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(54) Verfahren zur Herstellung von Plattenelementen

(57)  Bei einem Verfahren zur Herstellung von Plat-
tenelementen aus einer Mehrzahl von nebeneinander
angeordneten Lamellen (1), die in Form von Brettern
oder Kanthoélzern ausgebildet sind und die durch Holz-
dibel (3) miteinander verbunden werden, welche in vor-
gebohrte, die nebeneinander angeordneten Lamellen (1)
durchsetzende Bohrlécher (29, 30) eingepresst werden,
werden zur Herstellung der Plattenelemente die anein-
ander angelegten und zusammengedrickten Lamellen
(1) durch eine Bohrstation (10) und durch eine Dubelsta-
tion (11) transportiert. In der Bohrstation (10) wird in ei-
nem jeweiligen Bohrschritt mindestens ein Bohrloch (29,

30) durch die Lamellen (1) eingebracht und zwischen
den einzelnen Bohrschritten wird jeweils ein Transport-
schritt durchgefihrt, in welchem die aneinander anlie-
genden Lamellen (1) zur nachsten Bohrposition weiter-
transportiert werden. In der Dubelstation (11) wird in ei-
nem jeweiligen Dubelschritt mindestens ein Holzdibel
(3) in eines der eingebrachten Bohrlécher (29, 30) ein-
gepresst. Fur zumindest einen Teil der Bohrschritte und
der Dibelschritte wird ein jeweiliger der Dubelschritte zu-
mindest teilweise im gleichen Zeitraum durchgefiihrt, in
welchem ein jeweiliger der Bohrschritte durchgefihrt
wird. (Fig. 3)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Herstellung von Plattenelementen aus einer Mehr-
zahl von nebeneinander angeordneten Lamellen, die in
Formvon Brettern oder Kanthdélzern ausgebildet sind und
die durch Holzdibel miteinander verbunden werden,
welche in vorgebohrte, die nebeneinander angeordneten
Lamellen durchsetzende Bohrlécher eingepresst wer-
den.

[0002] Vorgefertigte Decken- und Wandelemente, die
aus einer Mehrzahl von nebeneinander angeordneten
Lamellen in Form von Brettern oder Kanthdlzern beste-
hen, sind in unter-schiedlichen Ausfiihrungsformen be-
kannt. Bei einer herkdmmlichen Ausbildungsform wer-
dendie einzelnen Lamellen dadurch miteinander verbun-
den, dass jeweils zwei nebeneinander liegende Lamellen
miteinander verklebt, vernagelt oder verschraubt wer-
den. Diese Ausbildung ist relativ aufwendig und es be-
stehen Nachteile beziiglich des Quell- oder Schwind-
Verhalten des Holzes der einzelnen Lamellen. Weiters
sind Plattenelemente bekannt, bei denen Gewindestan-
gen, die sich jeweils Uber die Gesamtbreite des Platten-
elements erstrecken, in vorgebohrte Bohrlécher einge-
dreht werden. Nachteile ergeben sich hier durch die star-
ken Einschrankungen der nachgeordneten Bearbei-
tungsmaglichkeiten, beispielsweise hinsichtlich der Sag-
barkeit. Plattenelemente dieser Art sind beispielsweise
aus der US 3,172,170 A und der SU 1 784 723 A1 be-
kannt.

[0003] Weiters sind Plattenelemente bekannt, bei de-
nen die Lamellen durch durchgehende Holzdlbel ver-
bunden sind. Bei dem aus der AT 003277 U1 bekannten
Plattenelement sind die Holzdlibel parallel zueinander
ausgerichtet und erstrecken sich rechtwinklig zur Langs-
richtung der einzelnen Lamellen. Aus der AT 410335 B
ist ein Plattenelement bekannt, bei dem die die Lamellen
verbindenden Holzdibel in Winkeln ungleich 90° zur
Langserstreckung der Lamellen eingebracht sind. Es
sind jeweils zwei Holzdiibel vorhanden, die alle neben-
einander angeordneten Lamellen des Plattenelements
durchsetzen und die in entgegengesetzte Richtungen
gegeniber der Oberflachennormalen auf die Breitseiten
der Lamellen geneigt sind. In Langsrichtung des Platten-
elements sind eine Mehrzahl von solchen Paaren von
Holzdibeln vorhanden. Bei einem solchen Plattenele-
ment werden durch die Holzdibel durch Quellen oder
Schwinden des Holzes der einzelnen Lamellen bewirkte
Breitendnderungen behindert bzw. verringert.

