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(57)  Formkorper aus Schnitthélzern aus Quer- oder
Hirnschnitten von Balsahdlzern, in Stapelung angeord-
net und gegenseitig mit gleichlaufender Faserrichtung
ausgerichtet, und enthaltend Klebstoff zwischen den
Schnitthdlzern. Die Zwischenrdume der einander anlie-
genden Schnitthdlzer sind beispielsweise mit einem ge-
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schaumten Klebstoff gefiillt. Die Faserrichtung, resp. der
Faserverlauf, im Formkdrper ist im wesentlichen gleich-
laufend ausgerichtet und der Faserverlauf der einzelnen
Schnitthdlzer kann beispielsweise von 0° bis 30° (Win-
kelgrad) von einer Achse in allgemeiner Faserrichtung
im Formkorper abweichen.

Q, 4

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 119 540 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Formkorper enthaltend
Balsahdlzer und Verfahren zu deren Herstellung.
[0002] Balsaholz ist eine sehr leichte und einfach zu
bearbeitende Holzart. Nebst der Verwendung zum
Flossbau und als Korkersatz wird Balsaholz bei Modell-
bauern fir Flugzeug und Schiffsmodelle verwendet.
Grosste Bedeutung hat Balsaholz jedoch als Kernwerk-
stoff von Verbundwerkstoffen in Sandwichbauweise, bei-
spielsweise im Boots-, Schiff- und Yachtbau, in der Luft-
fahrt, wie im Segel- und Kleinflugzeugbau, in der Raum-
fahrt und als Kern oder Kernmaterial von Rotorblattern
von z.B. Windkraftanlagen. Die guten Dammeigenschaf-
ten des Balsaholzes werden auch zur Isolation gegen
Warme und Kalte, beispielsweise von Brennstofftanks,
genutzt. Imtechnischen Anwendungsbereich machtman
sich das geringe Volumengewicht und die im Verhaltnis
zur geringen Rohwichte aussergewoéhnlich hohe Druck-
festigkeit parallel zur Faserrichtung zunutze.

[0003] Fiirdie genannten Anwendungen wird sog. Mit-
tellagenmaterial hergestellt. Die daflr hergestellte
Grundkomponente ist die sog. Hirnholzplatte. Dazu wer-
den vierseitig bearbeitete Balsabohlen, auch Kantelhdl-
zern oder Balsakanteln genannt, zu grossen Bldcken,
beispielsweise im Querschnitt etwa 600 x 1200 mm, ver-
leimt und dann quer zur Faserrichtung zu Platten belie-
biger Dicke, beispielsweise etwa 5 bis 50 mm, aufgesagt
und anschliessend auf das genaue Dickenmass geschlif-
fen. Diese leichte Hirnholzplatte kann Uber die Flache
sehr starke Druckkrafte aufnehmen, ist aber in sich sehr
labil. Beispielsweise durch ein- oder beidseitiges Aufbrin-
gen, quer zur Faserrichtung, von Kunststoffplatten, von
mit Glas-, Kunststoff- oder Carbonfasern verstarkten
Kunststoffplatten oder -schichten, Metallplatten oder Ble-
chen, Holzplatten, Furnieren, Geweben, Folien usw. auf
das Mittellagenmaterial oder eine Hirnholzplatte, erhalt
man hochbelastbare Verbundwerkstoffe.

[0004] Zur Konstruktion von stark gewdlbten Bautei-
len, wie z.B. bei der Herstellung von Rimpfen flr Boote
oder Segelyachten, wird die Hirnholzplatte einseitig mit
einem dinnen Faservlies, Gewirke oder Gewebe beklebt
und von der Gegenseite quader- oder wirfelféormig bis
auf einen diinnen Steg eingeritzt. Die so vorbereitete
Platte lasst sich in beliebige konkave oder konvexe Form
bringen und kann einer gewdlbten Form, wie eines
Boots- oder Auftriebskdrpers oder eines Kugeltanks, an-
gepasst werden.

