen solcher Teile;

i. Stuck-an-Stick-Kleben mithilfe von Druck gegen die Klebe-Kontakiflache, zu einem
ersten Holzverbund erster Qualitét bis eine vorgegebene Abschnittsbreite Uberschritten

j. gegebenenfalls Herausschneiden ungeeigneter Abschnitte oder aber gewinschter
hochwertiger Teilzwischenprodukte in voller Lange quer zur Breitebildungsrichtung
durch eine Schneidvorrichtung und Verkleben des von den herausgeschnittenen Teilen
separierten Materiales und daran an den durch das Herausschneiden verursachten
Schnittflachen vorzugsweise aller profilierten vorzugsweise neu sortierten Splintholzres-
te zu einem ersten Holzverbund zweiter Qualitét bis zum abermaligen Uberschreiten
der vorgegebenen Zielbreite,

k. Schneiden des rohholzlangen ersten Holzverbundes in vorgegebener Zielbreite quer
zur Breitebildungsrichtung mithilfe einer Schneidvorrichtung zur Bildung eines Holzver-
bundzwischenproduktes;

I.  Verbinden mindestens zweier Holzverbundzwischenprodukte erster und/oder optional
zweiter Qualitat jeweils gleicher Breite zu zweiten Holzverbunden gréRerer Lange durch
Keilzinkenverbindung an den Stirnseiten mithilfe von Keilzinkenfrasern, Klebstoffauf-
trag, und Aneinanderpressen, jeweils nach Sortieren, Vorkappen ungeeigneter Endbe-
reiche, bis zum Uberschreiten einer vorgegebenen Zielldnge, in der Holzverbundpro-
dukte erster und/oder optional zweiter Qualitat durch Abschneiden gebildet werden;

m. Festigkeitsprifung, vorzugsweise einer Zugprifung des gebildeten Holzverbundproduk-
tes durch beidseitiges Einspannen an den Holzverbundstirnseiten und Belasten mit
Zugspannung durch eine Kraftlbertragungsvorrichtung;

n. gegebenenfalls Herausschneiden in voller Breite quer zur Langenbildungsrichtung
durch eine Schneidvorrichtung und anschlieRendes Entfernen von - durch die Festig-
keitsprifung, vorzugsweise durch die Zugprifung, - Uber einem vorgegebenen Tole-
ranzausmafd verursachten Schadigungen, die visuell und/oder sensorisch erfasst wer-
den und neuerliche Keilzinkenverbindung bis zum abermaligen Uberschreiten der vor-
gegebenen Ziellange und danach abermaliges Abtrennen des Holzverbundproduktes
vom neuen zweiten Holzverbund vorgegebener Zielbreite in vorgegebener Ziellange mit
einer Schneidvorrichtung;

0. Wiederholung von Schritt m. und n. bis keine Schadigung mehr oberhalb des Toleranz-
ausmafes mehr erfasst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Teilung in erste Lang-
holz-Teile (2,20,21) Schnittflaichen bildet, die das Querschnittzentrum des Stammes dia-
metral parallel zueinander flankieren, und wodurch diese Langholz-Teile parallele erste
Schnittflachen (beispielsweise 18a,18b) erhalten, die zumindest ndherungsweise parallel
zur Léngsachse des Rohholzes (1) sind.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Ent-
lastungsnut (27) durch Span-abhebende Verfahren, vorzugsweise durch Frasen mit einer
Frastiefe von mindestens 30% der Starke jedes Teiles gebildet wird, vorzugsweise an der
rechten (= kernzugewandten) Seite.

4. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Profilie-
rung gegenuberliegender symmetrischer LaéngsstoRseiten vorzugsweise flr das zentrale
innere Teil (2) in Form zweier, normal zu den Schnittlinien (18e) mdglichst umfangnahe ge-
fUhrter, symmetrischer Schnittflachen ausgebildet wird.

