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(57) Es wird eine Vorrichtung (1) zur Herstellung
eines aus Einzelbrettern (22) verbundenen Brett-
schichtstapels (5) fir insbesondere Holzdecken, -
wénde, -balken oder dergleichen mit Stapelmittel und
einer Verbindungseinrichtung vorgeschlagen, wobei die
Stapelmittel und die Verbindungseinrichtung (7) eine
Einheit bilden, und erfindungsgemaB die Stapelmittel
fur eine vertikale Stapelbildung ausgestaltet sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her-
stellung eines aus Einzelbrettern verbundenen Brett-
schichtstapels nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Stand der Technik

[0002] Brettschichtstapel sind Massivholzbretter, die
z. B. durch eine Nagelung oder durch den Einsatz von
Leim miteinander fortlaufend verbunden sind. Dadurch
entstehen flachige Elemente, deren Abmessungen von
der Stapelhthe, der Lange der aneinandergefligten
Bretter sowie von der Breite der einzelnen Bretter defi-
niert werden. Brettschichtstapel bilden regelméaBig beim
Bau von z. B. Hausern die tragende Struktur von Wan-
den, Decken oder Dachern.

[0003] Die Herstellung von derartigen Brettschichista-
peln erfolgt im allgemeinen maschinell. Fur die Verbin-
dung von Brettern durch eine Nagelung ist eine
Vorrichtung bekannt geworden, bei der ein oder meh-
rere Bretter zur Ausbildung einer Brettschicht hochkant
an einen Anschlag bzw. an bereits vorhandene Brett-
schicht gestellt und mehrere Brettschichten mittels hori-
zontal eingeschossenen N&geln verbunden werden.
Der so entstehende Brettschichtstapel wird Uber eine
Férdereinrichtung horizontal mit dem Anschlagelement
weiter bewegt, bis ein Brettschichtstapel mit der
gewlinschten Stapelhthe entstanden ist. Damit die
hochkant aufgestellten Bretter bei der ersten Brett-
schicht am Anschlag und den weiteren Brettschichten
an einer vorhergehenden Brettschicht sicher anliegen,
ist die gesamte Vorrichtung bezogen auf die Horizontale
um 10 Grad schrag gestellt.

[0004] Diese bekannte Ausflhrungsform weist eine
Reihe von Nachteilen auf. Zunéchst erfordert die Kon-
struktion der Férdereinrichtung fir einen entstehenden
Brettschichtstapel einen hohen konstruktiven Aufwand,
da die Férdereinrichtung des Brettschichtstapels auf-
grund umlaufender Férderelemente nur an den Seiten
abgest(itzt werden kann. In vielen Fallen ist die Férder-
einrichtung so auszulegen, daB sie beispielsweise bis
zu 15 m frei tragend ist. Im weiteren hat sich die Ent-
nahme von fertig verbundenen Brettschichtstapeln als
problematisch herausgestellt. Denn zur Entnahme ist
ein Kran oder ein &hnliches Hebewerkzeug erforderlich,
da ein konventioneller Gabelstapler aufgrund der Kon-
struktion der Férdereinrichtung - z. B. liegt der Anschlag
vor dem fertigen Brettschichtstapel - keine geeignete
Position zur Entnahme einnehmen kann. AuBBerdem hat
sich gezeigt, daB die automatische Nagelzufuhr, fir die
in horizontaler Richtung arbeitenden Nageleinrichtun-
gen, mit Schwierigkeiten behaftet ist.

Aufgabe und Vorteile der Erfindung

[0005] Der Efindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Vorrichtung zur Herstellung eines aus Einzelbrettern
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verbundenen Brettschichtstapels bereitzustellen, die
die Nachteile des Standes der Technik vermeidet und
insbesondere mit geringerem konstruktiven Aufbau auf-
zubauen ist sowie eine einfache Entnahme von fertigge-
stellten Brettschichtstapeln erlaubt.

[0006] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1 gelést.

[0007] In den Unteranspriichen sind vorteilhafte und
zweckmaBige Weiterbildungen der erfindungsgemaBen
Vorrichtung angegeben.