[0004] Herkdmmlicherweise werden Plattenelemente,
deren Lamellen durch Holzdibel miteinander verbunden
sind, dadurch hergestellt, dass auf einer horizontalen Un-
terlage die hochkant ausgerichteten Lamellen aneinan-
der angelegt werden und der so ausgebildete Stapel zu-
sammengepresst wird. In der Folge werden die Bohrun-
gen flr die Holzdlibel mit einer verfahrbaren Bohrvorrich-
tung vorgebohrt. Nach dem Vorbohren aller Bohrlécher
wird eine Dubelvorrichtung herangefahren. Von dieser
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werden die Holzdlbel nacheinander in die Bohrlécher
eingepresst.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren der
eingangs genannten Art bereitzustellen, durch welches
eine effizientere Herstellung der Plattenelemente ermdég-
licht wird. Erfindungsgemal gelingt dies durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1.

[0006] Beim Verfahren gemaR der Erfindung werden
die Plattenelemente im Durchlaufverfahren hergestellt.
Hierbei werden die aneinander angelegten und zusam-
mengedrickten Lamellen durch eine Bohrstation und
durch eine Dibelstation transportiert. In der Bohrstation
werden die Bohrlécher gebohrt und in der Diibelstation
werden die Holzdubel in die vorgebohrten Bohrlécher
eingepresst. Das Bohren und das Einpressen der Dibel
erfolgt getaktet. Zwischen den einzelnen Bohrschritten
und den einzelnen Dibelschritten wird jeweils ein Trans-
portschritt durchgefiihrt. Fir einen Teil der Bohr- und DU-
belschritte, vor-zugsweise fir den Grofiteil der Bohr- und
Dibelschritte, erfolgt das Bohren des mindestens einen
Bohrlochs in einem jeweiligen Bohrschritt zumindest teil-
weise gleichzeitig mit dem Einpressen des mindestens
einen Holzdubels in einem jeweiligen Diibelschritt, d.h.
der Zeitraum, Uber den ein jeweiliger der Bohrschritte
durchgefihrtwird, Gberlappt zumindestteilweise mitdem
Zeitraum, Uber den ein jeweiliger der Dubelschritte
durchgefihrt wird (wobei die zusammengedriickten La-
mellen stationar gehalten werden, bis die Bohrungen ein-
gebracht und die Diibel eingepresst sind). Vorteilhafter-
weise Uberlappen diese Zeitraume zu mehr als 50%, vor-
zugsweise zu mehr als 80%. Vorteilhafterweise ist fur
mehr als 50% (also den Grofiteil) der durchzufiihrenden
Bohr- und Dubelschritte vorgesehen, dass die Bohr- und
Dubelschritte zumindest teilweise gleichzeitig durchge-
fuhrt werden, vorzugsweise ist dies fir mehr als 80% der
durchzufiihrenden Bohr- und Duibelschritte vorgesehen.
Besonders bevorzugt werden abgesehen von einem
oder mehreren Bohrschritten, welche vor dem ersten Di-
belschritt durchgefiihrt werden, und abgesehen von ei-
nem oder mehreren Duibelschritten, welche nach dem
letzten Bohrschritt durchgefiihrt werden, alle Bohrschrit-
te und Ddubelschritte zumindest teilweise gleichzeitig
durchgefihrt.

[0007] Fiur einen Teil der Bohrpositionen der zusam-
mengedrickten Lamellen, vorzugsweise einen Groliteil
derBohrpositionen, stimmt somit eine jeweilige der Bohr-
positionen mit einer jeweiligen DUbelposition der zusam-
mengedrickten Lamellen Uberein, an der das Einpres-
sen mindestens eines Holzdulbels erfolgt. Der Abstand
zwischen einer jeweiligen Bohrposition, in der minde-
stens eines der Bohrlécher vorgebohrt wird, und der je-
weiligen Dibelposition, in welcher in dieses mindestens
eine vorgebohrte Bohrloch ein jeweiliger Holzdlbel ein-
gepresst wird, ist somit ein ganzzahliges Vielfaches des
Weges, der in einem Transportschritt zurtickgelegt wird,
welcher zwischen zwei Bohrschritten bzw. zwischen
zwei Dibelschritten durchgefiihrt wird. Der Wert dieses
ganzzahligen Vielfachen liegt vor-zugsweise im Bereich
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von 2 bis 5.