[0005] Balsaholzistein Naturprodukt. Deshalb kénnen
die Eigenschaften des Balsaholzes innerhalb der Holzer
einer Ernte bis hin zu Abschnitten aus einem Baum-
stamm sich &ndern. Es betrifft dies beispielsweise die
Rohdichte, die Feuchtigkeit, der Schwund, die Druckfe-
stigkeit, die Zugfestigkeit etc. und der Porenanteil kann
schwanken. Fehlstellen in den Stdmmen, wie Innenrisse,
sog. Rotkern oder Wasserherz, Faserverknduelungen
oder Mineralflecken, sofern nicht friihzeitig unter Holz-
verlust entfernt, kdnnen die Regelmassigkeit der Eigen-
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schaften einer Hirnholzplatte beeinflussen.

[0006] DaeinBalsaholzstammrundist, die daraus her-
zustellende Hirnholzplatte jedoch aus einer Vielzahl von
rechteckigen Bohlen erzeugt wird, muss der Stamm in
Faserrichtung und quer dazu zersagt werden. Die aus-
gesagten Bohlen werden dicht gestapelt, Gber die ge-
genseitigen Beriihrungsflachen verpresst und verklebt
und danach quer zur Faserrichtung wieder zersagt wer-
den. Durch das Abschéalen der Baumrinde, das Absagen
der Rundungen durch Sehnen- oder Tangentialschnitt
und das Sagen in Platten oder Bohlen werden nur ca.
25% des verfiigbaren Holzes fiir den technischen Einsatz
genutzt. Der Rest fallt als Spane, Abschnitte und Sage-
mehl an. In weiteren Prozessen fallen beim Hobeln von
Bohlen oder beim Sortieren viel bis anhin ungenutztes
Abfallholz an.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Holz besser und in grésserer Ausbeute zu nutzen und
Formkérper enthaltend Balsaholz mit zumindest anna-
hernd den gleichen oder besseren Eigenschaften als die
natlrlichen Balsahdlzer zu beschreiben und ein Verfah-
ren zu deren rationellen Herstellung vorzuschlagen.
[0008] Zur erfindungsgemassen Lésung der Aufgabe
fuihrt, dass der Formkdérper Schnitthélzer aus Quer- oder
Hirnschnitten von Balsaholzern, in Stapelung angeord-
net und beziiglich deren Faserrichtung gleichlaufend
ausgerichtet, und Klebstoffe zwischen den Schnitthél-
zern enthalt.

[0009] Im Formkérper ist die Faserrichtung, resp. der
Faserverlauf, im wesentlichen gleichlaufend ausgerich-
tetund der Faserverlaufder einzelnen Schnitthdlzer kann
von 0° bis 30° (Winkelgrad), zweckméssig 0° bis 10° und
vorzugsweise von 0° bis 3°, von einer Achse in allgemei-
ner Faserrichtung oder Richtung des Faserverlaufs im
Formkoérper abweichen. Idealerweise liegt die Abwei-
chung des Faserverlaufs der einzelnen Schnitthdlzer bei
0° oder mdglichst nah bei 0° von einer allgemeinen oder
idealen geradlinigen Richtung oder von einer Achse par-
allel zum Faserverlauf im Formkorper. Mit anderen Wor-
ten, der Faserverlauf der Schnitthélzer im Formkdrper
soll mdglichst parallel sein und einen Winkel zwischen
der Achse in Richtung des Faserverlaufs und den ein-
zelnen Fasern im Schnittholz von nicht mehr als 30° ein-
schliessen.

[0010] Die Schnitthdlzer aus Balsaholz werden aus
Stdmmen gewonnen, deren Holz beispielsweise eine
Dichte von 0,07 bis 0,25 g/cm3 aufweisen. Weiches Bal-
saholz weist eine Dichte von 0,07 bis 0,125 g/cm3, mit-
telhartes Balsaholz von 0,125 bis 0,175 g/cm3und hartes
Balsaholz von 0,175 bis 0,25 g/cm3 auf.

