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Holz-Leimverbindungen
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Glued wood joints; concepts

Diese Norm gilt fiir alle Anwendungsbereiche der Holzverarbeitung.

Sie legt die zur eindeutigen Bezeichnung von Holz-Leimverbindungen erforderlichen Begriffe fest.

1. Holz-Leimverbindung 2.6. Behandlung der Leimflichen
Verbindung von Werkstiicken (mindestens eines aus 2.6.1. Unbehandelte Leimflichen
Holz oder Holzwerkstoffen) durch Leim. Leimflichen im Bearbeitungszustand (nicht gestrichen,

nicht impragniert u. a.).
2. Allgemeine Begriffe 2.6.2. Behandelte Leimflachen

2.1. Leimflache Leimflachen sind gestrichen, imprigniert oder
Zu verleimende Fliche jedes der beiden zu verleimenden chemisch behandelt.
Korper (gleich der doppelten Leimfugenflache).

2.2. Leimfuge 3. Arten der Holz-Leimverbindungen
Zwischenraum zwischen den beiden Leimflachen, der 3.1. Fingerzinkenverleimung

durch die Leimschicht ausgefiillt und dessen flachen- Verbindung von Werkstiicken, deren Enden mit

méBige Ausdehnung als Leimfugenflache bezeichnet parallelen Zinken gleichen Profils ineinandergreifen und
wird, d. h. die Grof3e der Leimfugenflache entspricht miteinander verleimt sind (siehe Bild 1).

einer Leimfldche.

2.2.1. Diinne Leimfuge

Leimfuge mit einem durchschnittlichen Abstand von
hochstens 0,1 mm.

Anmerkung: Einediinne Leimfuge entsteht bei
gutem Passen der verbundenen Werkstiicke unter
hinreichendem Pref3druck.

2.2.2. Dicke Leimfuge
Leimfuge mit einem durchschnittlichen Abstand von
mehr als 0,1 mm. Bild 1.

2.3. Abbindetemperatur 3.2. Gehrungsverleimung
Die Abbindetemperatur ist die konstante Temperatur Verbindung von nicht gleichgerichteten Werkstiicken,
der Leimfuge wihrend der Abbindezeit. bei denen im spitzen Winkel (@) zur Werkstiickachse

verlaufende Schnittflichen miteinander verleimt sind

2.4. Abbindezeit (siehe Bilder 2 und 3).

Die Abbindezeit ist die fiir die Verleimung notwendige
Pref3zeit.

Werkstuckachse

2.5. Pre3druck

Der Pre3druck ist der Druck auf die Leimfuge wahrend
der Abbindezeit.

Anmerkung: Unterschieden werden:

Prefdruck
Druckstufe N/mm?2

iber bis
0 0,1
3 0,1 0,3
6 0,3 0,6
10 0,8 1,0
15 1,2 1,5
20 1,8 2,0
50 4,0 5,0
100 8,0 10,0
150 14,0 15,0

1N 2 - 9,81 kp/em?2 (= 10 kp/cm?
/mm P/ ( P ) Fortsetzung Seite 2 und 3

Erlauterungen Seite 3
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3.3. Hirnholzverleimung

Verbindung von Werkstiicken aus Vollholz, bei denen
anndhernd rechtwinklig zur Faserrichtung verlaufende
Flachen miteinander verleimt sind (siehe auch Stirn-
verleimung Abschnitt 3.9) (siehe Bild 4).
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Bild 4.

3.4. Keilzinkenverleimung

Verbindung von Werkstiicken, deren Enden mit keil-
formigen Zinken (siehe DIN 68 140) gleicher Teilung
und gleichen Profils ineinandergreifen und miteinander
verleimt sind (siehe Bild 5).
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Bild 5.

3.5. Lagenverleimung

Verbindung von Werkstiicken, deren Seiten aufeinander
geleimt sind, z. B. Furnierplatten, Schichtholz, Stern-
holz (siehe Bild 6).
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Bild 6.

3.6. Langsverleimung

Verbindung von Werkstiicken, bei denen annahernd
faserparallele und/oder paraliel zur Herstellrichtung
verlaufende Kantenflichen miteinander verleimt sind
(siehe Bild 7).

Anmerkung: Kantenfliche ist die schmale Flache

bei Brettern, Bohlen und Platten (siehe auch DIN 68 252).

3.7. Querverleimung

Verbindung zweier Werkstiicke, bei denen annidhernd
rechtwinklig zur Faser- und/oder Herstellrichtung
verlaufende Flichen miteinander verleimt sind (siehe
Bild 8).
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3.8. Schiftverleimung

Verbindung von gleichgerichteten Werkstiicken, bei
denen im spitzen Winkel («) zur Werkstiickachse verlau-
fende Schnittflichen miteinander verleimt sind (siehe
Bild 9).

Anmerkung: Das Schiftverhdltnis d : | soll
mindestens 1 : 5 sein.
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Bild 9.

3.9. Stirnverleimung

Verbindung von Werkstiicken (nicht Vollholz), bei denen
annahernd rechtwinklig zur Herstellrichtung verlaufende
Flachen miteinander verleimt sind (siehe auch Hirnholz-

verleimung Abschnitt 3.3).

4. Anwendung

4.1. Furnierfugenverleimung
Verbindung der Furnierkanten durch Leim.

4.2. Holzbauverleimung
Verbindung tragender Holzbauteile durch Leim.

4.3. Kantenverleimung

Verbindung einer Kantenflache z. B. mit Furnier oder
Vollholzanleimer durch Leim.

4.4. Rahmenverleimung

Verbindung von Elementen zu einer aus mindestens
3 Teilen bestehenden Einheit durch Leim.

5. Herstellungsverfahren
5.1. Kaltverfahren

Verleimung bei Abbindetemperaturen im Bereich von
5 bis 25 OC.

5.2. Warmverfahren

Verleimung bei Abbindetemperaturen im Bereich von
40 bis 70 OC.

5.3. Heillverfahren
Verleimung bei Abbindetemperaturen iiber 90 OC.

6. Beanspruchungsarten

6.1. Physikalische Beanspruchung

Einwirkungen durch Krifte (innere und/oder dufere)
und Klima (Feuchtigkeit, Temperatur) auf die Holz-
Leimverbindung.

6.2. Chemische Beanspruchung

Einwirkungen z. B. durch Industrieabgase, saure und
alkalische Wisser, nachtréaglich aufgebrachte Anstriche
und Holzschutzmittel auf die Leimfuge.

6.3. Biologische Beanspruchung

Einwirkungen z. B. durch Mikroorganismen, Pilze und
Insekten auf die Leimfuge.
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