[0008] Durch das erfindungsgeméafie Verfahren wird
eine sehr effiziente Herstellung von Plattenelementen er-
moglicht. Die Anzahl der erforderlichen Arbeitsschritte
kann hierbei verringert werden.

[0009] Vorteilhafterweise werden in einem jeweiligen
Bohrschritt zwei Bohrlécher eingebohrt und in einem je-
weiligen Dubelschritt zwei Dibel in zwei vorgebohrte
Bohrlécher eingepresst. Vorzugsweise sind die beiden
im gleichen Bohrschritt eingebrachten Bohrungen in ent-
gegengesetzte Richtungen gegentber einer rechtwinke-
lig zur Langsrichtung der Lamellen und rechtwinkelig zur
Ebene des Plattenelements ausgerichteten Ebene ge-
neigt. Die eingebrachten Bohrlécher liegen hierbei vor-
zugsweise parallel zur Plattenebene.

[0010] Zum Zusammendriicken der Lamellen beim
Bohren der Bohrlécher und beim Einpressen der Holz-
dubel sind vorzugsweise Andrickrollen vorhanden, wel-
che an den voneinander weggerichteten Seitenflachen
der beiden randseitigen Lamellen anliegen. Der von den
Druckrollen ausgeulbte Druck wird hierbei vorteilhafter-
weise beim Transportieren der aneinander angedriickten
Lamellen zur Bohrstation von einem zunachst niedrige-
ren Wert auf einen hoheren Wert erhoht, der an der Stelle
der Bohrstation vorliegt.

[0011] Beim Transportieren der Lamellen zur Bohrsta-
tion liegen die unteren Schmalseiten der hochkant aus-
gerichteten Lamellen auf einer Unterlage der Forderein-
richtung fiir die Lamellen auf, welche beispielsweise von
den Rollen eines Rollenférderers gebildet wird. Grund-
satzlich kdnnte auch ein Band- oder ein Kettenférderer
eingesetzt werden. Auf den oberen Schmalseiten der an-
einander anliegenden und auf der Unterlage aufliegen-
den Lamellen liegen vorteilhafterweise Druckrollen unter
Druck auf. Der von diesen Druckrollen ausgetlibte Druck
wird glinstigerweise beim Transport der Lamellen zur
Bohrstation von einem zun&chst niedrigeren Wert auf ei-
nen héheren Wert, der beim Bohren der Bohrlécher vor-
liegt, erhoht.

[0012] Der die Lamellen zusammendriickende Druck
wird bis zur Stelle, an der sich die Dibelstation befindet,
glinstigerweise beibehalten und in der Folge wiederum
verringert.

[0013] Um Lamellen mit einer relativ groRen Lange
einfach bereitstellen zu kdénnen, kénnen die Lamellen
aus zwei oder mehr durch Keilzinkverbindungen verbun-
denen Teilstlicken ausgebildet sein, welche sich jeweils
Uber einen Abschnitt der Langsausdehnung einer jewei-
ligen Lamelle erstrecken.

[0014] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform kénnen
die Lamellen aus Pappelholz ausgebildet sein. Obwohl
Pappelholz allgemein als minderwertig angesehen wird,
kann mit solchen Lamellen, insbesondere wenn Lamel-
len mit durch Keilzinkverbindungen verbundenen Teil-
sticken eingesetzt werden, Uberraschenderweise ein
hochwertiges Plattenelement hergestellt werden, wel-
ches zudem kostengunstig ist.