[0008] Die Erfindung geht von einer Vorrichtung zur
Herstellung eines aus Einzelbrettern verbundenen
Brettschichtstapels, fur insbesondere Holzdecken, -
wande, -balken oder dergleichen mit Stapelmittel und
einer Verbindungseinrichtung aus, wobei die Stapelmit-
tel und die Verbindungseinrichtung eine Einheit bilden.
Der Kerngedanke der Erfindung liegt nun darin, daB die
Stapelmittel fur eine vertikale Stapelbildung ausgestal-
tet sind. Durch diese MaBnahme wird zun&chst gewéhr-
leistet, daB die konstruktiv aufwendige horizontal
angeordnete Férdereinrichtung fir den entstehenden
Brettstapel zugunsten einer wesentlich einfacheren ver-
tikalen Positionierung des Brettstapelverbundes entféllt.
Weiterhin lassen sich in dem sich bildenden Stapel
durch entsprechende Brettanordnungen bereits Offnun-
gen fur z. B. Tdren oder Fenster vorsehen, ohne daB
dabei auf die Stapelbewegung oder Lagerung geachtet
werden muB. Im Gegensatz hierzu ist bei der Férderein-
richtung von horizontal arbeitenden Anlagen die Brett-
lange regelmasig zu beachten. Denn in Langsrichtung
der Bretter ist im Allgemeinen keine durchgehende Auf-
lage vorhanden, sondern lediglich holmenartige Einzel-
auflagen, so daB kurze Brettstiicke, deren L&nge im
Bereich der Beabstandung der Einzelauflagen liegen
und die bei der Bildung von Offnungen im Brettschicht-
stapel méglicherweise benétigt werden, zwischen den
Auflagen durchfallen kénnen. Dies wird erfindungsge-
maB bei vertikaler Stapelung vermieden, da ein durch-
gehender Anschlag die Funktion einer Brettauflage
Ubernehmen kann. Sofern als Verbindungseinrichtung
eine Nageleinrichtung vorgesehen ist, 1aBt sich dartber
hinaus die automatische Nagelzufthrung fir das verti-
kale Nageln vergleichsweise einfach realisieren.

[0009] Besonders vorteilhaft ist die Weiterbildung der
Erfindung dahingehend, daB die Stapelmittel eine Brett-
schichtauflage zur Anordnung der verbundenen
und/oder zu verbindenden Einzelbretter umfaBt, die mit
wachsender vertikaler Stapelhéhe aus einer Maximal-
hohe sich entsprechend des Stapelzuwachs zur Errei-
chung der gewlinschten Stapelhthe, jedoch héchstens
bis zur méglichen Maximalstapelhéhe, nach unten
absenkt. Auf diese Weise wird gewahrleistet, daB die
oberste Brettschicht in Bezug auf die gesamte Vorrich-
tung immer die gleiche Position in vertikaler Richtung
einnimmt. Dies bringt Vorteile bei der Beschickung
sowie gegebenenfalls bei der Verbindung der Bretter, z.
B. durch Nagel.

[0010] Um eine einfache Beschickung der Vorrichtung



3 EP 0 925 890 A1 4

zu erreichen, wird vorgeschlagen, daB Transportmittel
zur Positionierung von einem oder mehreren Brettern
fir eine Brettschicht im wesentlichen parallel neben
dem sich aufzubauenden Brettschichtstapel vorhanden
sind. Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn die Trans-
portmittel in Bezug auf den sich bildenden Brettstapel
derart angeordnet sind, daB die auf den Transportmit-
teln zugefihrten Bretter in vertikaler Richtung Gber dem
sich aufbauenden Brettstapel liegen. Diese MaBnahme
ist insbesondere dann bevorzugt, wenn im Bereich der
Transportmittel Mittel zur Ubergabe einer Brettschicht in
die Brettschichistapelposition auf gegebenenfalls
einem bereits vorhandenen Brettschichtstapel vorgese-
hen sind und die Ubergabemittel eine paralellogramm-
artige Verschiebeeinrichtung umfassen. Die
Verschiebeeinrichtung kann in vorteilhafter Weise mit
Ubergabefingern zusammenarbeiten, die einen Spalt
zwischen Transporimittel und eigentlicher Brettstapel-
position Gberbricken.

