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(57) Die erfindungsgemésse Vorrichtung zur Her-
stellung einer Massivholzplatte umfasst eine Erfas-
sungseinrichtung (10), mit der Informationen tber meh-
rere, wenigstens teilweise unbesdumte Schnitthdlzer
(U1 - U7) erfassbar sind sowie eine Recheneinrichtung
(12), die derart ausgebildet und betreibbar ist, dass mit
ihr anhand der erfassen Informationen fiir jedes der
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Massivholzplatte sowie Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung einer Massivholzplatte

Schnitthélzer (U1 - U7) eine geeignete gekrimmte
Schnittlinie (2.11 - 2.41) errechenbar ist. Daruber hinaus
umfasst die Vorrichtung eine Frase (13), um jedes der
Schnitthdlzer (U1 - U7) der jeweiligen errechneten
Schnittlinie (2.11 - 2.41) entsprechend zu profilieren und
eine Verarbeitungsstation (15), um die profilierten
Schnitthélzer (3 - 9) miteinander zu verbinden.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft Massivholplatte sowie ei-
ne Vorrichtung zur Herstellung der Massivholzplatte und
ein Verfahren zur Herstellung der Massivholzplatte.

Stand der Technik

[0002] Umeine Massivholzplatte herzustellen, werden
aus mehreren unbesdumten Schnitthdlzern besdumte
Bretter geschnitten, die dann langsseitig miteinander
verleimt werden und so eine massive Holzplatte bilden.
In der Regel sind dafiir Bretter erforderlich, die minde-
stens die selbe Lange wie die gewlinschte Lange der
Massivholzplatte aufweisen. Sind fur die Herstellung der
Massivholzplatte besonders lange Bretter erforderlich,
konnten bisher stark gekrimmte Schnitthdlzer - soge-
nannte Krummholzer - nur bedingt verwendet werden,
weil aus ihnen wenn Uberhaupt, dann nur wenige aus-
reichend lange Bretter herausgeschnitten werden kdén-
nen. So entstand bisher beim Zuschneiden stark ge-
krimmter Schnitthélzer viel Abfallholz. Dies istinsbeson-
dere bei teuren Holzern, wie zum Beispiel Nussbaum,
ein erheblicher Nachteil.

[0003] Darlber hinaus sind grosse Massivholzplatten
aus Hoélzern, die einen starken feuchtigkeitsabhangigen
Schwund aufweisen, schwierig herstellbar. Dies ist bei-
spielsweise bei Buchenhdlzern der Fall. Schwankt die
Luftfeuchtigkeit, fiihrt dies bei Buchenholzern zu entspre-
chenden Schwankungen der Abmasse, so dass auch die
Abmasse der gesamten Massivholzplatte starken
Schwankungen unterliegen.

[0004] Um dennoch grossflachige Massivholzplatten
herstellen zu kénnen, werden die einzelnen Schnitthol-
zer, wie in der Druckschrift DE 38 40 093 A1 beschrieben,
quer zu ihrer Langsrichtung vollstandig durchbohrt. An-
schliessend werden die so durchbohrten Schnitthélzer
Uber die gesamte Lange der Durchbohrungen miteinan-
der verdibelt. Diese Losung hat jedoch den Nachteil,
dass die Bohrungen und die Dubel an den Langsseiten
der Holzplatte zu erkennen sind. Wird die Holzplatte spa-
ter abgelangt, kann unter Umstanden durch den Schnitt
der Dibel auch auf der Stirnseite der Holzplatte sichtbar
werden, was ebenfalls oft unerwiinscht ist.

Darstellung der Erfindung

[0005] Eine Aufgabe der Erfindung ist es, eine Mas-
sivholzplatte sowie eine Vorrichtung und ein Verfahren
zur Herstellung der Massivholzplatte anzugeben, bei
dem der Verschnitt minimiert wird. Das heisst, die Menge
an Abfallholz, die bei der Herstellung der Massivholzplat-
te anfallt, wird minimiert. Dadurch wird auch die fiir die
Herstellung der Massivholzplatte erforderliche Menge an
Schnittholz minimiert und die Ausnutzung des Schnitt-
holzes wird maximiert.
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[0006] Vorteilhafter Weise kénnen bei der erfindungs-
gemassen Vorrichtung auch Schnitthdlzer fir die Her-
stellung der Massivholzplatte verwendet werden, die
sonst daflr nicht geeignet waren, weil sie beispielsweise
zu stark gekrimmt sind.

[0007] Dariber hinaus kénnen fiir die Massivholzplat-
te und bei der erfindungsgemassen Vorrichtung und dem
erfindungsgemassen Verfahren auch stark schwindende
Schnittholzer, wie zum Beispiel Buche verwendet wer-
den, ohne dass es einer zusatzlichen, die Form der Platte
stabilisierende Massnahme, wie zum Beispiel einer Grat-
leiste, bedarf. Unter normalen Bedingungen ist die erfin-
dungsgemasse Massivholzplatte formstabil.

[0008] Die Aufgabe wird durch eine Massivholzplatte,
eine Vorrichtung sowie durch ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Massivholzplatte mit den Merkmalen geméass
Patentanspruch 1 beziehungsweise mit den Merkmalen
gemass Patentanspruch 12 beziehungsweise mit den
Merkmalen gemass Patentanspruch 15 geldst.

[0009] Die erfindungsgemasse Vorrichtung zur Her-
stellung einer Massivholzplatte umfasst eine Erfas-
sungseinrichtung, mit der Informationen tber mehrere,
wenigstens teilweise unbesdumte Schnitthdlzer er-
fassbar sind sowie eine Recheneinrichtung, die derart
ausgebildet und betreibbar ist, dass mit inr anhand der
erfassen Informationen flr jedes der Schnitthdlzer eine
geeignete gekrimmte Schnittlinie errechenbar ist. Dar-
Uber hinaus umfasst die Vorrichtung eine Frase, um je-
des der Schnitthdlzer der jeweiligen errechneten Schnitt-
linie entsprechend zu profilieren und eine Verarbeitungs-
station, um die profilierten Schnitthdlzer miteinander zu
verbinden.