[0015] Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
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werden im Folgenden anhand der beiliegenden Zeich-
nung erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 eine Schragsicht eines Teils eines mit dem
erfindungsgemaflen Verfahren hergestellten Plat-
tenelements;

Fig. 2 einen Teil einer Seitenansicht des Plattenele-
ments (Blickrichtung A in Fig. 1);

Fig. 3 eine schematische Darstellung einer Anlage
zur Herstellung von Plattenelementen mit dem erfin-
dungsgemalien Verfahren, in Draufsicht;

Fig. 4 eine Seitenansicht eines Teils der Anlage von
Fig. 3 (Blickrichtung B in Fig. 3);

Fig. 5 bis 11 schematische Darstellungen von Ar-
beitsschritten eines erfindungsgemafiien Verfahrens
zur Herstellung von Plattenelementen.

[0016] Inden Fig. 1 und 2 ist ein Ausfiihrungsbeispiel
fur ein mit dem erfindungsgemaRen Verfahren herge-
stelltes Plattenelement dargestellt. Ein solches Platten-
element kann insbesondere als Wand- oder Deckenele-
ment eines Gebaudes eingesetzt werden.

[0017] Das Plattenelement umfassteine Mehrzahl von
nebeneinander angeordneten Lamellen 1. Die benach-
barten Lamellen 1 liegen mitihren Breitseiten aneinander
an und die Schmalseiten dieser Lamellen bilden insge-
samt die Oberflachen 2a, 2b des Plattenelements. Die
Langsausdehnung der Lamellen 1 entspricht der Lange
des Plattenelements und die Breite der Lamellen 1 ent-
spricht der Dicke d des Plattenelements. Die Breite b des
Plattenelements ergibt sich aus der Gesamtdicke des
Lamellenstapels. Die aus Holz bestehenden Lamellen 1
werden von Brettern bzw. Kanthélzern gebildet. Als Holz
kann beispielsweise Pappelholz eingesetzt werden.
Auch andere Holzarten wie Fichte oder Kiefer kdnnen
eingesetzt werden.

[0018] Die nebeneinander angeordneten Lamellen 1
sind durch Holzdlbel 3 miteinander verbunden, die in
Fig. 1 durch strichlierte Linien angedeutet sind. Diese
Holzdlbel 3 erstrecken sich im Wesentlichen Uber die
gesamte Breite b des Plattenelements, also durch alle
nebeneinander angeordneten Lamellen 1. Dabei schlie-
Ren diese Holzdlbel 3 zur Oberflichennormalen 4 auf
die Breitseiten der Bretter 1 (in Fig. 1 durch eine strich-
lierte Linie eingezeichnet) einen Winkel 5 ein, der gun-
stigerweise mindestens 5°, vorzugsweise mindestens
10° betragt, wobei ein Winkel von 15° oder mehr beson-
ders bevorzugt ist. Im Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 1
sind in Langsrichtung des Plattenelements benachbarte
Holzdlbel 3 jeweils in entgegengesetzte Richtungen ge-
geniber der Oberflichennormalen 4 geneigt, wie dies
bevorzugt ist.

[0019] Die Holzdibel 3 sind im Ausflihrungsbeispiel
parallel zur Plattenebene (das ist die parallel zu den
grof¥flachigen Oberflachen 2a, 2b liegende Hauptebene
durch das Plattenelement, welche das Plattenelement
mittig durchsetzt) ausgerichtet.

[0020] Der Winkel 5 kénnte auch auf die Ebene 8 be-
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zogen werden, die rechtwinkelig zur Plattenebene 7 und
rechtwinkelig zur Langserstreckung der Lamellen 1 aus-
gerichtet ist.

[0021] Im Ausfiihrungsbeispiel Uberschneiden sich
Endabschnitte der Holzdiibel 3 in einer Draufsicht auf
das Plattenelement gesehen. Die in Langsrichtung der
Lamellen 1 aufeinander folgenden Holzdlbel sind hierbei
in der H6he zueinander versetzt, d. h. in voneinander
beabstandeten, parallel zur Plattenebene 7 liegenden
Ebenen angeordnet, wie dies aus Fig. 2 ersichtlich ist.
[0022] Die nebeneinander liegenden Lamellen 1 lie-
gen mit ihren Breitseiten aneinander an, wobei die an-
einander anliegenden Breitseiten vorzugsweise profiliert
sind, beispielsweise mit Nuten und Kdmmen ausgebildet
sind. Auch aneinander teilweise anliegende wellenformi-
ge Profilierungen sind denkbar und mdéglich. Durch sol-
che Profilierungen kann der Verbund zwischen den ein-
zelnen Lamellen 1 verbessert werden. Weiters kdnnen
durch diese Profilierungen beispielsweise auch Durch-
tritts6ffnungen 6 in Langsrichtung des Plattenelements
freigelassen werden, durch welche akustische Verbes-
serungen erreicht werden kénnen.