[0011] Die Grosse der einzelnen Schnitthdlzer kann
beispielsweise von 1 bis 50 mm, vorzugsweise von 2 bis
20 mm in deren HOhe, d.h. in Richtung des Faserverlau-
fes, betragen. Bei Ausgangsmaterialien von im wesent-
lichen polygonalen Querschnitt kann jeweils eine Seiten-
lange des Schnittholzes von 5 bis 250 mm oder bei run-
den der gerundeten Ausgangsmaterialien kann der mitt-
lere Durchmesser von 5 bis 250 mm betragen. In anderer
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Messart ausgedruckt, kann, bei einer Héhe von 1 bis 50
mm, in Draufsicht ein Schnittholz eine Flache von 25 bis
60’000 mm2, zweckmassig von 100 bis 50’000 mm2, auf-
weisen.

[0012] Die Schnitthdlzer aus Quer- oder Hirnschnitten
kénnen aus der Zerkleinerung von Balsaholzmaterial
durch Schneiden quer zum Faserverlauf resultieren. Als
Balsaholzmaterial kénnen Stdmme oder Stammab-
schnitte, auch Stdmme kleinen Durchmessers, beispiels-
weise von jungen Pflanzen, Bohlen, beim Zuschnitt von
Bohlen, Brettern und dergl. anfallende Balsaholzreste
etc. zur Anwendung gelangen, ferner Reste, die beim
Zersagen oder Ablangen der Stamme oder Bohlen an-
fallen. Das Holz wird durch Querschnitte oder Hirnholz-
schnitte, d.h. durch Schnitte quer oder senkrecht zur Fa-
ser oder zum Faserverlauf, zerteilt, wie zerspant, gespal-
ten, ev. zersagt und insbesondere geschnitten. Dadurch
entstehen Schnitthélzer mit einer glatten Oberflache bei
sehr geringem Feingutanteil. Das Schneiden der Holzer
kann durch Messer, durch Laserschneiden, gegebenen-
falls durch Sagen, etc. erfolgen.