[0010] Bei dem erfindungsgemassen Verfahren zur
Herstellung einer Massivholzplatte werden mit einer Er-
fassungseinrichtung Informationen ber mehrere, we-
nigstens teilweise unbesdumte Schnitthélzer erfasst. Mit
einer Recheneinrichtung wird anhand der erfassten In-
formationen fir jedes der Schnitthdlzer eine geeignete
gekrimmte Schnittlinie ermittelt. Anschliessend werden
die Schnitthélzer mit einer Frase entlang der Schnittlinien
profiliert. Schliesslich werden die profilierten Schnitthol-
zer miteinander verbunden.

[0011] Die erfindungsgemasse Massivholzplatte weist
wenigstens eine Plattenfuge auf, die unterschiedliche
Kriimmungsradien hat.

[0012] Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung er-
geben sich aus den in den abhangigen Patentanspru-
chen angegebenen Merkmalen.

[0013] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung umfasst die Erfassungseinrichtung ein
Koordinatenmessgerat, mit dem Stutzpunkte fir die Be-
rechnung der Schnittlinien erfassbar sind.

[0014] Bei einer zusatzlichen Weiterbildung weist das
Koordinatenmessgerat einen Tastkopf auf, der mittels ei-
ner ersten Linearfihrung und einer zweiten Linearfih-
rung beweglich gelagert ist.

[0015] Beider erfindungsgemassen Vorrichtung kann
die Erfassungseinrichtung auch eine digitale Kamera
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aufweisen. Damit kann die Form des unbesaumten
Schnittholzes schnell und einfach erfasst und an die Re-
cheneinheit weitergeben werden. Dartber hinaus lassen
sich mit der Kamera auch die Farbe, die Struktur, die
Astigkeit, Risse, die Faserneigung und die Maserung der
Schnitthdlzer erfassen.

[0016] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung weist die Erfassungsein-
richtung einen pneumatischen Staudruckmesser zum
Erfassen der Kanten des wenigstens teilweise unbe-
sdumten Schnittholzes auf. Die Verwendung eines pneu-
matischen Staudruckmessers hat den Vorteil, dass die
Vorrichtung dadurch robust und wartungsarm arbeitet.
Die Vorrichtung wird damit insbesondere unanfallig ge-
gen Staub.

[0017] Alternativ oder auch zusatzlich dazu kann die
Erfassungseinrichtung der erfindungsgemassen Vor-
richtung auch einen Infrarot-Sensor und/oder einen ka-
pazitiven Sensor aufweisen, um beispielsweise die Kan-
ten des wenigstens teilweise unbesaumten Schnitthol-
zes zu erfassen.

[0018] Bei der erfindungsgemassen Vorrichtung kon-
nen die erfassten Informationen die Stitzpunkte und/
oder die Farbe und/oder die Struktur und/oder die Astig-
keit und/oder Risse und/oder die Faserneigung und/oder
der Verlauf der Jahresringe und/oder die Maserung und/
oder die Form der unbesaumten Schnitthdlzer sein.
[0019] Zudem ist es von Vorteil, wenn bei der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung die Frése eine CNC-Frase
ist. Die CNC-Frase kann mit der Recheneinheit elektro-
nisch verbunden sein. Die mit der Recheneinheit ermit-
telten Schnittlinien kdnnen dannin einem geeigneten Da-
tenformat direkt an die CNC-Frase Ubermittelt werden.
Anschliessend kann die CNC-Frase selbstandig aus
dem unbesdumten Schnittholz das profilierte Schnittholz
herausfrasen.

[0020] Zur Losung der Aufgabe wird ferner vorge-
schlagen, die Recheneinrichtung der erfindungsgeméas-
sen Vorrichtung derart auszubilden und zu betreiben,
dass die Recheneinrichtung die Informationen Gber meh-
rere oder alle weiteren flr die Massivholzplatte erforder-
lichen Schnitthdlzer heranzieht, um daraus die Schnittli-
nien fir das augenblicklich zu profilierende Schnittholz
zu ermitteln. Indem also der Verlauf der Schnittlinien
nicht nur beispielsweise an die Form oder den Verlauf
der Jahresringe des augenblicklich zu profilierenden
Schnittholzes angepasst wird, sondern fiir die Bestim-
mung des Verlaufs der Schnittlinien zusatzlich auch noch
Informationen, wie beispielsweise die Verlaufe der Jah-
resringe der Ubrigen fur die Massivholzplatte erforderli-
chen Schnitthdlzer berlicksichtigt werden, kann der Ver-
schnitt noch weiter reduziert werden.

[0021] Bei einer Weiterbildung der erfindungsgemas-
sen Vorrichtung ist die Recheneinrichtung derart ausge-
bildet und betreibbar, dass sie bei der Ermittlung der
Schnittlinien auch Fehler im Schnittholz berticksichtigt.
Damit kann zum einen der Verschnitt beim Profilieren
des Schnittholzes reduziert und zum anderen auch die
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Qualitat der gesamten Massivholzplatte erhéht werden.
[0022] Bei einer anderen Weiterbildung der erfin-
dungsgemassen Vorrichtung ist die Recheneinrichtung
derart ausgebildet und betreibbar, dass sie die Krim-
mungen der Schnittlinien an den Verlauf der Jahresringe
angepasst.