[0011] Bei einer weiteren ganstigen Ausgestaltung
der erfindungsgemafen Vorrichtung ist im Bereich der
Transportmittel ein Anschlag zur exakten Positionierung
und bei mehreren Brettern zum AneinanderstoBen der
Brettschicht in Langsrichtung vor der Ubergabe der
Brettschicht vorgesehen. Durch diese MaBnahme l1aBt
sich aufgrund der Vorpositionierung ein reibungsloser
Transfer einer Brettschicht in die Brettschichtstapelposi-
tion gewahrleisten.

[0012] Um den Positioniervorgang einfach und effektiv
zu gestalten, wird Oberdies vorgeschlagen, dafB der
Anschlag im Anfangsbereich der Transportmittel ange-
ordnet ist und zum Positionieren sowie bei mehreren
Bretter zum AneinanderstoBBen die Transportmittel zum
Rackwartslauf gegen den Anschlag ausgelegt sind.
[0013] Soll eine Brettschicht Liicken fiir z. B. eine Fen-
steraussparung aufweisen, sind weitere verfahrbare
und automatisch eingreifende Anschlagelemente fir die
Positionierung von einem oder mehreren Brettern erfor-
derlich.

[0014] Besonders bevorzugt ist auBerdem, wenn im
oberen Bereich des aufzubauendem Brettstapels wei-
tere Anschlagmittel und AnpreBmittel fiir eine genaue
Positionierung und bei mehreren Brettern fiir ein Ilicken-
loses AneinanderstoBen in Langs- und Querrichtung
vorgesehen sind. Auch hier sind flr den Fall, daB schon
bei der Stapelung Offnungen fur z. B. Fenster oder
Turen im Brettschichtstapel vorgesehen werden sollen,
zusétzliche verschiebbare und automatisch eingrei-
fende AnpreB- bzw. Anschlagmittel insbesondere far
die Positionierung in Léngsrichtung vorzusehen.

[0015] Bei einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung der Effindung besitzen die Stapelmittel eine Kipp-
einrichtung zum Kippen eines vertikal fertiggestellten
Brettschichtstapels in eine horizontale Entnahmeposi-
tion. Durch entsprechende Ausbildung der sich kippen-
den Auflage kann in einfacher Weise ein konventioneller
Gabelstapler oder eine Rollenbahn den Brettschichtsta-
pel nach dem Kippvorgang aufnehmen. Vorteilhafter-
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weise wird eine Wandung der Stapelmittel mit der in
vertikaler Richtung verfahrenbaren Brettschichtauflage
im FuBbereich der Vorrichtung drehbar gelagert. Zur
Ausfiihrung der Kippbewegung kdénnen Hydraulik- oder
Pneumatikzylinder eingesetzt werden.

[0016] Um eine vergleichsweise einfache und kosten-
gunstige Verbindung der Bretter zu realisieren, wird im
weiteren vorgeschlagen, daB die Verbindungs-
einrichtung eine Nageleinrichtung beinhaltet. Damit die
Vorteile der vertikalen Stapelanordnung voll ausgenuitzt
werden, ist es bevorzugt, wenn die Nageleinrichtung im
Bereich Uber dem vertikalen Brettschichtstapel ange-
ordnet ist, um so die Nagel auch vertikal einschieBen zu
kénnen. Bei einer weiteren vorteilhaften Ausflhrung der
Erfindung ist die Nageleinrichtung entlang des Brett-
schichtstapels vorzugsweise automatisch verfahrbar.
Auf diese Weise a8t sich mit einer Einrichtung die kom-
plette Lange eines Brettschichtstapels bedienen.
[0017] Besonders vorteilhaft ist auBerdem, wenn die
Nageleinrichtung wenigstens eine Nagelaustrittséff-
nung umfaBt. Dabei ist es glnstig, wenn in der Nahe der
wenigstens einen Nagelaustrittséffnung wenigstens ein
AnpreBmittel zum Niederhalten der Bretter vorgesehen
ist. Durch diese MaBnahme wird sichergestellt, daB die
Bretter beim Nagelvorgang sich in keine ungewiinschte
Position verschieben. Als AnpreBmittel kann z. B. eine
AnpreBrolle eingesetzt werden.

