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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemaB dem
Oberbegriff des Anspruches 1 und eine Einrichtung
zum AusUlben eines solchen Verfahrens.

Um Restholz zu verwerten ist es bekannt, die Holz-
reste zu zerspanen und die mit Leim benetzten Spane
unter externer Druck- und Wéarmeeinwirkung zu den
sog. PreBspan- oder Hartfaser-Platten zu verpressen.
Die Plattenstarke und damit die Biegesteifigkeit der so
hergestellten Platten ist allerdings beschrankt, da bei zu
dicken Platten die innenliegenden Bereiche nicht mehr
hinreichend von Druck und Temperatur beaufschlagt
werden, um durchgehend einheitliche mechanische
Festigkeitswerte zu erzielen. Auerdem bedarf der Pro-
zef des Verleimens der Spane langwieriger Nachtrock-
nung, und von Leimresten verklebte Werkzeuge
behindern einen flissigen Produktionsablauf.

Zum Erstellen dicker Platten (mit einer Machtigkeit
von einigen Dezimetern) aus Restholz ist es bekannt,
auf die Plattenstarke besdumte Waldkanten-Bretter (die
im Sagewerksbetrieb Uberreichlich anfallen aber auBer
zur Verspanung kaum verwertbar sind) flach Gbereinan-
dergelegt zu einer dadurch hochkant anwachsenden
Platte miteinander zu vernageln. Mit jeder Bretter-Lage
wéchst also die Plattenlange. Dabei werden je Lage
mehrere Bretter, mit gegeneinander versetzten StéBen,
in L&ngsrichtung stirnseitig voreinander angeordnet,
wenn die geforderte Plattenbreite die Lange der verfig-
baren Bretter (iberschreitet. So lassen sich stabile Holz-
platten aus neben- und lbereinanderliegenden Brettern
von einer derart hohen mechanischen Festigkeit erstel-
len, daB deren Einsatz etwa als sofort weiterbearbeit-
bare Raumdecken im Gebaudebau méglich ist.
Nachteilig ist allerdings der erhebliche Handhabungs-
aufwand, weil die Bretter von Hand Ubereinander gesta-
pelt und dann vertikal miteinander vernagelt werden
mussen. Dabei wird der Arbeitsablauf empfindlich
gestért, wenn an einer Nagelposition Kollisionen mit
dort schon tiefer gelegenen Stiften auftreten. Und die
zwangslaufig beim Stapeln und Vernageln auftretenden
Toleranzen erbringen in der Praxis trotz einheitlicher
Bretter-Breite keine durchgehend ebene Platte, was
nach der Fertigstellung noch logistisch aufwendigen
und staubigen Planschleifens bedingt.

Diesbezuglich nun liegen der Erfindung die Aufga-
ben zugrunde, ein wirtschaftlicheres Verfahren zum
Erstellen von qualitativ hochwertigeren Bretterstapel-
platten und eine Einrichtung zum preiswerten aber pra-
zisen Durchfiihren solchen Verfahrens anzugeben.

Diese Aufgaben sind erfindungsgemaf durch die
wesentlichen MaBnahmen in den beiden Hauptanspru-
chen gelést. Ergénzend wird zur Erfindungsoffenbarung
auBer auf die Unteranspriiche auch auf die Detaildar-
stellungen in der Zeichnung und auf die nachfolgende
Zeichnungsbeschreibung samt ihrer abschlieBenden
Zusammenfassung ausdriicklich Bezug genommen.