[0023] Bei einer Ausfiihrungsform des erfindungsge-
massen Verfahrens wird mit Hilfe der Recheneinrichtung
dafiir gesorgt, dass die Schnittlinien zweier Schnitthdl-
zer, die beim Zusammenfiigen benachbart sein sollen,
deckungsgleich sind. Damit wird sichergestellt, dass die-
jenigen Schnitthdlzer, die spater benachbart sein sollen,
auch zusammenpassen.

[0024] Bei einer weiteren Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemassen Verfahrens kénnen die erfassten Infor-
mationen die Stiitzpunkte und/oder die Farbe und/oder
die Struktur und/oder die Astigkeit und/oder Risse und/
oder die Faserneigung und/oder der Verlauf der Jahres-
ringe und/oder die Maserung und/oder die Form der un-
besdumten Schnitthdlzer sein.

[0025] Schliesslich kann die erfindungsgemasse Vor-
richtung verwendet werden, um Massivholzplatten her-
zustellen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0026] Im Folgenden wird die Erfindung mit mehreren
Ausflihrungsbeispielen anhand von acht Figuren weiter
erlautert.
Figur 1 zeigt einen Holzstamm mit mehreren, noch
unbe- sdumten Schnitthdlzern in einer drei-
dimensionalen Ansicht.

Figur 2a  zeigt ein unbesdumtes Schnittholz und das
daraus herausgefraste profilierte Schnittholz
in der An- sicht von vorn.

Figur2b  zeigt das unbesdumte Schnittholz und das
daraus herausgefraste profilierte Schnittholz
in der An- sicht von oben.

Figur 2c  zeigt das unbesdumte Schnittholz und das
daraus herausgefraste profilierte Schnittholz
in der An- sicht von hinten.

Figur 3 zeigt das unbesdaumte Schnittholz und dar-
Uber lie- gend das daraus herausgefraste
profilierte Schnittholz in einer dreidimensio-
nalen Ansicht.

Figur 4 zeigt eine erste mdgliche Ausflihrungsform
der er- findungsgemassen Vorrichtung zur
Herstellung von Massivholzplatten in der
Draufsicht.

Figur 5 zeigt eine zweite mogliche Ausfiihrungsform
der erfindungsgemassen Vorrichtung zur
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Herstellung von Massivholzplatten in der
Draufsicht.
Figur 6 zeigt eine Verarbeitungsstation in der Drauf-
sicht, auf der mehrere profilierte Schnitthdl-
zer noch unverbunden nebeneinander lie-
gen.
Figur 7 zeigt die profilierten, noch unverbunden ne-
ben- einander liegenden Schnitthdlzer in ei-
ner dreidi- mensionalen Ansicht.
Figur 8 zeigt eine Massivholzplatte in der Draufsicht,
die aus den profilierten Schnitthélzern her-
ge- stellt wurde.
Figur 9 zeigt die Massivholzplatte in einer dreidi-
mensio- nalen Ansicht.

Wege zur Ausfiihrung der Erfindung

[0027] In Figur 1 ist ein Holzstamm S in einer dreidi-
mensionalen Ansicht dargestellt. Der Holzstamm S wur-
de bereits in sieben noch unbesdumte Schnitthdlzer U1
bis U7 zersagt. Diese unbesdumten Schnitthélzer U1 bis
U7 werden im Folgenden auch als Rohlinge bezeichnet.
Die Schnitthdlzer U1 bis U7 entstehen durch Sagen von
Rundholz parallel zur Stammachse. Dies geschieht im
Sagewerk mit einer Gatteroder Blockbandsage. Im Fol-
genden wir der Begriff Schnittholz als Oberbegriff flr
Bohlen und Bretter verwendet. Die in Figur 1 gezeigten
Schnitthdlzer U1 bis U7 weisen noch die Baumkanten
auf.

[0028] Inder Regel sind mehrere der noch unbesdum-
ten Schnitthélzer U1 bis U7 fiir die Herstellung einer Mas-
sivholzplatte erforderlich.

[0029] Als Massivholzplatten werdenim Folgenden je-
ne Holzplatten bezeichnet, die nicht aus gemahlenem
Holz oder feinen Holzspanen, sondern aus nattirlich ge-
wachsenem massiven Holz hergestellt werden. Im Un-
terschied zu Massivholzplatten werden mitteldichte Fa-
serplatten (MDF-Platten) und hochdichte Faserplatten
(HDF-Platten) aus gemahlenem Holz und Spanplatten
aus feinen Holzspanen hergestellt. Wenn aus dem
Schnittholz U1 bis U7 grossformatige Bretter oder Bohlen
gesagt werden, fallen am Rand des Schnittholzes
schmale Bereiche an, die beispielsweise zu Lamellen
verarbeitet werden kdnnen.

[0030] Wenn im Folgenden von Brett die Rede ist, ist
besdumtes oder unbesdumtes Schnittholz von minde-
stens 80 mm Breite, einer Dicke zwischen 8 mm und 40
mm und einer Lange von wenigstens 400 mm gemeint.
Das Brett kann sagerauh oder einseitig, zweiseitig oder
allseitig gehobeltes Schnittholz sein. Je nachdem, aus
welchem Teil des Baumstammes das Brett gesagt wur-
de, wird von Mittelbrett, Kernbrett, Seitenbrett oder
Schwarte gesprochen.

[0031] Als Bohle wird im Folgenden besaumtes oder
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unbesdumtes Schnittholz mit einer Mindestdicke von 40
mm und einer Breite von mehr als der zweifachen Dicke
bezeichnet.