[0013] Die Schnitthdlzer werden in der Regel aus fri-
schem Holz, wie Rundholz aus Stammen, beispielsweise
durch Abtrennen des Schnittholzes quer zum Faserver-
laufim Holzstlick, erzeugt und nach dem Schneiden wer-
den die Schnitthdlzer, vorteilhaft in einem Trommeltrock-
ner, getrocknet. Anschliessend kdnnen die Schnitthdlzer
durch Sichten und/oder Sieben nach Grdsse und Dichte
klassiert und fallweise gelagert werden. Die Schnitthdl-
zer werden insbesondere beleimt. Dazu werden die
Schnitthdlzer mit der vorgesehenen Menge an Klebstoff
durch Vorbeschichtung oder Direktbeschichtung, z.B. in
einer Beleimungstrommel, durch Aufspriihen, Einstreu-
en oder Bestduben und Mischen oder durch Eintauchen
gleichmassig beschichtet. Die beleimten Schnitthélzer
kénnen -- fallweise aus Fraktionen verschiedener Dichte
und/oder Grosse gemischt - zu Formkorpern verarbeitet
werden. In der Regel werden die beleimten Schnitthdlzer
in eine Form gebende Vorrichtung, eingefiillt oder auf-
geschuttet und nach Bedarf durch Massnahmen, wie Vi-
bration, Ritteln, Sichten im Luftstrom etc. auf einen még-
lichst parallelen Faserverlauf hin in -- vorteilhaft még-
lichst dichter -- Stapelung (Parketierung) ausgerichtet
und geschichtet. Die Schiittung kann diskontinuierlich
werden, wird jedoch vorzugsweise kontinuierlich ausge-
fuhrt. Beispielsweise kann die Schittung auf ein Band
erfolgen. Es kénnen die Rander besaumt werden und
durch Rakeln oder zwischen Rollen oder Bandern kann
die Dicke oder eine vorlaufige Dicke des Formkorpers
eingestellt werden. Anschliessend wird beispielsweise in
einem Durchlaufofen und/oder einer Doppelbandpresse
oder einer beheizten Durchlaufpresse der Klebstoff ak-
tiviert, wobei, entsprechend dem Klebstoff, dieser auf-
schaumt, schmilzt, chemisch reagiert etc., und, gegebe-
nenfalls unter Druckbeaufschlagung, die Schnitthdlzer
gegenseitig trennfest verklebt werden. Durch viskoses
Verhalten des Klebstoffes oder durch den Schaumpro-
zess kann der Klebstoff in die Zwischenrdume zwischen
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den Schnitthdlzer gelangen und die Zwischenrdume
oder Klebefugen teilweise und vorteilhaft vollstdndig aus-
fullen. Es entstehen aus gegenseitig verklebten Schnitt-
hélzern beispielsweise Platten. Durch die im Schiitt- und
Verdichtungsprozess eingestellte Dicke kdnnen die Plat-
ten massgenau auf Dicke gefertigt werden. Die Dicke
einer Platte kann auf beispielsweise 0,5 bis 5 cm einge-
stellt werden. Die Breite der Platten richtet sich nach den
apparativen Gegebenheiten und kann beispielsweise
von 50 bis 300 cm betragen. Da die Platten kontinuierlich
gefertigt werden kdnnen, ist deren Léange an sich beliebig
einstellbar. Aus praktischen Griinden der Weiterverar-
beitung betragt die Lange der Platten in der Regel von
100 bis 500 cm. Somitkdnnen Platten mit voreingestellter
Dicke masshaltig mit gleichlaufender Faserrichtung in
Richtung der Hohe oder Dicke der Platte gefertigt wer-
den. Die Platten stellen bereits die Hirnholzplatten dar
und entsprechend den Anwendungen kénnen die Platten
zugeschnitten werden.

[0014] Bei der Verarbeitung, durch seitlichen Druck
durch Rollen oder Wangen und vertikalen Druck durch
einBand, Doppelband oder Rollen, soll der angewendete
Druck derart gewahlt werden, dass das Zell- resp. Fa-
sergefiige des Balsaholzes nicht verandert oder bescha-
digt wird, insbesondere, dass durch Kompression die
Dichte des Balsaholzes nicht oder nur geringfligig ver-
andert wird. Der Pressdruck soll niedrig eingestellt sein,
da bei zu hohem Pressdruck auch das Holzgefiige ins-
gesamt zusammengepresst wird. Der angewendete
Druck zwischen zwei Rollen und/oder Béndern kann bis
50 bar, zweckmassig 0,5 bis 5 bar betragen.

[0015] AlsKlebstoff kbnnen beispielsweise Klebstoffe,
wie physikalisch abbindende Klebstoffe oder chemisch
héartende Klebstoffe angewendet werden. Beispiele sind
Ein- oder Zweikomponenten-Polyurethankleber, Ein-
oder Zweikomponenten-Epoxidharzkleber, Phenopla-
ste, wie Phenol-Formaldehydkleber, Melamin-Harnstoff-
Phenol-Formaldehydkleber, Isocyanatkleber, Polyiso-
cyanate, wie polymeres Diphenylmethandiisocyanat,
Cyanacrylatkleber, Acrylharzkleber, Methylmetacrylat-
kleber, Heisskleber, Kolophonium etc. Bevorzugt werden
aufschdumende Kleber oder Schaumkleber und dabei
insbesondere schaumende oder geschdumte polyu-
rethanhaltige Kleber eingesetzt. Wie vorstehend er-
wahnt, kann durch viskoses Verhalten des Klebstoffes
oder durch den Schaumprozess der Klebstoff in die Po-
ren, Zwischenrdume oder Klebefugen zwischen den
Schnitthdlzern oder an die gegenseitigen Auflagefla-
chen, resp. Klebefugen, der Schnitthdlzer gelangen. Der
Klebstoff kann die zwischen den Schnitthélzern liegen-
den Poren, Liicken oder Spalten teilweise und vorteilhaft
vollstédndig ausflillen und eine trennfeste Verbindung
schaffen.