Nach der Erfindung werden also die miteinander in
Lagen zu vernagelnden Bretter langs einer Transport-
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einrichtung (etwa mittels eines Wagen-, Rollen- oder
Band-Forderers) in einen horizontalen Stapler ver-
bracht und darin hochkant, mit einer Langsseite auf
quer dazu verlaufenden Ausrichtschienen stehend,
Lage fiir Lage nebeneinander gestellt und so flach vor-
einander gedrickt. Jede Lage wird von automatischen
Nagelgeraten mittels Stiften quer zur Bretter-Haupt-
ebene mit der dahinter stehenden Lage vernagelt;
woflr die Stiftldnge in Bezug auf die einheitliche Bretter-
starke so gewahlt ist, daB jeder Stift, unter seitlichem
Versatz gegen einen zuvor eingenagelten Stift, durch
die aktuelle Lage hindurch wenigstens noch tief in die
dahintergelegene jingste (vorige) Lage eingreift. Wenn
der Stift durch die nachste Lage hindurch auch noch tief
in die darauffolgende, also vorletzte Lage eingreift,
dann wird im Ergebnis jedes Brett jeder Lage (iber seine
Lange jeweils mit den Brettern der beiderseits benach-
barten Lagen zu einem besonders stabilen Verband
vernagelt.

Der in Langsrichtung des vorneliegenden Brettes
erfolgende seitliche Versatz von einer Nagelposition zur
nachsten wird durch Verlagerung des Nagelgerates
(bzw. mehrerer quer dazu in Richtung der Bretter-Breite
Ubereinander angeordneter Nagelgerate) relativ zum
Brett vollzogen. Dazu wird das langs des Brettes an
einer Laufkatzen-Schiene verfahrbare Nagelgerat in
seiner Positionierung bzw. Schrittweite derart nume-
risch gesteuert, da3 eine bestimmte Nagelposition (in
diesem bevorzugten Beispiel durch drei Bretter hin-
durch) gerade wieder beim vierten vorgelegten Brett
angefahren wird. Dadurch wird eine Kollision mit einem
in tieferer Lage hier schon vorhandenen Stift sicher ver-
mieden.

GemaB einer erinderischen Weiterbildung kann
die computerprogrammierte Vorschub-Steuerung der
Nagelgerate auch gleich derart erfolgen, daB bestimmte
definierte und reproduzierbare Flachenbereiche der so
in Serie erstellten Platten (beispielsweise flr Ubereinan-
der einzubauende GeschoBdecken) garnicht zwischen
den Bretter-Lagen vernagelt werden. Dann kénnen
diese so vom Nageln ausgesparten Teilflachen spater,
etwa flr den Durchtritt eines sich Uber mehrere Gebau-
destockwerke erstreckenden Abgaskamines, aus der
fertigen Platte wieder ausgestochen werden, ohne
Gefahr zu laufen, daB das daflr anfgesetzte schnei-
dende Werkzeug mit Drahtstiften kollidiert und zu Werk-
zeug- oder zu Werkstlick-Bruch und Splittergefahrdung
der Umgebung flhrt.

Naheres ergibt sich aus der Zeichnung. Die zeigt
auf das Prinzipielle vereinfacht und apparativ nicht
maBstabsgerecht aber mit perspektivischem Eintrag
der Lagen der sich immer gerade durch fast drei Bretter
erstreckenden Nagel-Stifte eine im Entstehen befindli-
che vernagelte Bretterstapelplatte auf einer Einrichtung
zum Auslben des erfindungsgemafBen Verfahrens zum
Erstellen einer solchen Platte. In der Praxis sind aller-
dings die einzelnen Bretter in Bezug auf ihre L&nge und
Breite nicht so stark, wie zur Erleichterung der zeichne-
rischen Beispielsdarstellung angenommen.



3 EP 0 808 700 A2 4

Die Schragansicht der Zeichnungsskizze zeigt eine
in ihrer Lange 1 dadurch anwachsende Platte 11, daB
Bretter 12 flach voreinander gestapelt und mittels
Drahtstiften 13 miteinander zu einem biegesteifen Ver-
bund vernagelt werden. Die Dicke 2 der Platte 11 ist
durch die Breite 4 der Bretter 12 gegeben, die also quer
zur Plattenflache orientiert sind. Die Breite 3 der Platte
11 ist an sich durch die L&nge 5 der Bretter 12 gegeben;
jedoch wird diese bedarfsweise durch ein weiteres Brett
12' der Lange 5' verlangert; bei der es sich nicht wie fir
das skizzierte Prinzipbeispiel angenommen um nur
eine einheitliche oder kirzere Lange 5' handeln muB.