[0032] Wahrend eine Massivholzplatte aus den Boh-
len oder Brettern hergestellt wird, werden fir eine Leim-
holzplatte eine Vielzahl schmaler Lamellen parallel ne-
beneinander angeordnet und miteinander verklebt.
[0033] Um eine Massivholzplatte herzustellen, werden
die einzelnen Bohlen oder Bretter entlang ihrer Langs-
seite miteinander verklebt. Da die Bretter bei wechseln-
den Temperaturen und Feuchtigkeitsgraden arbeiten,
kann dies dazu fiihren, dass sich insbesondere grosse
Massivholzplatten wélben. Um dem entgegen zu wirken,
wird auf der Unterseite der Massivholzplatte eine Grat-
leiste in die Massivholzplatte eingelassen. Der Einbau
einer solchen Gratleiste bedingt einen zusatzlichen Auf-
wand und kann unter Umstanden unerwiinscht sein,
namlich beispielsweise dann, wenn die Oberseite und
die Unterseite der Massivholzplatte sichtbar sein sollen.
[0034] Eine Mehrschicht-Platte weist mehrere Uber-
einander angeordnete Holzschichten auf. In der Regel
sind dies drei, finf oder sieben Holzschichten, wobei die
Maserungen benachbarter Holzschichten quer zueinan-
der verlaufen. Auf diese Weise sind die einzelnen Holz-
schichten gegeneinander abgesperrt, so dass die Mehr-
schicht-Platte trotz Temperatur- und Feuchtigkeits-
schwankungen masshaltig bleibt. Eine Massivholzplatte
hingegen ist einschichtig aufgebaut.

[0035] InFigur2aistdas noch unbesaumte Schnittholz
U2 und das daraus herausgefraste profilierte Schnittholz
2 in der Ansicht von vorn dargestellt. Figur 2b zeigt das
unbesaumte Schnittholz U2 und das daraus herausge-
fraste profilierte Schnittholz 2 in der Ansicht von oben.
Figur 2c zeigt das unbesdumte Schnittholz U2 und das
daraus profilierte Schnittholz 2 in der Ansicht von hinten.
Figur 3 schliesslich zeigt das unbesaumte Schnittholz
U2 und dariiber liegend das daraus herausgefraste pro-
filierte Schnittholz 2 in einer dreidimensionalen Ansicht.
[0036] Beimunbesdumten, alsonoch nichtbesdumten
Schnittholz U2 sind an dessen Langsseiten noch die
Kanten U2.1 und U2.3, das heisst die Baumrinde, vor-
handen. Die Stirnseiten U2.2 und U2.4 sowie die Ober-
und Unterseite des Schnittholzes hingegen sind Schnitt-
flachen. Das Schnittholz U2 wie auch die tbrigen Schnitt-
hélzer U1 und U3 bis U7 des Holzstamms S wurden bei
dem in Figur 1 gezeigten Beispiel im Scharfschnitt er-
zeugt.

[0037] Nachdem das Schnittholz U2 beispielsweise
mit einer Frase profiliert wurde, wird es als profiliertes
Schnittholz 2 bezeichnet. Wie aus den Figuren 2a, 2b,
2c und 3 zu erkennen ist, sind die beiden Langsseiten
2.1 und 2.3 des profilierten Schnittholzes 2 gekrimmt.
Die gekrimmte Langsseite 2.1 folgtim Wesentlichen der
Kriimmung der Kante U2.1. Die gekrimmte Langsseite
2.3 hingegen weicht teilweise deutlich von der Krim-
mung der Kante U2.3 ab. Der Grund dafurr kann beispiels-
weise in der Form des spater benachbarten Schnitthol-
zes, in Farbfehlern, Asteinschliissen, Rissen, Harzgallen
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oder einer unerwiinschten Maserung liegen. Die Stirn-
seiten 2.2 und 2.4 des profilierten Schnittholzes 2 hinge-
gen verlaufen gerade.

[0038] Bei dem in den Figuren 2a, 2b, 2¢ und 3 ge-
zeigten Ausfiihrungsbeispiel stehen die beiden Langs-
seiten 2.1 und 2.3 und die Stirnseiten 2.2 und 2.4 im
rechten Winkel zur Oberseite des profilierten Schnitthol-
zes 2. Dies ist jedoch nicht zwingend erforderlich. Bei
Bedarf kdnnen eine oder mehrere der Langsseiten 2.1
und 2.3 und der Stirnseiten 2.2 und 2.4 auch einen von
90° abweichenden Winkel oo gegeniiber der Oberflache
des profilierten Schnittholzes 2 aufweisen. Eine solche
schrage Schnittflache kann beispielsweise mit einem
entsprechend profilierten Fraser erzeugt werden.
[0039] Zureinfacheren Orientierung istin den Figuren
2a, 2b und 2c eine Gerade als Orientierungslinie OL ein-
gezeichnet.