[0018] Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Erfindung senkt sich die Nagelvorrichtung vor dem
Nagelvorgang ab. Die Nagelvorrichtung kann dabei so
ausgestaltet sein, daB sie fur auf dem zu nagelnden
Brett aufsetzt, um eine Schutzverriegelung zu l6sen, die
dann den Nageleinschuf3 auslést.

[0019] Um zu verhindern, daB ein eingeschossener
Nagel auf einen zuféllig darunterliegenden Nagel eines
anderen Brettes trifft und an diesem hangenbleibt, wird
Uberdies vorgeschlagen, daB die Nagel mit einer leich-
ten Schragstellung in die Bretter eingetrieben werden.
Dadurch wird bei einer Kollision einer eingetriebenen
Nagelspitze mit einem darunterliegenden Nagelkopf die
Nagelspitze an diesem abgleiten.

[0020] In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung
der Erfindung umfaBt die Nageleinrichtung zwei ver-
setzt angeordnete pneumatisch betreibbare Nagelpisto-
len. Auf diese Weise laBt sich eine vergleichsweise
kostengiinstige Nageleinrichtung realisieren.

[0021] Als Verbindungsmittel kommt nicht nur eine
Nageleinrichtung in Frage. Beispielsweise kénnen die
Bretter auch gedibelt werden oder die Brettverbindung
kann durch eine Leimpresse stattfinden.

Zeichnungen

[0022] Ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung ist in
den Zeichnungen dargestellt und in der nachfolgenden
Beschreibung unter Angabe weiterer Vorteile und Ein-
zelheiten naher erlautert. Es zeigen
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Fig. 1 eine erfindungsgemaBe Vorrichtung in einer
schematischen Seitenansicht,

einen vergréBerten Ausschnitt der Seitenan-
sicht geméaB Fig. 1,

die Vorrichtung gemaB Fig. 1 mit einem
gekippten und entnahmebereiten Brett-
schichtstapel in einer schematischen Seiten-
ansicht und

eine Draufsicht auf die erfindungsgemaBe
Vorrichtung nach Fig. 1.

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

[0023] Die Vorrichtung 1in Fig. 1 umfaBt einen Grund-
rahmen 2, an dem zur Uberwachung der Anlage auf
beiden Seiten ein Laufsteg 4 flir eine Bedienerperson 3
angeordnet ist. Ein Brettschichtstapel 5 wird auf einer in
Langsrichtung durchgehenden Brettschichtauflage 6
aufgebaut (vgl. auch Fig. 2 und 3).

[0024] Im Bereich iiber dem Brettschichistapel 5 ist
eine Nageleinrichtung 7 angeordnet. Die Nageleinrich-
tung 7 umfaBt zwei in Langs- und Querrichtung versetzt
angeordnete pneumatisch betriebene Nagelpistolen 8,
9 mit Nagelmagazinen 10, 11. Die Nagelpistolen 8, 9
sind jeweils auf einer vertikalen Fihrungsstange 12 und
einer horizontalen Fihrungsstange 13 verschiebbar
gelagert. Zwischen den Nagelpistolen 8, 9 ist wenig-
stens eine AnpreBrolle 14 vorhanden, die zum Nieder-
halten der zu nagelnden Bretter nach unten gesenkt
werden kann. Beispielhaft sind die Nagelaustrittséffnun-
gen 14, 16 der Nagelpistolen 8, 9 in den Randbereich
des Brettschichistapels positioniert. Die gesamte
Nagelvorrichtung ist entlang des Brettstapels an einer
Laufschiene 17 mit Fihrungsrollen 18 langs verfahrbar.
Zum automatischen Verfahren dient ein Antrieb 19. Die
Laufschiene 17 mit FGhrungsrollen 18, die Antriebsein-
heit 19 sowie eine Energiezufthrung 20 far die
Antriebseinheit 19 sind auf einer Quertraverse 21 am
Grundrahmen 2 gelagert.