[0023] Die einzelnen Lamellen des Plattenelements
kénnen auch unterschiedliche Breiten (in Richtung der
Dicke d des Plattenelements gemessen) aufweisen, wo-
durch mindestens eine der Oberflachen 2a, 2b eine pro-
filierte Ausbildung erhélt. Die Dicken (in Richtung der
Breite b des Plattenelements gemessen) der Lamellen
1 sind vorzugsweise gleich, kdnnten sich aber auch un-
terscheiden.

[0024] Ein mit dem erfindungsgemaRen Verfahren
hergestelltes Plattenelement kann ein, insbesondere tra-
gendes, Decken- oder Wandelement bilden. Eine der
Oberflachen 2a, 2b kann hierbei direkt die Sichtseite dar-
stellen. Auch Holz-Beton-Verbunddecken kénnen aus-
gebildet werden.

[0025] Die Holzdubel bestehen glinstigerweise aus ei-
nem Hartholz, wie beispielsweise Buche.

[0026] Ein Ausflihrungsbeispiel fiir eine Anlage zur
Herstellung von Plattenelementen ist in den Fig. 3 und 4
stark schematisiert dargestellt. Die Anlage umfasst eine
Foérdereinrichtung 9 zum Zuflihren der aneinander anlie-
genden Lamellen zu einer ortsfesten Bohrstation 10 und
zu einer ortsfesten Dibelstation 11. Ein hergestelltes
Plattenelement wird von der Férdereinrichtung 9 abge-
fuhrt.

[0027] Die Fordereinrichtung 9 kann wie schematisch
dargestellt von einem Rollenférderer gebildet werden,
wobei die aneinander anliegenden Lamellen mit ihren
unteren Schmalseiten auf Férderrollen 12 aufliegen.
[0028] Die oberen und unteren Schmalseiten der La-
mellen 1 liegen beim Transport mit der Férdereinrichtung
9 in horizontalen Ebenen.

[0029] Oberhalb von einem Teil der Férderrollen 12
oder oberhalb von allen Férderrollen 12 sind Andrick-
rollen 13 vorgesehen, die auf den oberen Schmalseiten
der Lamellen unter Druck aufliegen. Seitliche Andrick-
rollen 14, 15 liegen an den aneinander wegweisenden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Breitseiten der beiden randseitigen Lamellen 1 an und
driicken die Lamellen zusammen. Der auf die Lamellen
1 ausgelbte Druck wird in die Forderrichtung 16 bis zum
Erreichen der Bohrstation 10 zunehmend erhéht.
[0030] Die Bohrstation 10 umfasst erste und zweite
Bohraggregate 17, 18 mit Bohrern 19, 20. Diese sind
entsprechend den gewilinschten Winkeln der einzubrin-
genden Holzdibel gegenuber einer rechtwinklig zur
Transportrichtung 16 stehenden Vertikalebene geneigt
und zwar in entgegengesetzte Richtungen gegentber
dieser Vertikalebene. Die Neigungswinkel entsprechen
den bereits im Zusammenhang mit den Holzdiibeln 3 ge-
nannten Winkeln, liegen also bei mindestens 5°, vorzugs-
weise mindestens 10°, besonders bevorzugtbei 15° oder
mehr. Die Winkel 21 der Achsen der Bohrer 19, 20 ent-
sprechen den Winkeln 5 der einzubringenden Holzdlbel
3. Die Achsen der Bohrer 19, 20 liegen vorzugsweise
horizontal.