[0040] Figur 4 zeigt eine erste mogliche Ausfihrungs-
form der erfindungsgemassen Vorrichtung zur Herstel-
lung von Massivholzplatten in der Draufsicht. Bei dieser
Ausfiihrungsform umfasst die Erfassungseinrichtung ei-
ne Digitalisiereinrichtung, die im Folgenden auch als Ko-
ordinatenmessgerat bezeichnet wird. Die Digitalisierein-
richtung weist eine parallel zur y-Achse ausgerichtete
erste Linearfihrung 18.1 und eine parallel zur x-Achse
ausgerichtete zweite Linearfihrung 18.2 auf. Die zweite
Linearflhrung 18.2 ist auf der ersten Linearfihrung 18.1
beweglich gelagert. Damit der rechte Winkel zwischen
den beiden Linearfihrungen 18.1 und 18.2 exakt erhal-
ten bleibt, weist die zweite Linearfiihrung 18.2 in dem
Bereich, in dem sie auf der ersten Linearfiihrung 18.1
geflhrt wird, eine Verstrebung 18.3 auf. Zudem tragt die
zweite Linearflihrung 18.2 einen parallel zur x-Achse be-
weglich gelagerten Tastkopf 17. Mit Hilfe des Tastkopfes
17 istes moglich, Stitzpunkte vorzugeben, die dann spa-
ter fuir die Berechnung des Verlaufs der Schnittlinien ver-
wendet werden. Dazu wird der Tastkopf 17 Uber dem
unbesadumten Schnittholz an jener Stelle positioniert, die
spater ein Stltzpunkt der Schnittlinie sein soll. Bei dem
Ausflhrungsbeispiel in Figur 4 befindet sich der Tastkopf
17 gerade lber dem Stutzpunkt 31.3. Sobald der Tast-
kopf 17 uber dem gewiinschten Stitzpunkt positioniert
ist, wird durch Dricken eines Tasters die aktuelle Posi-
tion (xa, ya) des Tastkopfs 17 an eine Recheneinrichtung
12 Ubermittelt. Dabei steht xa fiir den aktuellen Positi-
onswert des Tastkopfs 17 auf der x-Achse und ya fir den
aktuellen Positionswert des Tastkopfs 17 auf der y-Ach-
se. Dieser Vorgang wird fir jeden gewlnschten Stltz-
punkt wiederholt. Bei einem Schnittholz mit einer Lange
von 4 bis 5 m werden in der Regel zwischen 10 und 50
Stltzpunkte erfasst und an die Recheneinrichtung 12
Ubermittelt.

[0041] Vorteilhafter Weise werden die Stltzpunkte
entlang dem Verlauf der Jahresringe gewahlt. Damit fol-
gen spater auch die Schnittlinien in etwa dem Verlauf der
Jahresringe. Die Fugen, die beim Zusammenfiigen der
einzelnen profilierten Schnitthdlzer entstehen, sind dann
fur das menschliche Auge kaum mehr erkennbar. Eine
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auf diese Weise hergestellte Massivholzplatte erweckt
den Eindruck, als ob lediglich ein einziges massives
Schnittholz verwendet worden ware.

[0042] Beieinerweiteren Ausfiihrungsformwerden mit
Hilfe der Recheneinrichtung 12 zwar auch fir jedes der
Schnitthdlzer U1 - U7 jeweils dazu passende gekrimmte
Schnittlinien errechnet, allerdings wird bei der Berech-
nung der Schnittlinien eines Schnittholzes der Verlauf
der Jahresringe eines oder mehrerer weiterer Schnitthdl-
zer bertcksichtigt. So wird beispielsweise fiir die Berech-
nung der Schnittlinien 2.11 bis 2.41 des Schnittholzes
U2 der Verlauf der Jahresringe des spater benachbarten
Schnittholzes U3 beriicksichtigt.

[0043] Bei der in Figur 4 gezeigten Ausfihrungsform
umfasst die Erfassungseinrichtung neben der Abtastein-
richtung zusétzlich noch eine Kamera 10, mit der nach-
einander die unbesdumten Schnitthdlzer U1 bis U7 er-
fasst werden kdénnen. Dazu werden mit der Kamera 10
vorzugsweise digitale Fotos der unbesdumten Schnitt-
hélzer U1 bis U7 gemacht. Bei dem in Figur 4 gezeigten
Ausfuhrungsbeispiel wird augenblicklich das unbesdum-
te Schnittholz U2 erfasst. Der Erfassungsbereich 11 der
Kamera 10 ist in Figur 4 gestrichelt dargestellt. Mit der
Kamera 10 kdnnen neben der Kontur des Schnittholzes
auch die Farbe, die Struktur, die Astigkeit, Risse, die Fa-
serneigung und die Maserung der Schnitthdlzer U1 - U7
erfasst werden.

[0044] Die Kamera 10 ist fir die Bestimmung der ein-
zelnen Stltzpunkte nicht unbedingt erforderlich. Die Er-
fassungseinrichtung kann auch ohne die Kamera 10 be-
trieben werden.

[0045] Statt der Kamera 10 oder zuséatzlich dazu kann
die Erfassungseinrichtung auch andere Erfassungsmit-
tel zur Erfassung von Rissen, der Farbe, der Struktur,
der Astigkeit, der Faserneigung und/oder der Maserung
der Schnitthdlzer U1 - U7 aufweisen.

[0046] Figur 5 zeigt eine zweite mdgliche Ausflh-
rungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung zur Her-
stellung von Massivholzplatten in der Draufsicht.
[0047] Die Erfassungseinrichtung weist in dieser Aus-
fihrungsform einen pneumatischen Staudruckmesser
16 zum Erfassen der Kanten U2.1 und U2.3 und der Stirn-
seiten U2.2 und U2.4 des wenigstens teilweise unbe-
saumten Schnittholzes U1 auf. Der Staudruckmesser 16
wird quer zur Orientierungslinie OL angeordnet und ent-
lang der Orientierungslinie OL bewegt. Satt dessen kann
aber auch das Schnittholz U2 entlang der Orientierungs-
linie OL am Staudruckmesser 16 vorbei bewegt werden.
Dabei werden kontinuierlich oder zu bestimmten Zeit-
punkten die Positionen der Kanten U2.1 und U2.3 und
der Stirnseiten U2.2 und U2.4 und damit die Form des
Schnittholzes U2 erfasst. Die Verwendung eines pneu-
matischen Staudruckmessers 16 hat den Vorteil, dass
die Vorrichtung zur Herstellung von Massivholzplatten
dadurch robust und wartungsarm arbeitet. Die Vorrich-
tung wird damit insbesondere unanféllig gegen Staub.
[0048] Alternativ oder auch zusatzlich dazu kann die
Erfassungseinrichtung der erfindungsgemassen Vor-
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richtung auch einen Infrarot-Sensor und/oder einen ka-
pazitiven Sensor zum Erfassen verschiedener Holz-
merkmale aufweisen. Diese kdnnen beispielsweise die
Kanten U2.1 und U2.3 sowie der Stirnseiten U2.2 und
U2.4 und/oder die Verteilung der Aste des wenigstens
teilweise unbesdumten Schnittholzes U2 sein.