[0025] Die Brettzufuhrung und Ubergabe in die Brett-
schichtstapelposition kann im einzelnen an Fig. 2 veran-
schaulicht werden. Ein aufzustapelndes Brett 22 wird
Uber eine Rollenbahn 23 mit Rollen 24 im wesentlichen
parallel neben die Brettschichtstapelposition angeord-
net (vgl. hierzu auch Fig. 4). Die Rollen 24 der Rollen-
bahn 23 werden Uber einen gekreuzten Keilriemen 25
von einer Antriebseinheit 26 angetrieben. Fur die Uber-
gabe von einem oder mehreren zugefthrten Brettern 22
auf einen aufzubauenden Brettstapel 5 bzw. bei der
ersten Brettschicht auf die Brettschichtauflage 6 ist ein
Ubergabeschnabel 27 vorgesehen, der zwischen den
Rollen 24 der Rollenbahn 23 an einer Fiihrungsstange
28 verfahrbar ist. In Fig. 2 ist die ausgefahrene Stellung
des Schnabels 27 vollstandig und die Grundstellung
ausschnittsweise dargestellt. Zur Verschiebung einer
angelieferten Brettschicht in die Brettschichtstapelposi-
tion dient ein linealartiges Profilelement 29. Mit einer
Parallelogrammkonstruktion 30 148t sich das Profilele-
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ment 29 mittels einer Drehachse 31, die Uber einen
Hubzylinder 32 und Hebelarme 33 gedreht wird, in
Richtung Brettstapelposition verfahren. Die Drehachse
31 ist an den Lagerstellen 34, 35 und 36 definiert gela-
gert.

[0026] Damit die oberste Schicht des Brettschichtsta-
pels bzw. vor der Ubergabe der ersten Brettschicht die
Brettschichtauflage 6 in vertikaler Richtung immer die
gleiche Position einnehmen, kann die Brettschichtauf-
lage 6 Uber einen Spindelantrieb 37 mit Halteelementen
38 in vertikaler Richtung verfahren werden.

[0027] Fuir die Beschickung der erfindungsgeméaBen
Vorrichtung mit geeignet abgelangten Einzelbrettern
wird eine Schnellkappanlage 39 eingesetzt, die Uber ein
Eingangstransportband 40 sowie ein Ausgangstrans-
portband 41 verfligt. Die Schnellkappanlage 39 ist der-
art auf einem Arbeitsgestell 42 positioniert, daB das
Ausgangstransportband 41 in seiner Héhe mit der Rol-
lenbahn 23 fluchtet (vgl. hierzu Fig. 4).

[0028] Beispielhaft sind auf dem Arbeitsgestell 42 der
Schnellkappanlage 39 zwei Brettstapel 43 und 44 mit z.
B. 3 und 6 Meter langen Brettern vorbereitet. Von der
Schnellkappanlage 39 wird z. B. einer Bedienerperson
45 vorgeschlagen, von welchem Stapel sie ein Brett auf
das Eingangstransportband auflegen soll. Anschlie-
Bend flhrt die Schnellkappanlage 39 den Ablangvor-
gang durch. Unbrauchbare Brettanteile werden auf dem
Ausgangstransportband durch Auswerfer 46 vom Aus-
gangstransportband 41 geschoben.

Arbeitsweise der erfindungsgeméaBen Vorrichtung

[0029] Entsprechend von der Schnellkappanlage 39
abgelangte Bretter werden Uber das Ausgangstrans-
portband 41 der Vorrichtung 1 zugefihrt und ber die
Rollenbahn 23 in diese hinein transportiert. Dabei lauft
die Rollenbahn 23 bis das angelieferte Brett vollstandig
auf den Rollen 24 liegt und halt dann an. Erst wenn der
Anfang eines nachfolgenden Brettes eingeschoben
wird, lauft die Rollenbahn wieder an. Der Vorgang wird
so lange fortgesetzt, bis auf der Rollenbahn eine voll-
standige Brettschicht 49 liegt. Dann fahrt am Eingang
der Rollenbahn ein Anschlag 47 (vgl. Fig. 4) hoch. Im
Anschluf3 daran lauft die Rollenbahn riickwérts und
schiebt die Bretter gegen diesen Anschlag 47. Dadurch
schlieBen sich die StoBstellen der Bretter und die Brett-
schicht ist eindeutig am Anschlag positioniert. Nun fah-
ren die Ubergabeschnabel 27 zwischen den Rollen 24
nach vorne in Richtung Brettschichtstapelposition. In
einem nachsten Schritt wird das Profilelement 29 iber
die Parallelogrammkonstruktion 30 soweit in Richtung
Brettschichtstapelposition geschoben, bis die Breti-
schicht zwischen dem Profilelement 29 und einem seit-
lichen Anschlag 48 (siehe Fig. 2) klemmt. Daraufhin
fahren die Ubergabeschnabel 27 in ihre Grundstellung
zurtick und die Brettschicht 49 ist mit etwas Abstand
zum Brettschichtstapel durch das Profilelement 29 und
den seitlichen Anschlag 48 eingeklemmt. Jetzt fahrt



