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(57) Bei einer Anlage zum Herstellen von Brett-
schichtholz bzw. Balkenschichtholz sind in der Produk-
tionslinie eine taktgesteuerte Hochfrequenzpresse
(306) und eine kontinuierlich arbeitende Hochfrequenz-
presse (308) parallel angeordnet und das die Verleim-
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Anlage zum Herstellen von Brett- bzw. Balkenschichtholz

station (300) verlassende Schichtholz wird ber eine
Weicheneinrichtung (304) wahlweise einer der beiden
Hochfrequenzpressen chargenweise zugefiihrt. Nach
dem PreRvorgang werden die einzelnen Chargen wie-
der zusammengefihrt und der Weiter- bzw. Endbear-
beitung (314) zugefihrt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Anlage zum Herstel-
len von Brettschichtholz bzw. Balkenschichtholz, bei der
innerhalb einer Produktionslinie Bretter bzw. Balken in
einer Verleimstation mehrlagig zu Schichtholz verleimt
werden und das verleimte Schichtholz einer beheizba-
ren Presse und anschlieRend mindestens einer Weiter-
bearbeitungsstation und/oder einer Endbearbeitungs-
station zugefiihrt wird.

[0002] Bei solchen Anlagen werden als beheizbare
Pressen entweder taktgesteuerte Pressen oder konti-
nuierlich arbeitende Pressen eingesetzt. Beide Arten
von Pressen weisen Vor- und Nachteile auf. Taktgesteu-
erte Pressen kénnen Werkstlicke (Brett- oder Balken-
schichtholz) mit unterschiedlichen Langen verpressen
und weisen insofern eine hohe Flexibilitat auf. Anderer-
seits haben solche Pressen aufgrund des Taktprinzips,
welches Transport- und Anprel3zeiten erfordert, eine
geringere Leistung als kontinuierlich arbeitende Pres-
sen. Bei kontinuierlich arbeitenden Pressen kénnen nur
Prelichargen aus Werkstliicken mit identischer Lange
verpre3t werden und diese Pressen sind daher insoweit
wenig flexibel. Sie haben jedoch eine sehr hohe Lei-
stung, da sie keine Nebenzeiten zum Transport und An-
legen des PreRdrucks bendtigen.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
gattungsgemaRe Anlage so weiterzubilden, dal} sie so-
wohl eine hohe Flexibilitat als auch eine hohe Leistung
aufweist.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman im we-
sentlichen geldst durch eine taktgesteuerte Presse, ei-
ne kontinuierlich arbeitende Presse, mindestens eine
zwischen der Verleimstation und den beiden Pressen
angeordnete Einrichtung zur Chargenbildung zum char-
genweisen Zuflihren des Schnittholzes zu den beiden
Pressen, eine zwischen der Verleimstation einerseits
und der taktgesteuerten Presse und der kontinuierlich
arbeitenden Presse andererseits angeordnete Wei-
cheneinrichtung zum Zufihren des Schichtholzes zu
den beiden Pressen, eine Einrichtung zum Zusammen-
fihren der die beiden Pressen verlassenden Chargen
auf eine zu der mindestens einen Weiterbearbeitungs-
und/oder Endbearbeitungsstation fiihrenden Transport-
einrichtung, sowie eine Steuereinrichtung zum Steuern
der Anlage.

[0005] Im Falle der erfindungsgemafRen Anlage wer-
den die Pre3chargen nach dem Verleimen der Bretter
bzw. Balken und Zusammenstellen der Chargen den
unterschiedlichen Pressen zugeteilt und nach dem
PreRvorgang wieder zusammengefiihrt. Das Pressen
kann wahlweise je nach Bedarf in der taktgesteuerten
Presse oder der kontinuierlich arbeitenden Presse er-
folgen oder auch gleichzeitig parallel in beiden Pressen.
Hierdurch ergibt sich ein Hochstmal} an Flexibilitat bei
gleichzeitig einem Maximum an Leistung. Darlber hin-
aus kann bei einem reparaturbedingten oder wartungs-
bedingten Stillstand der einen Presse immer noch die
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andere Presse arbeiten, so dall der Ausfall einer der
beiden Pressen nicht, wie beim Stand der Technik, not-
wendigerweise gleich den Ausfall der gesamten Anlage
zur Folge hat.

[0006] In besonders bevorzugter Weiterbildung der
Erfindung ist vorgesehen, dal} die taktgesteuerte Pres-
se eine Hochfrequenzpresse ist und daf} die kontinuier-
lich arbeitende Presse ebenfalls eine Hochfrequenz-
presse ist. Hochfrequenzpressen erhitzen den Leim mit
Hilfe eines Hochfrequenzfeldes und ermdglichen hier-
durch extrem kurze Prefzeiten.

[0007] Weiterhin ist vorzugsweise vorgesehen, daf}
die Einrichtung zur Chargenbildung zwischen der Ver-
leimstation und der Weicheneinrichtung angeordnet ist.
In alternativer Weise kann jedoch auch vorgesehen
sein, daf} jeweils eine Einrichtung zur Chargenbildung
zwischen der Weicheneinrichtung und der taktgesteu-
erten Presse einerseits und zwischen der Weichenein-
richtung und der kontinuierlich arbeitenden Presse an-
dererseits angeordnet ist.

[0008] Im folgenden wird ein Ausflihrungsbeispiel der
Erfindung anhand der Zeichnung naher erlautert. In der
Zeichnung zeigt in schematischer Darstellung

Fig. 1 eine erfindungsgemafRe Anlage mit zwei par-
allelen Pressen.