[0049] Die Erfassungseinrichtung ist mit der Rechen-
einrichtung 12 verbunden, so dass die erfassten Infor-
mationen Uber das unbesdumte Schnittholz U2 an die
Recheneinrichtung 12 Gbermittelt werden kénnen. Die
erfassten Informationen werden auch als Holzmerkmale
bezeichnet.

[0050] Beieiner Ausflihrungsform werden mit Hilfe der
Recheneinrichtung 12 anhand der erfassen Form des
unbesdumten Schnittholzes U2 geeignete gekrimmte
Schnittlinien 2.11 - 2.41 fiir das Schnittholz U2 errechnet.
Anschliessend wird dieser Vorgang fiir die weiteren
Schnitthdlzer U1 und U3 bis U7 wiederholt.

[0051] Beieinerweiteren Ausfiihrungsform werden mit
Hilfe der Recheneinrichtung 12 zwar auch die gekrimm-
ten Schnittlinien fiir die Schnitthdlzer U1 - U7 errechnet,
allerdings wird bei der Berechnung der Schnittlinien ei-
nes Schnittholzes die Form eines weiteren Schnittholzes
berlicksichtigt. So wird fiir die Berechnung der Schnittli-
nien 2.11 bis 2.41 des Schnittholzes U2 die Form des
spater benachbarten Schnittholzes U3 berlicksichtigt.
[0052] Darliberhinaus kdnnen bei der Berechnung der
Schnittlinien eines Schnittholzes auch die Formen meh-
rerer oder gar aller weiteren Schnitthdlzer berticksichtigt
werden. In diesem Fall werden beispielsweise fiir die Be-
rechnung der Schnittlinien 2.11 bis 2.41 des Schnitthol-
zes U2 die Formen aller weiteren fiir die Massivholzplatte
erforderlichen Schnitthdlzer U1 und U3 bis U7 berick-
sichtigt.

[0053] Die Berechnung des Verlaufs der Schnittlinie
kann beispielsweise dadurch erfolgen, dass in einem er-
sten Schritt mehrere Stltzpunkte ermittelt werden, die
dann in einem zweiten Schritt mittels eines Splines mit-
einander verbunden werden. In den Figuren 4 und 5 sind
drei Stltzpunkte 31.1, 31.2 und 31.3 gezeigt, die verwen-
det wurden, um den Verlauf der Schnittlinie 2.31 festzu-
legen. Der Spline, der sich aus den Stutzpunkten ergibt,
ist die mathematische Funktion, die den Verlauf der
Schnittlinie reprasentiert. Ob fiirdie Berechnung des Ver-
laufs der Schnittlinie ein linearer Spline (Polygonzug),
ein quadratischer, kubischer Spline oder ein Spline n-ter
Ordnung verwendet wird, hangt unter anderem davon ab
welchen optischen Eindruck die Schnittlinie und damit
die Holzplattenfuge beim Betrachter erwecken soll.
[0054] Wie beispielhaftin den Figuren 4 und 5 gezeigt
ist, weist die Schnittlinie 2.31 mehrere verschiedene
Krimmungen und damit auch unterschiedliche Krim-
mungsradien R auf. So hat die Schnittlinie 2.31 am Stitz-
punkt 31.1 eine minimale positive Krimmung und damit
einen besonders grossen Krimmungsradius R1. Am
Stltzpunkt 31.2 weist die Schnittlinie 2.31 hingegen eine
etwas grossere, aber negative Krimmung und damit ei-
nen etwas kleineren Krimmungsradius R2 auf. Am
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Stitzpunkt 31.3 weist die Schnittlinie 2.31 eine noch
gréssere, aber wieder positive Krimmung und damit ei-
nen noch etwas kleineren Krimmungsradius R3 auf. Die
Krimmung und damit auch der aus dem Kehrwert der
Kriimmung gebildete Krimmungsradius R weisen somit
Uber die gesamte Lange der Schnittlinie 2.31 unter-
schiedliche Werte auf. Das Gleiche gilt sinngemass auch
fur die anderen Schnittlinien.

[0055] Mit Hilfe der Recheneinrichtung 12 wird auch
dafiir gesorgt, dass die Schnittlinien zweier Schnitthdl-
zer, die spater beim Zusammenfligen benachbart sein
sollen, deckungsgleich sind. Das heisst, dass beispiels-
weise die Schnittlinie 3.3 des Schnittholzes U3 dek-
kungsgleich mit der Schnittlinie 4.1 des Schnittholzes U4
gemacht wird, und dass die Schnittlinie 4.3 des Schnitt-
holzes U4 deckungsgleich mit der Schnittlinie 5.1 des
Schnittholzes 5 gemacht wird.

[0056] Wenn von gekrimmten Schnittlinien die Rede
ist, so soll damit nicht ausgeschlossen sein, dass die
Schnittlinien auch mehr oder weniger lange gerade Ab-
schnitte aufweisen kdnnen.

[0057] Da der Verlauf einer jeden Schnittlinie separat
berechenbar ist, kann dies dazu fihren, dass der Verlauf
einer jeden Fuge des Massivholzbretts einzigartig ist, so
dass keine Fuge der anderen gleicht.