In wenigstens einem Magazin 14, 14’ werden auf
eine einheitliche Breite 3 besdumte (Abfall-) Bretter 12,
12" bereitgehalten und von dort per Hand oder mittels
eines Saughebers oder dergleichen Beschickungsein-
richtung auf einen Férderer 15 Ubergeben. Mittels des-
sen werden die Bretter 12, 12" in den Anfangsbereich
von Richtschienen 16 eines Horizontal-Staplers 17 ver-
bracht.

Diese Beschickung kann quer zur Bretter-Lange 5
in der Schienen-Langsrichtung erfolgen; sie geschieht
aber vorzugsweise quer zu den Richtschienen 16 und
dabei - um zuséatzliche Flhrungsmechanismen einzu-
sparen - auf einer Hauptflache liegend, also in stabiler
Crientierung der Bretter 12. Die Bretter 12 werden
jeweils in ihrer Langsrichtung quer zu den Richtschie-
nen 16 bis gegen einen Anschlag 18 (bzw. bis zur stirn-
seitigen Anlage gegen ein in dieser Beschickungslage
schon im Stapler 17 liegendes Brett 12", 12) vorgescho-
ben und dann in diesem Anfangs- oder Beschickungs-
bereich der Richtschienen 16 des Horizontal-Staplers
17 Uber Schwenkfingern 19 abgelegt. Indem die
Schwenkfinger 19 nun hochklappen, wird das Brett 12
(oder die Bretterfolge 12 - 12") zur aktuellen Lage vor
der Platte 11 aufgerichtet und auf seinem dann unten-
liegenden Seitenrand 20 stehend - unter Vorschub
eines Stltzbalkens 21 in Richtung 22 um eine der Bret-
ter-Starke 6 entsprechende Strecke - flach gegen die
vorige Bretter-Lage, also stirnseitig gegen die bisherige
Platte 11 (unter Anwachsen ihrer Lange 1) im Stapler
17 angelehnt. Dabei erfolgt eine stabile Abstltzung der
Bretter 12, 12’ dadurch, daB die Richtschienen 16 nicht
horizontal sondern in Vorschubrichtung 22 deutlich
linear abwarts geneigt verlaufen; so daf auch die Bret-
ter 12,12" nicht exakt vertikal stehen, sondern oben
leicht in Vorschub-Richtung 22 geneigt sind und sich
dadurch Lage fiir Lage stabil voreinander abstitzen,
wie aus der Skizze bei der entsprechend abgeschrag-
ten Stutzflache des Stltzbalkens 21 ersichtlich.

Der Vorschub der schon zur Platte 11 gestapelten
Bretter 12, 12' kann dabei durch das Anlegen und Vor-
schieben der hochklappenden aktuellen Lage erfolgen.
ZweckmaBiger ist es jedoch, diesen Vorschub antriebs-
maBig zu unterstitzen. Daflr ist der numerisch gesteu-
erte Antrieb 23 fir die Schwenk-Finger 19 getrieblich
derart mit Vorschuborganen 24 in Form etwa von Foér-
der-Ketten oder -Bandern auf oder neben den Richt-
schienen 16 verbunden, dafB der Vorschub der Platte 11
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in Richtung 22 von der Beschickungsebene des Férde-
rers 15 fort beim Aufrichten der akiuellen Bretter-Lage
gerade um diejenige Strecke erfolgt, die der in die
Steuerung einprogrammierten da einheitlichen und vor-
bekannten oder aber aktuell meBtechnisch erfaBten
Bretter-Starke 6 entspricht.