[0016] Die erfindungsgemassen Formkorper kénnen
Klebstoffe in Mengen von 1 bis 15 Vol.-%, zweckmassig
2 bis 10 Vol.-% und vorzugsweise 3 bis 5 Vol.-%, bezo-
gen auf das Volumen des Formkdrpers, enthalten.
[0017] Vorteilhaft weist der ausreagierte, wie aufge-
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schaumte oder abgebundene etc., Klebstoff die gleiche
oder nahezu gleiche Dichte wie die Dichte des umge-
benden Balsaholzes auf. Der ausreagierte Klebstoff
kann, bezogen die Dichte des den Klebstoffumgebenden
Balsaholzes, beispielsweise eine 0 bis zu 20 Gew.-%
héhere oder 0 bis zu 20 Gew.-% niedrigere Dichte auf-
weisen. Klebstoffe mit Dichten des ausreagierten Kleb-
stoffes, die 0 bis 10 Gew.-% Uber oder 0 bis 10 Gew.-%
unter der Dichte des umgebenden Balsaholzes liegen,
werden bevorzugt. Als Klebstoffe mit Dichten im ange-
gebenen Bereich sind aufgeschaumte Polyurethankle-
ber besonders geeignet. Mitder Dichte ist bei geschaum-
ten Klebern deren Raumgewicht gemeint. Damit kann
die vorteilhafte niedrige Dichte des Balsaholzes auch mit
den erfindungsgemassen Formkorpern erreicht werden.
[0018] Vorliegende Erfindung betrifft auch ein Verfah-
ren zur Herstellung der Formkorpern aus Schnitthdlzern
aus Balsaholz die mit Klebstoff vermengt, beziiglich der
Faserrichtung gleichlaufend ausgerichtet, wobei der Fa-
serverlauf der einzelnen Schnitthélzer von 0° bis 30°,
zweckmassig 0° bis 10° und vorzugsweise von 0° bis 3°,
von der Achse des allgemeinen Faserverlaufes ab-
weicht, der Klebstoff aktiviert und unter Ausbildung von
Haftkraft durch Wérme und/oder Druck verfestigt wird.
In zweckmassiger Ausfiihrungsform zur Herstellung der
erfindungsgemassen Formkérper, werden die Schnitt-
hélzern aus Balsaholz in einer Doppelbandpresse verfe-
stigt. Bevorzugt ist ein Verfahren zur Herstellung der
Formkérper, bei dem Klebstoff in Mengen von 1 bis 15
Vol.-%, zweckmassig 2 bis 10 Vol.-% und vorzugsweise
3 bis 5 Vol.-%, bezogen auf das Volumen des Formkaor-
pers eingesetzt werden.

[0019] Bei den Formkdrpern handelt es sich um bei-
spielsweise um Platten, es kdnnen jedoch auch Leisten,
Balken, Bohlen oder Platten, erzeugt werden, die nun
quer zum Faserverlaufin z.B. Hirnholzplatten geteilt wer-
den kénnen. Balken oder Bohlen weisen ublicherweise
einen rechteckigen Querschnitt auf und kénnen weiter
zu Blécken mit gleicher Faserrichtung oder gleichem Fa-
serverlauf gestapelt, gegenseitig verklebt und quer zum
Faserverlauf in Hirnholzplatten aufgeteilt, wie zersagt,
werden.