[0009] Die in der Figur nicht naher dargestellten aus-
gewabhlten Bretter bzw. Balken werden in einer Verleim-
station 300 zu Brettschichtholz bzw. Balkenschichtholz
verleimt und anschlieflend einer Einrichtung 302 zur
Chargenbildung zugefihrt, in der Schichtholz-Chargen
furr eine taktgesteuerte Hochfrequenzpresse 306 und ei-
ne kontinuierlich arbeitende Hochfrequenzpresse 308
zusammengestellt werden. Uber eine Weicheneinrich-
tung 304 werden die Werkstulcke (Brettschichtholz bzw.
Balkenschichtholz) chargenweise entweder der taktge-
steuerten Hochfrequenzpresse 306 oder der kontinuier-
lich arbeitenden Hochfrequenzpresse 308 zugeflhrt,
wo sie gepref3t werden und der Leim unter Zuflihrung
von Warme in Form eines Hochfrequenzfeldes getrock-
net wird.

[0010] Die taktgesteuerte Hochfrequenzpresse 306
und die kontinuierlich arbeitende Hochfrequenzpresse
308 sind von an sich bekannter Bauart.

[0011] Die taktgesteuerte Hochfrequenzpresse 306
arbeitet mit ruhenden, unter Druck gespannten Werk-
stlicken, wahrend das Hochfrequenzfeld angelegt wird.
die Lange der Hochfrequenzfeldes kann je nach Kon-
struktion der Presse ca. 3 bis 9 m betragen. Die einzel-
nen Prel3chargen bis maximal ca. 50 m Lange werden
in mehreren Takten verpref3t. Hierbei werden die einzel-
nen Chargen immer um die Lange des Hochfrequenz-
feldes weitertransportiert, der erforderliche Pref3druck
angelegt und dann des Hochfrequenzfeld gestartet.
Durch eine rickseitige Ausrichtung der PreRcharge
beim letzten PreRtakt kdnnen Werkstiicke mit einem
maximalen Langenunterschied von der Lange des
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Hochfrequenzfeldes innerhalb einer Charge verpref3t
werden.

[0012] Die kontinuierlich arbeitende Hochfrequenz-
presse 308 arbeitet mit beweglichen, unter Druck ge-
spannten Werkstiicken wahrend der Hochfrequenzpha-
se. Die PreRRcharge aus mehreren verleimten Brettern
bzw. Balken wird hierbei an den Flachseiten der beiden
auRersten Bretter bzw. Balken in zwei gegentiberliegen-
den Kettenbetten unter definiertem Druck und mit einer
vorgegebenen Geschwindigkeit durch ein definiertes
Hochfrequenzfeld transportiert.

[0013] Die in den Pressen 306 und 308 behandelten
Werkstlicke werden nach Verlassen der Pressen in ei-
ner Einrichtung 310 wieder auf eine gemeinsame Trans-
porteinrichtung 312 zusammengefihrt und von dieser
einer Weiter- bzw. Endbearbeitungsstation 314 zuge-
fuhrt, in der sie insbesondere gehobelt werden und
Fehlstellen in der Oberflaiche der Werkstlicke ausge-
bessert werden.

[0014] Zum Steuern des Betriebs der Anlage ist eine
nicht ndher dargestellte rechnerunterstuitzte Steuerung
vorgesehen.

[0015] Es sei angemerkt, dal anstelle der zwei par-
allel angeordneten Pressen 306, 308 bei Bedarf auch
noch mehr Pressen parallel angeordnet sein kénnen,
von denen jedoch mindestens eine Presse eine taktge-
steuerte Presse und eine Presse eine kontinuierlich ar-
beitende Presse ist.

Patentanspriiche

1. Anlage zum Herstellen von Brettschichtholz oder
Balkenschichtholz, bei der innerhalb einer Produk-
tionslinie Bretter bzw. Balken in einer Verleimstation
(300) mehrlagig zu Schichtholz verleimt werden
und das verleimte Schichtholz einer Presse und an-
schlieRend mindestens einer Weiterbearbeitungs-
station und/oder einer Endbearbeitungsstation
(314) zugefihrt wird, gekennzeichnet durch

- eine taktgesteuerte Presse (306),

- eine kontinuierlich arbeitende Presse (308),

- mindestens eine zwischen der Verleimstation
(300) und den beiden Pressen (306, 308) an-
geordnete Einrichtung (302) zur Chargenbil-
dung zum chargenweisen Zuflihren des
Schichtholzes zu den beiden Pressen (306,
308),

- eine zwischen der Verleimstation (300) einer-
seits und der taktgesteuerten Presse (306) und
der kontinuierlich arbeitenden Presse (308) an-
dererseits angeordnete Weicheneinrichtung
(304) zum Zufiihren des Schichtholzes wahl-
weise zur taktgesteuerten Presse (306) oder
zur kontinuierlich arbeitenden Presse (308),

- eine Einrichtung (310) zum Zusammenfihren
der die beiden Pressen verlassenden Chargen
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auf eine zu der mindestens einen Weiterbear-
beitungs- und/oder Endbearbeitungsstation
(314) fuhrenden Transporteinrichtung (312),
und

- eine Steuereinrichtung zum Steuern des Be-
triebes der Anlage.

Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daB die taktgesteuerte Presse (306) eine
Hochfrequenzpresse ist.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die kontinuierlich arbeitende Presse
(308) eine Hochfrequenzpresse ist.

Anlage nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Einrich-
tung (302) zur Chargenbildung zwischen der Ver-
leimstation (300) und der Weicheneinrichtung (302)
angeordnet ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB jeweils eine Einrichtung
(302) zur Chargenbildung zwischen der Weichen-
einrichtung (304) und der taktgesteuerten Presse
(306) einerseits und zwischen der Weicheneinrich-
tung (304) und der kontinuierlich arbeitenden Pres-
se (308) andererseits angeordnet ist.
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