[0031] Die Dulbelstation 11 umfasst erste und zweite
Dubelaggregate 22, 23 zum Eintreiben von jeweiligen
ersten und zweiten Dibeln 3 in die vorgebohrten Bohr-
I6cher. Die Achsen, entlang von denen die Dibel 3 ein-
getrieben werden, weisen Winkel 26 gegentber einer
rechtwinklig zur Transportrichtung 16 stehenden Verti-
kalebene auf, die somit den Winkeln 21 entsprechen.
Weiters sind die Achsen des Bohrers 19 des Bohraggre-
gats 17 und des Dibelaggregats 22 in der gleichen Héhe
angeordnet, sowie die Achsen des Bohrers 20 des Bohr-
aggregats 18 und des Diibelaggregats 23 in der gleichen
Hohen angeordnet.

[0032] Die Dubelaggregate 22, 23 weisen glinstiger-
weise Magazine 24, 25 zum, vorzugsweise automatisier-
ten, Nachliefern von Dibeln 3 auf.

[0033] Die Bohrstation 10 und Dibelstation 11 sind
vorzugsweise in einem Gehause 28 angeordnet, wobei
die Fordereinrichtung 9 durch Eintritts- und Austrittsoff-
nungen des Gehauses verlauft.

[0034] Einvon der Dibelstation 11 wegtransportiertes
gebohrtes und gediibeltes Plattenelement kann mittels
einer Sagevorrichtung 27, insbesondere Kapsage auf die
gewlnschte Lange abgelangt werden. Die Sagevorrich-
tung 27 ist vorteilhafterweise ebenfalls im Gehause 28
angeordnet.

[0035] Die Arbeitsschritte bei der Herstellung eines
Plattenelements werden im Folgenden anhand der Fig.
5 bis 10 erlautert.

[0036] Fig. 5 zeigt das Zufiihren der aneinander ange-
legten Lamellen 1 in die Forderrichtung 16. Die Forder-
einrichtung 9 mit den Rollen 12 bis 15 ist lediglich durch
strichlierte Linien angedeutet.

[0037] Wenn die erste Bohrposition erreicht ist, wird
die Férdereinrichtung 9 angehalten und die ersten beiden
Bohrungen werden mit den Bohraggregaten 17, 18 ge-
bohrt, wobei die Bohrer 19, 20 vorgefahren werden. Die
vorgefahrene Stellung ist in Fig. 6 dargestellt. Nach dem
Zuruckziehen der Bohrer 19, 20 erfolgt ein Transport-
schritt, bis die nachste Bohrposition erreicht ist. In der
Folge wird ein weiterer Bohrschritt durchgefiihrt, bei dem
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zwei weitere Bohrlécher gebohrt werden.

[0038] Fig. 7 zeigt den Zustand, in welchem am Ende
eines Transportschritts die vierte Bohrposition angefah-
ren worden ist. Es sind also bereits drei Paare von Bohr-
I6chern 29, 30 gebohrt worden und nach einem jeweili-
gen Bohren eines Paares von Bohrléchern 29, 30 ist je-
weils ein Transportschritt durchgefiihrt worden, in wel-
chemdie Lamellen 1 zur nachsten Bohrposition gefahren
worden sind. Diese vierte Bohrposition entspricht gleich-
zeitig der ersten Diibelposition. Es wird in der Folge ein
Bohrschritt und ein Dubelschritt durchgefiihrt. Beim
Bohrschritt werden zwei weitere Bohrlécher 29, 30 ge-
bohrt. Beim Dubelschritt werden die in die Dubelaggre-
gate 22, 23 eingelegten Holzdlibel 3 in vorgebohrte Bohr-
I6cher 29, 30 eingepresst. Der Zeitraum, in dem die bei-
denBohrlécher 29, 30 gebohrt werden, und der Zeitraum,
in dem die beiden Holzdubel 3 in zwei vorgebohrte Bohr-
I6cher 29, 30 eingepresst werden, Uberlappen sich zu-
mindest teilweise, vorzugsweise grofiteils. Im Ausfih-
rungsbeispiel betragt die Uberlappung 100%. Wenn bei-
spielsweise das Vorbohren der beiden Bohrldcher 29, 30
funfzehn Sekunden bendtigt, so werden lber diese finf-
zehn Sekunden auch die beiden Holzdibel 3 in die an
der Dubelposition sich befindenden vorgebohrten Bohr-
I6cher 29, 30 eingepresst. Es werden damit vier Arbeits-
schritte (Einbringen von zwei Bohrléchern und Einpres-
sen von zwei Holzdlbeln) gleichzeitig ausgefihrt. In an-
deren Ausflhrungsbeispielen kdnnten sich diese Zeit-
raume auch nur teilweise Uberlappen.