[0020] Die erfindungsgemass gewonnen Formkdorper,
wie Hirnholzplatten, kénnen auf gleiche Art und Weise
eingesetzt werden, wie die bis anhin gefertigten Platten.
Beispielsweise durch ein- oder beidseitiges Aufbringen,
quer zur Faserrichtung, von Kunststoffplatten, von mit
Glas-, Kunststoff- oder Carbonfasern verstarkten Kunst-
stoffplatten oder -schichten, Metallplatten oder Blechen,
Holzplatten, Furnieren, Geweben, Gewirken, Gestrik-
ken, Vliesen, Folien usw. auf das Mittellagenmaterial
oder eine Hirnholzplatte, erhalt man hochbelastbare Ver-
bundwerkstoffe. Die erfindungsgemassen Formkdorper,
insbesondere Hirnholzplatten, kénnen einseitig mit Fa-
servlies, Gewirken, Gestricken oder Geweben beklebt
werden und kénnen von der anderen Seite her wiirfel-
oder quaderformig bis auf eine kleine Restdicke in Rich-
tung des Faserverlaufes eingeschnitten werden. Die so
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verarbeitete Platte wird dadurch in biegbare und lasst
sich in konkave oder konvexe Form bringen.

[0021] Mit vorliegendem Verfahren gelingt es das Bal-
saholzin viel grdsserem Masse fiir Formkérper, wie Hirn-
holzplatten, zu verwerten, als es bis anhin mdglich war.
Ausgehend vom geernteten Balsaholz, bis zu einer Hirn-
holzplatte ist bei konventionellen Methoden eine Aus-
beute von lediglich 24% erzielbar. Es treten Verluste in
den Sagewerken bei der Herstellung der Balsabohlen
oder Kantelhdlzer, beim nachfolgenden Trocknen, beim
Schichten und Kleben zu Blécken, und schliesslich beim
Zersagen, auf. Mit vorliegendem Verfahren wird eine
Ausbeute von 60 bis 70% erreicht. Insbesondere kénnen
nahezu alle Teile des Balsaholzstammes, zumindest so-
lange die Teile noch nach dem Faserverlauf ausrichtbar
sind, verwertet werden oder es konnen die Stamme ab-
fallfrei oder dusserst abfallarm geschalt und die Schal-
produkte vollstédndig verwertet werden.

[0022] Balsaholzlasst sich sehr gut und dauerhaft ver-
leimen. Die Festigkeit der Klebefuge kann die Festigkeit
des umgebenden Holzgewebes darstellen, kann gerin-
ger sein oder diese Ubertreffen. Je nach Wahl des Kleb-
stoffes kdnnen die Eigenschaften der Hirnholzplatte oder
von Balsaholzteilen veréndert werden. Der Klebstoff in
den Klebefugen kann beispielsweise auch eine eigentli-
che Stutzstruktur oder ein stiitzendes Netzwerk heraus-
bilden, welche zu noch druck- und/oder reissfesteren Ma-
terialien fuhren oder der Klebstoff kann die Elastizitat ei-
nes Balsaholzteils vermindern oder erhéhen. Die Klebe-
fugen koénnen auch verstarkende Materialien, wie Fa-
sern, beispielsweise als Bestandteil des Klebstoffes, ent-
halten.

[0023] Die erfindungsgemassen Formkdrper kénnen
in vielfacher Weise verwendet werden. Beispielsweise
stellen sie Ausgangsprodukte oder Fertigprodukte im Be-
reich der Schichtstoffe, Sandwichmaterialien oder der
sog. Composites dar. Im Bereich der Energieerzeugung
kénnen die Formkdrper Teile von Propellern und Wind-
fligeln flir Windmuhlen oder windbetriebenen Genera-
toren oder Turbinen bilden. Die Formkdrper kdnnen, bei-
spielsweise als Kernmaterial oder Schichtstoff in Trans-
portmitteln, wie Decken, Béden, Zwischenbdden, Wand-
verkleidungen, Abdeckungen usw. in Booten, Schiffen,
Bussen, Lastkraftwagen, Eisenbahnfahrzeugen usw.
eingesetzt werden. Durch die geringe Dichte der Form-
korper kdnnen diese als Ersatz fiir herkémmliche Leicht-
bau- und Kernmaterialien, wie Wabenkdérper, Schaum-
stoffe usw., dienen.