Wenn die (unmittelbare oder zusammengesetzte)
Bretter-Lange 5 bzw. 5+5' die vorgegebene Platten-
Breite 3 Oberragt, dann kann die akiuell beschickte
Lage (oder eine Folge von jungeren Lagen gleichzeitig)
mittels einer seitlich des Anfangsbereiches des Staplers
17 parallel zu dessen Richtschienen 16 vorfahrenden
Kapp-Sage 25 gestutzt und damit die Platte 11 zugleich
bes&dumt werden. Flr das skizzierte Beispiel ist vorge-
sehen, daB die Platten-Breite 3 gerade eineinhalb Lan-
gen 5+5' der im Magazin 14 verfugbaren Bretter 12
entspricht; so daB der Kappvorgang die kurzen Bretter
12' zum Magazin 14 fir die vollsténdige Breite 3 der
Platte 11 liefert.

Aus den beiden Magazinen 14, 14’ erfolgt abwech-
selnd ein Doppel-Zugriff, um den Bretter-Sto 26 im
Stapler 17 von Lage zu Lage gegeneinander zu verset-
zen, wie aus der Skizze ersichtlich.

Mittels etwa hydraulisch betatigter Stempel 27 wird
die auf einen Langsseitenrand 20 hochkant gestellte
aktuelle Bretter-Lage 12, 12'in Stapelrichtung 22 gegen
die bisher letzte Lage der in ihrer Lange 1 anwachsen-
den Platte 11 angedrickt. Nicht in der Zeichnung sicht-
bar ist, daBB zweckmaBigerweise auch ein Andruck quer
dazu von oben, also gegen die Auflage auf den Richt-
schienen 16, erfolgt, um Schwankungen der Dicke 2
Uber der Flache der Platte 11 infolge ungleichmaBig
eingestapelter Bretter 12, 12" méglichst zu vermeiden.

Die so positionierte aktuelle Lage wird mittels
wenigstens eines automatischen (Druckluft-) Nagelge-
rates 28 fixiert, das langs der aktuellen Lage (also in
Langsrichtung des Brettes 12 - 12') etwa wie eine Lauf-
katze an einer FUhrungsschiene 32 oberhalb der Finger
19 und der Stempel 27 nacheinander zu numerisch vor-
herbestimmbaren Nagelpositionen 29 (in der Zeichnung
durch ein x skizziert) verfahrbar ist. Grundsatzlich
kénnte das Nagelgeréat 28 auch in Richtung der Bretter-
Breite 4, also quer zu dieser Verfahrrichtung einstellbar
sein; aber apparativ vorteilhafter ist es, bei Brettern 12,
12" gréBerer Breite 4 wenigstens zwei solcher Nagelge-
rate 28 an einem gemeinsamen Vorschubwagen in
Ubereinander gelegenen Niveaus anzuordnen und so
miteinander langs der Schiene 32 zu verfahren.

Das Nagelgerat 28 schieBt an jeder Position 29
einen Drahtstift 30 in Stapelrichtung 22 und somit etwa
quer zur Hauptebene der Bretter 12, 12" in die aktuelle
Lage hinein und durch diese hindurch. GemaB dem
bevorzugten Ausfihrungsbeispiel ist die Lange der
Drahtstifte 30 gerade fast gleich der dreifachen Ein-
heits-Starke 6 der Bretter 12, 12', so daB ein Drahtstift
30 gerade die drei jingsten (letzten) Lagen miteinander
verbindet. An dieser Position 29 sollte deshalb in den
vorangegangenen drei Lagen nicht genagelt worden
sein, so daB mit jeweils der vierten Lage wieder die-
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selbe Position 29 angefahren werden darf. Das a6t sich
mittels der numerischen Steuerung zur Verschiebung
des Nagelgerates 28 - zumal in Kombination mit der
Vorschubsteuerung der lagenweise anwachsenden
Platte 11 durch den Antrieb 23 - sehr zuverlassig sicher-
stellen, um Nagelkollisionen zu vermeiden.