7 EP 0 925 890 A1 8

auch das Profilelement 39 Ober die Parallelogrammkon-
struktion 30 in die Grundstellung zurlck und die Brett-
schicht 49 fallt auf den Brettstapel 5.

[0030] Im darauffolgenden Schritt wird die Brett-
schichtauflage 6 Uber den Spindelantrieb 37 in die
Nagelposition gefahren. Gleichzeitig fahrt der Nagelwa-
gen von der Endstellung in die Nagelstellung z. B. 30
cm von einem Ende des Brettschichtstapels und 1,2 cm
von den jeweiligen AuBenrandern der Brettschicht. Nun
wird Ober einen verfahrbaren Anschlag (nicht gezeigt)
die Brettschicht gegen den Anschlag 47 gedriickt, der
bis zur Brettschichtstapelposition reicht, um gegebe-
nenfalls Licken im Fall von mehreren Einzelbrettern zu
schlieBen. Im darauffolgenden Schritt oder auch gleich-
zeitig senkt sich die Nageleinrichtung 7 auf den Brett-
schichtstapel, wobei zunachst die AnpreBrolle 14 auf
die Oberflache eines Brettes trifft, um das Brett nach
unten zu dricken und sicher fir den Nagelvorgang zu
fixieren. AuBerdem legen sich seitlich angeordnete Rol-
len 50 (siehe Fig. 2) im oberen Bereich des Brettstapels
an und driicken diesen gegen den seitlichen Anschlag
48 um auch in Querrichtung eine eindeutige Positionie-
rung der Brettschicht herbeizufiihren. Nun senkt sich
die Nageleinrichtung vollstandig auf die Bretter ab, bis
diese die Oberflache bertihren, wodurch eine Schutz-
vorrichtung freigegeben wird und die Nagel in das Brett
eingetrieben werden. Dieser Nagelvorgang wiederholt
sich bei fixierter und niedergehaltener Brettschicht ent-
lang des gesamten Brettschichtstapels. Sofern die
Nagelvorrichtung 2 Nagelpistolen 8, 9 umfassen, ist es
vorteilhaft, wenn fir jeden Nagelvorgang die Nagelpi-
stolen einzeln abgesenkt werden.

[0031] Aufdiese Weise wird ein Brettschichtstapel mit
einer gewlinschten Stapelhéhe aufgebaut. Sobald die
Stapelhdhe erreicht ist, wird der komplette Stapel mit
der Brettschichtauflage 6 gemaB Fig. 3 in die Horizon-
tale gekippt. Hierzu kann ein Hydraulikzylinder 51 ein-
gesetzt werden.

[0032] In der horizontalen Position des Brettschicht-
stapels kann nun in einfacher Weise ein Gabelstapler
52 den Brettschichtstapel aufnehmen und zu einer
gewlnschten Lagerstelle transportieren.

Vorrichtung
Grundrahmen
Bedienerperson

Laufsteg
Brettschichtstapel
Brettschichtauflage
Nageleinrichtung
Nagelpistole

Nagelpistole
Nagelmagazin
Nagelmagazin

vertikale Fihrungsstange
horizontale Fuihrungsstange
Anpressrolle
Nagelaustrittséffnung
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16 Nagelaustritts6ffnung
17 Laufschiene