[0039] Fig. 8 zeigt den Zustand, in welchem die nach-
sten beiden Bohrlécher gebohrt worden sind und die er-
sten beiden Holzdiibel 3 eingepresst worden sind. In der
Folge werden sowohl die Bohraggregate 17, 18 als auch
die Diibelaggregate 22, 23 zuriickgezogen und ein wei-
terer Transportschritt wird durchgefiihrt, bis die nachsten
Bohr- und Dubelpositionen erreicht sind, vgl. Fig. 9. In
der Folge wird wiederum ein gemeinsamer Bohr- und
Dubelschritt durchgefihrt, vgl. Fig. 10. Dies wird wieder-
holt, bis alle Bohrschritte durchgefihrt worden sind. In
der Folge werden noch die restlichen Dubelschritte
durchgefiihrt, bei denen Holzdiibel 3 in die verbleibenden
Bohrlécher eingepresst werden. Hierzu wird jeweils ein
Transportschritt und ein Dibelschritt durchgefiihrt, bis
Holzdubel 3 in die letzten Bohrlécher eingepresst worden
sind, vgl. Fig. 11. Die Dubelaggregate 22, 23 werden
zuriickgezogen und das fertig gestellte Plattenelement
wird abtransportiert.

[0040] Falls die aneinander anliegenden zugefiihrten
Lamellen 1 langer als ein herzustellendes Plattenele-
ment sind, insbesondere mindestens die Léange von zwei
oder mehr herzustellenden Plattenelementen aufwei-
sen, werden die gebohrten und gediibelten Lamellenpa-
kete an den gewiinschten Stellen mittels der Sagevor-
richtung 27 durchtrennt. Es kénnen somit in einem Pro-
duktionsdurchlauf zwei oder mehr Plattenelemente her-
gestellt werden.

[0041] Unterschiedliche Modifikationen des beschrie-
benen Ausfiihrungsbeispiels sind denkbar und méglich,
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ohne den durch die Patentanspriiche bestimmten Be-
reich der Erfindung zu verlassen. Wahrend beim be-
schriebenen Ausfiihrungsbeispiel zwischen der Bohrsta-
tion 10 und der Dulbelstation 11 drei Transportschritte
liegen, nach welchen jeweils ein Bohr- und/oder Diibel-
schritt durchgefihrt wird, kdnnten auch mehr oder weni-
ger (vorzugsweise mindestens zwei) Transportschritte
vorgesehen sein, bis die in einem Bohrschritt einge-
brachten Bohrungen die Dubelstation 11 erreichen.
Grundsétzlich denkbar und méglich ware es auch, dass
die Holzdubel 3 rechtwinkelig zur Férderrichtung 16 ein-
gebracht werden, sodass sie parallel zu Oberflachennor-
malen 4 liegen.

[0042] In einem jeweiligen Bohrschritt und in einem
jeweiligen Dubelschritt kbnnten auch mehr oder weniger
als zwei Bohrungen eingebracht werden bzw. Holzdubel
eingepresst werden.

Legende zu den Hinweisziffern:

[0043]