Die jeweils aktuelle Lage wird also unter seitlichem
Versatz mit der letzten (vorigen) und mit der vorvorigen
vernagelt, so daB immer die vorige (letzte) sowohl auf
der Beschickungsseite mit der jlngsten (aktuellen) wie
auch auf der Plattenseite mit der vorletzten Lage ver-
bunden wird, was Uber die Platten-Breite 3 und -Lange
1 eine zweidimensional gleichméaBig gestaffelte und
dadurch sehr stabile, zuverlassige Verbindung ergibt.

Nur zu Beginn einer Stapel-Platte 11, also unmittel-
bar vor dem Stiitzbalken 21, mlissen einige (in diesem
Beispiel drei) Lagen von Brettern 12, 12' vorgelegt wer-
den, ehe erstmals das Nagelgerat 28 zum Einsaiz
kommt, weil andernfalls ja dessen Drahtstifte 30 durch
die Bretter 12, 12" hindurch- und gegentberliegend hin-
ausragen wirden.

Um spéater beispielsweise ein Loch in die Platte 11
einschneiden zu kénnen, wird das Nagelgerat 28 in
bestimmten  aufeinanderfolgenden  Lagen  Uber
bestimmte Teillangen der Bretter 12, 12" so hinwegge-
steuert, daB in der Flache der Platte 11 ein nagelfreier
Bereich 31 verbleibt. In der Skizze ist (rechts und links
vom Bereich 31) bertcksichtigt, daB in der Nachbar-
schaft dieses Bereiches, etwa zum Festigkeitsausgleich
in Hinblick auf die vorgesehene mechanische Bean-
spruchung der Platte 11, durch entsprechende Staffe-
lung der Nagelpositionen 29 programmgesteuert eine
definiert dichtere Vernagelung erfolgen kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Erstellen einer Holzplatte aus Rest-
holz, indem besdumte Bretter flachig miteinander
vernagelt werden,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Bretter Lage fur Lage in einen Horizontal-
Stapler geférdert und auf einem Seitenrand vorein-
anderstehend mittels eines langs der Bretter ver-
fahrbaren Nagelgerdtes miteinander verbunden
werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net,
daB die Bretter geneigt gegeneinander und gegen
eine Stltze angelegt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet,
daf die aktuelle Lage voriibergehend in Nagelrich-
tung und quer dazu belastet wird, wahrend sie mit
der vorigen Lage vernagelt wird.

4. \Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru-
che, dadurch gekennzeichnet,
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10.

11.

daf die Bretter mit jeweils einem Langsseitenrand
auf in Nagelrichtung schrdg abwarts verlaufende
Richtschienen gestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net,

daB die Bretter jeweils flach liegend in den Stapler
gefordert und in eine leicht geneigte Stellung auf-
gerichtet werden, ehe sie mit wenigstens der vori-
gen Lage vernagelt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet,

daf der schon zur Platte vernagelte bisherige hori-
zontale Stapel langs der Richtschienen um die
Starke der nachsten Lage verschoben wird, wenn
deren angef6rdertes Brett zur Anlage an den Sta-
pel hochgeklappt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

daB in einer Lage mehrere Bretter bei von Lage zu
Lage versetztem StoB in Langsrichtung nebenein-
ander angeordnet werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

daB die, eine vorgegebene Breite der Platte Gberra-
genden, Bretter zur Besdumung der Platte seitlich
am Horizontal-Stapler gekappt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

daB vom Nagelgerat bestimmte Positionen in
Abhangigkeit von der Lénge seiner Drahtstifte und
von der Starke der Bretter erst nach mehreren
zuséatzlichen Bretter-Lagen erneut angefahren wer-
den.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet,

daB, zum Aussparen eines spanend bearbeitbaren
Flachenbereiches der Platte, vom Nagelgerat in
vorbestimmten aufeinanderfolgenden Lagen vorbe-
stimmte nebeneinanderliegende Positionen nicht
angefahren werden.