[0058] Wenn die Schnittlinien fiir eines oder mehrere
der unbesdumten Schnittholzer berechnet sind, werden
die Daten fir die Schnittlinien an eine Frase 13 Ubermit-
telt. Die Frase 13 profiliert dann mit einem Fraser 14 an-
hand der empfangenen Schnittliniendaten das entspre-
chende Schnittholz. Dieser Vorgang wird flr jedes der
Schnitthdlzer U1 - U7 wiederholt. Bei dem in Figur 4 ge-
zeigten Ausflihrungsbeispiel wurde bereits ein Teil der
Stirnseite 2.2 und der Seitenflache 2.1 des Schnittholzes
U2 profiliert. Um Rest zu profilieren, frast der Fraser 14
das Schnittholz U2 entlang der verbleibenden Schnittli-
nie 2.11 und dann entlang den Schnittlinien 2.41, 2.31
und 2.21 aus.

[0059] Es ist von Vorteil, wenn bei der erfindungsge-
massen Vorrichtung die Frase 13 eine CNC(Computeri-
zed Numerical Control)-Frase ist. Die CNC-Frase ist vor-
teilhafter Weise mit der Recheneinheit 12 verbunden und
kann die mit der Recheneinheit 12 ermittelten Schnittli-
nien in einem geeigneten Datenformat direkt empfangen.
Die CNC-Frase kann dann selbstandig aus dem unbe-
saumten Schnittholz U1 bis U7 das profilierte Schnittholz
1 bis 7 herausfrdsen. Gegenlber einer mechanisch ge-
steuerten Frase arbeitet sie praziser und schneller. Zu-
dem ist die CNC-Frase, ohne dass es eines besonderen
Aufwands und Einrichtungsarbeiten bedarf, in der Lage,
die unter Umstanden vielen verschiedenen Krimmun-
gen bei den verschiedenen Schnitthdlzern automatisch
herzustellen.

[0060] Anschliessend werden die profilierten Schnitt-
hoélzer, beispielsweise sieben profilierte Schnitthdlzer 3
bis 9 einer Verarbeitungsstation 15 zugefiihrt. Figur 6
zeigt die Verarbeitungsstation 15 in der Draufsicht. Auf
ihr liegen die profilierten Schnitthélzer 3 bis 9 noch un-
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verbunden nebeneinander. Die Verarbeitungsstation 15
dient dazu, die profilierten Schnitthdlzer 3 bis 9 mitein-
ander zu einer Massivholzplatte zu verbinden. Das Ver-
binden kann beispielsweise durch Verkleben oder Ver-
leimen erfolgen.

[0061] Figur7 zeigtdie profilierten, noch unverbunden
nebeneinander liegenden Schnitthdlzer 3 bis 9 in einer
dreidimensionalen Ansicht.

[0062] Figur 8 zeigt die fertige Massivholzplatte 20 in
der Draufsicht, die aus den profilierten Schnitthélzern 3
bis 9 hergestellt wurde. Figur 9 zeigt die Massivholzplatte
20 in einer dreidimensionalen Ansicht.

[0063] Der gekriimmte Verlauf der Fugen 34, 45, 56,
67, 78 und 89 der Massivholplatte 20 hat unter anderem
den Vorteil, dass die Massivholplatte 20 formstabiler ist,
als wenn die Fugen gerade verlaufen wirden. Somit
kann bei einer Massivholzplatte, bei der wenigstens eine
der Fugen unterschiedliche Krimmungsradien aufweist,
auf eine Gratleiste, welche einer Verwerfung der Platte
entgegenwirkt, verzichtet werden. Selbiges gilt auch fiir
Massivholzplatten, die mit der erfindungsgemassen Vor-
richtung hergestellt werden. Dadurch kann auch stark
schwindendes Holz, wie zum Beispiel Buchenholz ver-
wendet werden, um grossformatige und dennoch form-
und masshaltige Massivholplatten herzustellen.

[0064] Die vorhergehende Beschreibung der Ausflih-
rungsbeispiele gemass der vorliegenden Erfindung dient
nur zu illustrativen Zwecken und nicht zum Zwecke der
Beschrankung der Erfindung. Im Rahmen der Erfindung
sind verschiedene Anderungen und Modifikationen még-
lich, ohne den Umfang der Erfindung sowie ihre Aquiva-
lente zu verlassen. So sind beispielsweise die Merkmale
der verschiedenen Ausflihrungsformen miteinander
kombinierbar.

Bezugszeichenliste

[0065]

U1 unbesdumtes Schnittholz
u1.1 erste Holzkante

u1.2 Stirnseite

u1.3 zweite Holzkante

ut.4 Stirnseite

u2 unbesdumtes Schnittholz
u3 unbesdumtes Schnittholz
u4 unbesdumtes Schnittholz
us unbesdumtes Schnittholz
U6 unbesdumtes Schnittholz
u7 unbesdumtes Schnittholz
2 profiliertes Schnittholz
21 erste Langsseite

2.11 Schnittlinie

2.2 Stirnseite

2.21 Schnittlinie

2.3 zweite Langsseite

2.31 Schnittlinie

2.4 Stirnseite
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12
2.41 Schnittlinie
3 profiliertes Schnittholz
3.1 Langsseite
3.2 Stirnseite
3.3 Langsseite
3.4 Stirnseite
4 profiliertes Schnittholz
4.1-44  Seiten des profilierten Schnittholzes
5 profiliertes Schnittholz
5.1-5.4  Seiten des profilierten Schnittholzes
6 profiliertes Schnittholz
6.1-6.4  Seiten des profilierten Schnittholzes
7 profiliertes Schnittholz
7.1-7.4  Seiten des profilierten Schnittholzes
8 profiliertes Schnittholz
8.1-8.4  Seiten des profilierten Schnittholzes
9 profiliertes Schnittholz
9.1-9.4  Seiten des profilierten Schnittholzes
10 Kamera
11 Aufnahmebereich
12 Computer
13 Frase
14 Fraser
15 Verarbeitungsstation
16 pneumatischer Staudruckmesser
17 Tastkopf
18 Fuhrung
18.1 Linearfihrung
18.2 Linearfihrung
18.3 Strebe
20 Massivholzplatte
31.1 Stutzpunkt
31.2 Stutzpunkt
31.3 Stltzpunkt
34 Fuge zwischen Schnittholz 3 und 4
45 Fuge zwischen Schnittholz 4 und 5
56 Fuge
67 Fuge
78 Fuge
89 Fuge
oL Orientierungslinie
R1 Krimmungsradius
R2 Krimmungsradius
R3 Krimmungsradius
S Holzstamm
o Winkel zwischen Oberflache und Schnittfla-
che
X x-Achse
y y-Achse
z z-Achse
Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Herstellung einer Massivholzplatte,