1 Lamelle 2a, 2b Oberflache

3 Holzdubel

4 Ober-flachennormale

5 Winkel

6 Durchtritts6ffnung

7 Plattenebene

8 Ebene

9 Fordereinrichtung

10 Bohrstation

11 Dubelstation

12 Forderrolle

13  Andrickrolle

14  seitliche Andrickrolle

15  seitliche Andrtckrolle

16  Fdrderrichtung

17  Bohraggregat

18 Bohraggregat

19  Bohrer



9 EP 2 409 821 A1

20  Bohrer

21 Winkel

22  Duibelaggregat
23  Duibelaggregat
24  Magazin

25 Magazin

26 Winkel

27  Sagevorrichtung
28 Gehause

29  Bohrloch

30 Bohrloch
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Plattenelementen aus

einer Mehrzahl von nebeneinander angeordneten
Lamellen (1), die in Form von Brettern oder Kanthol-
zern ausgebildet sind und die durch Holzdiibel (3)
miteinander verbunden werden, welche in vorge-
bohrte, die nebeneinander angeordneten Lamellen
(1) durchsetzende Bohrlécher (29, 30) eingepresst
werden, dadurch gekennzeichnet, dass zur Her-
stellung der Plattenelemente die aneinander ange-
legten und zusammengedriickten Lamellen (1)
durch eine Bohrstation (10) und durch eine Dibel-
station (11) transportiert werden, wobei in der Bohr-
station (10) in einem jeweiligen Bohrschritt minde-
stens ein Bohrloch (29, 30) durch die Lamellen (1)
eingebracht wird und zwischen den einzelnen Bohr-
schritten jeweils ein Transportschritt durchgefiihrt
wird, in welchem die aneinander anliegenden Lamel-
len (1) zur nachsten Bohrposition weitertransportiert
werden, und in der Dubelstation (11) in einem jewei-
ligen Dubelschritt mindestens ein Holzdulbel (3) in
eines der eingebrachten Bohrlécher (29, 30) einge-
presst wird, und dass fir zumindest einen Teil der
Bohrschritte und der Diibelschritte ein jeweiliger der
Dubelschritte zumindest teilweise im gleichen Zeit-
raum durchgefiihrt wird, in welchem ein jeweiliger
der Bohrschritte durchgefihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aneinander anliegenden Lamel-
len (1) auf einer Fordereinrichtung (9) in Form eines
Rollen-, Band- oder Kettenférderes durch die Bohr-
und Dibelstation (10, 11) transportiert werden.
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3.

10.

11.

12.

10

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass an die voneinander weggerichteten
Breitseiten der beiden randseitigen Lamellen (1) An-
driickrollen (14, 15) zum Zusammendriicken der an-
einander anliegenden Lamellen (1) angedruckt sind.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der von den Andriickrollen (14, 15)
auf die aneinander anliegenden Lamellen (1) aus-
gelbte Druck bis zum Erreichen der Bohrstation (10)
erhoht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass auf der Oberseite der
aneinander anliegenden Lamellen (1) Andrtickrollen
(13) unter Druck aufliegen.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der von den auf den Oberseiten der
aneinander anliegenden Lamellen (1) aufliegenden
Andrickrollen (13) ausgelbte Druck bis zum Errei-
chen der Bohrstation (10 erhéht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass in einem jeweiligen
Bohrschritt mittels ersten und zweiten Bohrern (19,
20) erste und zweite Bohrldcher (29, 30) eingebracht
werden und in einem jeweiligen Dlbelschritt mittels
ersten und zweiten Diubelaggregaten (22, 23) erste
und zweite Holzdiibel (3) in vorgebohrte Bohrlécher
(29, 30) eingepresst werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten und zweiten Bohrl6cher
(29, 30) in Winkeln von mindestens 5° zu einer Ver-
tikalebene eingebrachtwerden, die rechtwinkelig zur
Forderrichtung (16) der Lamellen (1) steht.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die ersten und zweiten Bohrlécher
(29, 30) in entgegengesetzten Richtungen gegen-
Uber dieser rechtwinkelig zur Forderrichtung (16) der
Lamellen (1) stehenden Vertikalebene geneigt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die ersten und zwei-
ten gleichzeitig in einem Bohrschritt eingebrachten
Bohrlécher (29, 30) in der Hohe versetzt zueinander
angeordnet sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens ein Teil
der Lamellen (1) aus zwei oder mehr Abschnitten
ausgebildet werden, die durch Keilzinkverbindun-
gen miteinander verbunden sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Lamellen (1) aus



13.

14.
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Pappelholz bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir den Grofteil der
Bohrschritte und der Dibelschritte ein jeweiliger der
Dubeischritte zumindest teilweise im gleichen Zeit-
raum durchgefiihrt wird, in welchem ein jeweiliger
der Bohrschritte durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass fiir den Teil der Bohr-
und Dubelschritte, die zumindest teilweise in glei-
chen Zeitrdumen durchgefiihrt werden, die Zeitrdu-
me, Uber welche die jeweiligen Dibelschritte durch-
gefihrt werden, zu mehr als 50% mit den Zeitrdumen
Uberlappen, Uiber welche die jeweiligen Bohrschritte
durchgefiihrt werden.
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