[0024] Anhand der Figuren 1 bis 3 ist vorliegende Er-
findung beispielhaft illustriert.

[0025] Figur 1 stellt eine Bohle oder ein Ausschnitt aus
einem Balsaholzstamm (2) dar. Der Pfeil (L) zeigt in die
Langsrichtung, die der Wachstumsrichtung und damit
dem allgemeinen Faserverlauf entspricht. Q stellt die
Querschnittfliche, d.h. den Schnitt quer zum Faserver-
lauf, dar. Pfeil (R) weist in Richtung der Radialschnittfla-
che. Pfeil (T) weist in Richtung der Tangentialschnittfla-
che.
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[0026] InFigur2istein Abschnitteines Balsaholzstam-
mes (2) gezeigt. Der Pfeil (L) weist in Langsrichtung, die
der Wachstumsrichtung und damit dem allgemeinen Fa-
serverlauf entspricht. Somit stellt Pfeil (L) auch die Achse
des allgemeinen Faserverlaufs dar. Q stellt die Quer-
schnittflache zum Faserverlauf dar. Ein Schnittholz (3)
ist skizzenhaft dem Stamm (2) mittels Quer- oder Hirn-
schnitt enthommen, resp. kann durch Querschnitt (d.h.
durch quer zur Faserrichtung abtrennen) von der Quer-
schnittflache abgetragen, wie abgeschnitten oder abge-
sagt, werden. Der Faserverlaufim Schnittholz (3) verlauft
entsprechend ebenfalls in Richtung des Pfeils (L).
[0027] Figur 3 stellt ein Beispiel eines Formkdrpers in
Form einer Platte (4) aus gegenseitig verklebten Schnitt-
hélzern (3) dar. Die Platte hat eine Seitenkante S; und
eine zweite Seitenkante S,. Der Faserverlauf aller
Schnitthdlzer (3) liegtin Richtung des Pfeils (L). Der Pfeil
(L) stellt gleichzeitig die Achse des allgemeinen Faser-
verlaufs dar, von welcher der Faserverlauf beispielswei-
se hochstens bis zu 30° abweichen soll. Beispielhaft und
aus Griinden der Ubersicht wurden zwei Schnitthdlzer
(3) bezeichnet, einmal in Draufsicht, einmal in Seitenan-
sicht. Es wird deutlich, dass die Schnitthdlzer (3) gegen-
seitig dichtmoglichst gestapelt einander anliegen. Die
Stapelung bildet die H6he des Formkérpers S3. Der Fa-
serverlauf der Schnitthélzer liegt méglichst parallel, resp.
héchstens in einem Winkel abweichend, wie oben ste-
hend angegeben, in einer Achse in Richtung des Pfeils
(L). Die sich unvermeidlich zwischen den unregelmassig
geformten Schnitthdlzern bildenden Zwischenrdume
sind mit Klebstoff gefiillt. Der Klebstoff bildet eine trenn-
feste Verbindung der Schnitthélzer untereinander. Mit Q,
istdie Querschnittsflache oder Hirnschnittflache der Boh-
le bezeichnet. Die Balsaholzfasern sind an dieser Flache
quer durchtrennt. Durch die beschriebene Produktions-
weise kdnnen direkt Platten (4), die als Hirnholzplatten
Anwendung finden kdnnen, gefertigt werden. Beispiele
solcher Platten (4) weisen z.B. eine Seitenkantenlange
S5 oder Dicke von ca. 0,5 bis 5 cm auf, die Breite oder
Seitenkante S, kann von ca. 50 bis 300 cm betragen und
die Lange oder Seitenkante S, kann bei einem kontinu-
ierlichen Prozess beliebig lang, praktischerweise ca. 100
bis 500 cm lang sein.