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass fur die
inneren Teile (20,21) auBer dem zentralen inneren Teil (2) die Profilierungen in Form zwei-
er symmetrischer, mit durch die Lage definierten Stellwinkel gegendber den Trennschnitt-
flachen schragen Schnittflachen ausgebildet werden, welche entweder durch einen gera-
den, normal zu den Schnittlinien (18e) gebildeten Flachen-Abschnitt im LangsstoRseiten-
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zentrum unterbrochen werden, oder zwei gerade Flachenabschnitte an den Seitenréndern
(23) erhalten.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass flur die Profilierung zumindest
ein spanabhebendes Werkzeug, vorzugsweise zumindest ein Stirnfrdser mit ziehender
schrager Zahnung, eingesetzt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass fur die Profilierung mindes-
tens drei rotierende Kreisségeblatter eingesetzt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass optional
eine Teilung eines inneren Teiles in mehr als zwei zweite Teile entlang mehrerer Entspan-
nungsnuten erfolgt, bei welcher zuséatzliche Holzquader in Form von Kernbalken oder
Kernbrettern zur nachfolgenden Verklebung an der Langsseite mit der gleichen Starke ge-
bildet werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass optional
eine Teilung eines inneren Teiles in zwei Teile in Form einer Profilierung (23a) mithilfe ei-
ner formschneidenden Einrichtung an der Innenseite jedes inneren Teiles bei Auftreten von
Faulholz oder Kernrissen oder bei Hohlstdmmen, wobei diese Profilierung méglichst nahe
an solchen Kerndefekten erfolgt, und dabei ein Profil gebildet wird, dass die Aul3en- oder
Innenbereichsprofilierungen (23, 23a) eines anderen Teiles mdglichst passgenau Uber die
Lénge und in der Stérke bei entsprechender Lage zueinander ergénzt.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
innere Teile (3, 20, 21) parallel, in miteinander verklebtem oder teilweise miteinander ver-
klebtem Zustand oder als nicht verklebte Einzelteile einer Festigkeitsprifung unterzogen
werden, -vorzugsweise flr als plattenférmig verklebte Holzverbundprodukte, durch vor-
zugsweise eine Zugprufungsanlage mit zumindest zwei parallelen Greifern an einem oder
mehreren hydraulischen Prufképfen an beiden stirnholzseitigen Enden aller parallelen Teile
in einer Einschichtlage, wobei Klemmbacken mit holzschonendem Klemmprofil eingesetzt
werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere
Schichten gebildeter Holzverbundprodukte Ubereinander zu Mehrlagenholz verklebt wer-
den, vorzugsweise mit gleichen Langen- und Breiten-Abmessungen.

12. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass jedes
gebildete Holzverbundprodukt mit zumindest einer Uber die Breite des Holzverbundes ver-
laufenden Keilzinkenverbindung (11a) einer Festigkeitsprifung, insbesondere einer Zug-
prufung zugefuhrt wird, wobei an zumindest zwei Bereichen vorzugsweise in zwei zumin-
dest nadherungsweise zur Faserrichtung parallelen Prifachsen an beiden stirnholzseitigen
Enden des Holzverbundes Greifvorrichtungen mit Klemmbacken vorzugsweise hydraulisch
die Platte fixieren und diese in Faserrichtung stetig bis zur maximalen Prifkraft belasten,
vorzugsweise unter Erfassung, Auswertung und Protokollierung der dabei auftretenden
Formé&nderungen insbesondere der Dehnung vorzugsweise innerhalb einer vorgegebenen
Haltezeit unter Prifspannung.

13. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Entspannungsnut (27) vorzugsweise geringere, vorzugsweise 2-3mm Einschnittbreite auf-
weist, als der allféllige nachfolgende Trennschnitt, der entlang der Entspannungsnut ge-
fuhrt wird, vorzugsweise mit 4-5mm Schnittbreite erfolgt.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
zwei erste Holzverbundprodukte zu Mehrschichtplatten Ubereinander verbunden werden,
die in zueinander verdrehter Orientierung verklebt werden, vorzugsweise um 90° verkreuzt.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen einzelnen Plat-
tenschichten Hohlrdume durch Aufbau mit Beabstandung oder Frasungen gebildet werden,
die vorzugsweise mit anderen Fullmaterialien geflllt werden.
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16. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass aus einem
aufgrund der Endlosbreitenbildung durch Seitenprofilverklebung gebildeten ersten Holzver-
bund oder aus einem aufgrund der Endloslangenbildung durch Keilzinkenverbindung gebil-
deten zweiten Holzverbund der Holzverbundzwischenprodukte oder aus einem Holzver-
bundzwischenprodukt oder einem gepruften Holzverbundprodukt oder daraus gebildeten
verklebten Mehrschichtplatten oder Mehrlagenholz, kleinere Produkte, insbesondere Tra-
ger und Flachenelemente in Stab-, Bohlen- oder Brettform, durch Teilung, vorzugsweise
durch Ségen, gebildet werden.

17. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei so gebildete
Holzverbundprodukte gebogen werden und zu gebogenen Mehrschichtplatten insbesonde-
re zumindest Rundbogenteile bildend parallel oder versetzt flachig verbunden, vorzugswei-
se miteinander verklebt werden.

18. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, dass eine nicht plane vorzugs-
weise sphérische und/oder zylindrische Wélbung einer Auflagenfléache, konkav oder kon-
vex, der Biegung der Platten dient.

19. Holzverbundprodukt gemaR dem Verfahren nach Anspruch 1 hergestellt, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Langholzteile (2, 3, 6, 20, 21) an den kernzugewandte Seiten
(18d) und den kernabgewandte Seite (18¢) beziehungsweise den Profilflachen (23) oder
Trennschnittflachen (27a) verklebt sind, und wobei die Seitenflachen (18a, 18b, 18e) die
Hauptflachen einer einlagigen Platte bilden.

20. Holzverbundprodukt nach Anspruch 19, gekennzeichnet dadurch, dass es aus Mitteboh-
len (20), Mittebrettern oder Seitenbrettern (21) konstanter Lange besteht, die bei gleicher
Stérke zu einer Plattenbreite verbunden sind, und deren Komponenten nur an den Verbin-
dungsflachen quadratische oder rechteckférmige Schnittflachenabschnitte aufweisen, wah-
rend die gréRer flachigen Seiten nicht rechtwinklig gestaltet sind vorzugsweise mit symmet-
rischer Trapezform oder mit rechtwinkeliger Trapezform.

21. Holzverbundprodukt nach Anspruch 19, gekennzeichnet dadurch, dass jeder Bestandteil
der Platte zumindest zwei Seiten aufweist die eine zumindest nédherungsweise trapezfor-
mige Schnittflache aufweisen.

22. Holzverbundprodukt nach einem der Anspriche 19 bis 21, gekennzeichnet dadurch,
dass es mindestens eine Uber die gesamte Plattenbreite quer zur Faserrichtung laufende
Keilzinkverbindung (11) aufweist.

23. Holzverbundprodukt nach einem der Anspriche 19 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass die Platte Biegungen oder Wélbungen aufweist.

24. Holzverbundprodukt nach einem der Anspriche 19 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass mehrere Platten zu einer Mehrschichtplatte zusammengesetzt sind.

25. Holzverbundprodukt nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten be-
zuglich lhrer Faserrichtung zueinander verdreht orientiert, miteinander verklebt sind, vor-
zugsweise in Kreuzlagenschichtung um 90° zueinander verdreht.

26. Holzverbundprodukt nach Anspruch 24 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass Innen-
schichten von Mehrschichtplatten aus Platten mit geringer wertigem Erscheinungsbild ge-
bildet sind, als die sichtbaren dueren Platten und/oder leere Hohlrdume und/oder mit ge-
ringwertigeren Holzbestandteilen und/oder mit Nichtholzbestandteilen gefillte Hohlrdume
aufweisen.

27. Holzverbundprodukt nach einem der Anspriche 19 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass Soll Riss Fasen an der als Sichtseite vorgesehenen Seite einer Platte und Lenkfasen
als Kraftlenkausnehmungen auf der Gegenseite, der Nichtsichtseite oder verklebten Seite
fur allféllige Spannungsveranderungen angeordnet sind.

Hierzu 10 Blatt Zeichnungen
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