18 Fahrungsrolle

19 Antriebseinheit

20 Energiezufiihrung

21 Quertraverse

22 Brett

23 Rollenbahn

24 Rolle

25 gekreuzter Keilriemen
26 Antriebseinheit

27  Ubergabeschnabel

28 Fuhrungsstange

29 Profilelement

30 Parallelogrammkonstruktion
31 Drehachse

32 Hubzylinder

33 Hebelarm

34 Lagerstelle

35 Lagerstelle

36 Lagerstelle

37 Spindelantrieb

38 Halteelement

39 Schnellkappanlage

40 Eingangstransportband
41 Ausgangstransportband
42 Arbeitsgestell

43 Brettstapel

44 Brettstapel

45 Bedienperson

46 Auswerfer

47 Anschlag

48 seitlicher Anschlag

49 Brettschicht

50 seitliche Anpressrolle
51 Hydraulikzylinder

52 Gabelstapler
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung eines aus Einzelbret-

tern verbundenen Brettschichtstapels far ins-
besondere Holzdecken, -wande, -balken oder
dergleichen mit  Stapelmittel und einer

Verbindungseinrichtung (7), wobei die Stapelmittel
und die Verbindungseinrichtung eine Einheit bilden,
dadurch gekennzeichnet, daB die Stapelmittel fur
eine vertikale Stapelbildung ausgestaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daB die Stapelmittel eine
Brettschichtauflage (6) zur Anordnung der verbun-
denen (5) und/oder zu verbindenden Einzelbretter
umfaBt, die mit wachsender vertikaler Stapelhéhe
aus der Maximalhéhe sich entsprechend des Sta-
pelzuwachs bis zur Erreichung der eingestellten
Stapelhdhe, jedoch héchstens bis zur méglichen
Maximalstapelhéhe nach unten absenkt.
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Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daf Transportmittel (23,
24) zur Positionierung von einem oder mehreren
Brettern (22) fiir eine Brettschicht im wesentlichen
parallel neben dem aufzubauenden Brettschicht-
stapel 5 vorhanden sind.

Vorrichtung nasch Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB die Transporimittel
(24) in Bezug auf den sich bildenden Brettstapel
derart angeordnet sind, dafB die auf den Transport-
mitteln zugeflhrten Bretter (22) in vertikaler Rich-
tung Uber dem sich aufbauendem Brettstapel
liegen.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,

dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Transportmittel (23, 24) Mittel zur Ubergabe einer
Brettschicht in die Brettschichtstapelposition auf
gegebenenfalls einen bereits vorhandenen Brett-
schichtstapel zur Verbindung vorgesehen sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, daB die Ubergabemittel
eine parallelogrammartige Verschiebeinrichtung
(29, 30, 31, 32, 33, 34, 35, 36) und/oder Ubergabe-
finger (27, 28) umfassen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der
Transportmittel ein Anschlag (47) zur exakten Posi-
tionierung und bei mehreren Brettern zum Aneinan-
derstoBen der Brettschicht in Langsrichtung vor der
Ubergabe der Brettschicht vorgesehen

sind. 8. Vorrichtung nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet, daB3 der Anschlag 47 im
Anfangsbereich der Transportmittel angeordnet ist
und zum Positionieren bei mehreren Brettern sowie
zum AneinanderstoBBen die Transportmittel (23, 24)
zum Rickwartslauf gegen den Anschlag (47) aus-
gestaltet sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB im oberen Bereich
des aufzubauenden Brettstapels (5) weitere
Anschlagmittel und Anpressmittel (48, 50) fur eine
genaue Positionierung und bei mehreren Brettern
fur ein lickenloses AneinanderstoBen in Langs-
und Querrichtung vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dafB die Stapelmittel eine
Kippeinrichtung (51) zum Kippen eines vertikal fer-
tiggestellten Bretistapels in eine horizontale Ent-
nahmeposition besitzen.
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Vorrichtung nach einem der
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daB die Verbindungs-
einrichtung eine Nageleinrichtung (7) umfaft.

vorhergehenden

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet, daB die Nageleinrichtung
im Bereich Uber dem vertikalen Brettschichtstapel
(5) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nageleinrichtung
entlang des Brettschichtstapels verfahrbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nageleinrichtung
wenigstens eine Nagelaustrittsdffnung (15, 16)
umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daB in der Nahe der
wenigstens einen Nagelaustrittséffnung (15, 16) ein
Anpressmittel (14) zum Niederhalten der Bretter
vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nagelvorrichtung
vor dem Nagelvorgang absenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 11 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nageleinrichtung
zwei versetzt angeordnete, pneumatisch betreib-
bare Nagelpistolen (8, 9) umfaft.
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Fig. 3
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