Patentanspriiche

1. Formkérper enthaltend Balsahélzer,
dadurch gekennzeichnet, dass
der Formkérper Schnitthdlzer aus Quer- oder Hirn-
schnitten von Balsahdlzern, in Stapelung angeord-
net und gegenseitig mit gleichlaufender Faserrich-
tung ausgerichtet, und Klebstoffe zwischen den
Schnitthdlzern enthalt.

2. Formkérper nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Schnitthdlzer aus Quer- oder
Hirnschnitten, in Stapelung angeordnet und mit
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gleichlaufender Faserrichtung ausgerichtet, wobei
die Faserrichtungin den einzelnen Schnitthdlzer von
0° bis 30°, zweckmassig 0° bis 10° und vorzugswei-
se von 0° bis 3°, von einer Achse in allgemeiner Fa-
serrichtung abweicht.

Formkérper nach Anspriichen 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klebstoffe polyurethanhal-
tige Klebstoffe, vorzugsweise geschiaumte polyu-
rethanhaltige Kleber, sind.

Formkérper nach Anspriichen 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Klebstoffe in Mengen von
1 bis 15 Vol.-%, zweckmassig 2 bis 10 Vol.-% und
vorzugsweise 3 bis 5 Vol.-%, bezogen auf das Vo-
lumen des Formkdrpers, enthalten sind.

Formkérper nach Anspriichen 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der ausreagierte Klebstoff die
Dichte des umgebenden Balsaholzes oder eine 0
bis zu 20 Gew.-%, vorzugsweise 0 bis zu 10 Gew.-
%, héhere oder niedrigere Dichte, als die des um-
gebenden Balsaholzes aufweist.

Verfahren zur Herstellung von Formk&rpern gemass
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
Schnitthdlzer aus Quer- oder Hirnschnitten mit Kleb-
stoff vermengt, bezliglich der Faserrichtung gleich-
laufend ausgerichtet, wobei die Faserrichtung in den
einzelnen Schnittholzern von 0° bis 30°, zweckmas-
sig 0° bis 10° und vorzugsweise von 0° bis 3°, von
einer Achse in allgemeiner Faserrichtung abweicht,
der Klebstoff aktiviert und unter Ausbildung von Haft-
kraft durch Warme und/oder Druck verfestigt wer-
den.

Verfahren zur Herstellung von Formkdrpern nach
Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
Schnitthdlzer aus Quer- oder Hirnschnitten mit dem
Klebstoff vermengt, bezliglich der Faserrichtung ge-
richtet, wobei die Faserrichtung in den einzelnen
Schnitthdlzern von 0° bis 30°, zweckmassig 0° bis
10° und vorzugsweise von 0° bis 3°, von einer Achse
in allgemeiner Faserrichtung abweicht, der Klebstoff
aktiviert und unter Ausbildung von Haftkraft durch
Warme und/oder Druck in einer Doppelbandpresse
verfestigt werden.

Verfahren zur Herstellung von Formkdrpern gemass
Ansprichen 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet,
dass Schnitthdlzer aus Quer- oder Hirnschnitten mit
Klebstoffin Mengen von 1 bis 15 Vol.-%, zweckmas-
sig 2 bis 10 Vol.-% und vorzugsweise 3 bis 5 Vol.-
%, bezogen auf das Volumen des Formkdrpers, ver-
mengt, die beleimten Schnitthdlzer bezuglich der Fa-
serrichtung gleichlaufend ausgerichtet, wobei die
Faserrichtung in den einzelnen Schnitthdlzern von
0° bis 30°, zweckmassig 0° bis 10° und vorzugswei-
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se von 0° bis 3°, von einer Achse in allgemeiner Fa-
serrichtung abweicht, der Klebstoff aktiviert und un-
ter Ausbildung von Haftkraft durch Warme und/oder
Druck verfestigt werden.
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