Einrichtung zum Ausiiben des Verfahrens nach
einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet,

daB im Anfangsbereich von Richtschienen (16)
eines Horizontal-Staplers (17) fur eine, aus quer-
vernagelten Lagen hochkant stehender Bretter (12,
12") anwachsende, Platte (11) ein Férderer (15) flr
die Beschickung einer neuen Lage mit Brettern (12,
12") und vor der aktuellen Bretter-Lage wenigstens
ein relativ zur Langsrichtung der Bretter (12, 12)
verfahrbares Nagelgerét (28) vorgesehen ist.
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Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet,

daB3 ein vom Férderer (15) zugefihrtes Brett (12,
12") im Stapler (17) bis vor einen Anschlag (18)
oder bis stirnseitig vor ein schon vor dem Anschlag
ruhendes Brett (12', 12) transportierbar ist.

Einrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch
gekennzeichnet,

daB im Anfangsbereich der Richtschienen (16)
Schwenkfinger (19) zum Aufrichten liegend zuge-
férderter Bretter (12, 12°) unter Abstellen auf den
Richtschienen (16) mit ihrem unteren Seitenrand
(20) vorgesehen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die zur flachen
Anlage gegen die Stirnseite der Platte (11) im
Anfangsbereich des Horizontal-Staplers (17) auf-
gerichteten Bretter (12, 12") auf in Vorschubrich-
tung (22) geneigten Richtschienen (16), und / oder
vor einem gegenlber der Vertikalen geneigten
Stutzbalken (21) fir die erste Lage des Brettes
(11), stehen.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 14,
dadurch gekennzeichnet,

daB im Anfangsbereich der Richtschienen (16)
Stempel zum Andriicken der aktuellen Bretter-Lage
gegen die Platte (11) und / oder gegen die Richt-
schienen (16) wahrend des Vernagelns vorgese-
hen sind.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dafB im Anfangsbereich der Richtschienen (16) eine
Séage (25) zum Kappen zu langer Bretter (12, 12")
im Stapler (17) unter Besaumen der Platte (11) par-
allel zu ihrer Vorschub-Richtung (22) vorgesehen
ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet,

daB ein koordinierter Antrieb (23) fir die Schwenk-
bewegung der Finger (19) und fur ein an den Richt-
schienen (16) geflihrtes Platten-Vorschuborgan
(24) vorgesehen ist.

Einrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dafB wenigstens ein automatisches Nagelgeréat (28)
im Anfangsbereich der Richtschienen (16) an einer
Fuhrungsschiene (32) in Langsrichtung der vorder-
sten Lage der Bretter (12, 12') in vorprogrammierte
Nagelpositionen (29) verfahrbar ist, in denen keine
Nagelkollisionen mit Drahtstiften (30) in zurlcklie-
genden Bretter-Lagen der Platte (11) mehr aufire-
ten kénnen.
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19. Einrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-

zeichnet,

dafB von einer Positionier-Programmsteuerung far
das Nagelgerat (28) in bestimmten aufeinanderfol-
genden Bretter-Lagen bestimmte nebeneinander-
liegende Nagelpositionen (29) bersprungen
werden, um Uber die Dicke (2) der Platte (11) einen
nagelfreien Flachen-Bereich (31) flr spatere span-
abhebende oder schneidende Bearbeitung auszu-
sparen.



2
[
16

—_—

—

TT T

Of— = =t
Op— = e

i

O =fos =mgmene o~ = ——

k]

—t— O e

Ofem o J— op— —— —— of— —— —

EP 0 808 700 A2

\

t

Of— et edm | O 4= e | O — -,—\

—— of— = —— op— +— +—
Op— ot e |  Of— e Of— = s
o S O e e Ohe g ma

—_— et [ R e

12,12
AT

1

O o of— 4= 4— | op— = 44—
H

y4AVA R
JAA R

e
BTITL

o 14— 4+—| of— o d— Ob— =4 —— O de e

Of— ——| —— Of— —d— —fn O s e of

O b

!

34— 4

—

16,12

18
]
—16

7
9

O+ ot

=l

=)

=

‘]Zl,__/

—_—— — 1
.

—_t— — — —

=

23—

-

27\

19




	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