- mit einer Erfassungseinrichtung (10; 16; 17,
18), mit der Informationen liber mehrere, wenig-
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stens teilweise unbesdumte Schnitthdlzer (U1 -
U7) erfassbar sind,

- mit einer Recheneinrichtung (12), die derart
ausgebildet und betreibbar ist, dass mit ihr an-
hand der erfassen Informationen fiir jedes der
Schnitthélzer (U1 - U7) eine geeignete ge-
krimmte Schnittlinie (2.11 - 2.41) errechenbar
ist,

-miteiner Frase (13), um jedes der Schnitthdlzer
(U1-U7) derjeweiligen errechneten Schnittlinie
(2.11 - 2.41) entsprechend zu profilieren, und

- mit einer Verarbeitungsstation (15), um die pro-
filierten Schnitthdlzer (3 - 9) miteinander zu ver-
binden.

Vorrichtung nach Patentanspruch 1,

bei der die Erfassungseinrichtung ein Koordinaten-
messgerat (17, 18.1, 18.2) aufweist, mit dem Stitz-
punkte (31.1 - 31.3) fur die Berechnung der Schnitt-
linie (2.31) erfassbar sind.

Vorrichtung nach Patentanspruch 2,

bei der das Koordinatenmessgerat einen Tastkopf
(17) aufweist, der mittels einer ersten Linearfihrung
(18.1) und einer zweiten Linearfihrung (18.2) be-
weglich gelagert ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 1, 2 oder 3,
bei der die Erfassungseinrichtung eine digitale Ka-
mera (10) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriche 1 bis
4,

bei der die Erfassungseinrichtung einen pneumati-
schen Staudruckmesser (16) zum Erfassen der Kan-
ten (U2.1,U2.2, U2.3, U2.4) des wenigstens teilwei-
se unbesaumten Schnittholzes (U1 - U7) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 1 bis
5,

bei der die Erfassungseinrichtung (10) einen Infra-
rot-Sensor und/oder einen kapazitiven Sensor auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 1 bis
6,

bei der die erfassten Informationen die Stltzpunkte
(31.1, 31.2, 31.3) und/oder die Farbe und/oder die
Struktur und/oder die Astigkeit und/oder Risse und/
oder die Faserneigung und/oder der Verlauf der Jah-
resringe und/oder die Maserung und/oder die Form
der unbesaumten Schnitthélzer (U1 - U7) sind.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 1 bis
7,
bei der die Frase (13) eine CNC-Frase ist.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriiche 1 bis
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

8,

bei der die Recheneinrichtung (12) derart ausgebil-
det und betreibbar ist, dass sie fiir die Ermittlung der
Schnittlinie (2.11; 2.31) die Informationen tiber meh-
rere oder alle fiir die Massivholzplatte (20) erforder-
lichen Schnitthdlzer (U1 - U7) heranzieht.

Vorrichtung nach einem der Patentanspriche 1 bis
9,

bei der die Recheneinrichtung (11) derart ausgebil-
det und betreibbar ist, dass sie die Krimmungen der
Schnittlinien (2.11, 2.31) an den Verlauf der Jahres-
ringe anpasst.

Verwendung der Vorrichtung nach einem der Paten-
tansprtche 1 bis 10,
zur Herstellung einer Massivholzplatte (20).

Verfahren zur Herstellung einer Massivholzplatte,

- bei dem mit einer Erfassungseinrichtung (10)
Informationen Uber mehrere, wenigstens teil-
weise unbesdumte Schnitthdlzer (U1 - U7) er-
fasst werden,

- bei dem mit einer Recheneinrichtung (12) an-
hand der erfassten Informationen fiir jedes der
Schnitthélzer (U1 - U7) eine geeignete ge-
krimmte Schnittlinie (2.11 - 2.41) ermittelt wird,
- bei dem mit einer Frase (13) die Schnitthdlzer
(U1

- U7) entlang der Schnittlinien (2.11 - 2.41) pro-
filiert werden, und

- bei dem die profilierten Schnitthélzer (3 - 9)
miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Patentanspruch 12,

bei dem mit Hilfe der Recheneinrichtung (12) dafir
gesorgt wird, dass die Schnittlinien (3.3, 4.1) zweier
Schnitthdlzer (3, 4), die beim Zusammenfiigen be-
nachbart sein sollen, deckungsgleich sind.

Verfahren nach einem der Patentanspriiche 12 oder
13,

bei dem die erfassten Informationen die Stiitzpunkte
(31.1, 31.2, 31.3) und/oder die Farbe und/oder die
Struktur und/oder die Astigkeit und/oder Risse und/
oder die Faserneigung und/oder der Verlauf der Jah-
resringe und/oder die Maserung und/oder die Form
der unbesdumten Schnitthdlzer (U1 - U7) sind.

Massivholzplatte,
mit wenigstens einer Plattenfuge (34; 45; 56; 67; 78;
89), die unterschiedliche Krimmungsradien (R1,
R2, R3) aufweist.
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