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Verfahren  zum  kontrastreichen  Hervortretenlassen  der  Eigenmaserung  eines  an  sich  blassen 
Holzes  durch  Infrarotbestrahlung. 
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©  Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  kontra- 
streichen  Hervortretenlassen  der  Eigenmaserung  ei- 
nes  an  sich  blassen  Holzes  durch  möglichst  langwel- 
lige  Infrarotbestrahlung.  Diese  Infrarotbestrahlung 
kann  seitens  eines  konventionellen  Infrarotstrahlers 
oder  -  besser  -  seitens  eines  Kohlendioxid-Lasers 
herrühren.  Dank  der  berührungsfreien  und  bei  stag- 
nierender  Umgebungsatmosphäre  wirksamen,  ober- 
flächennahen  Erwärmung  wird  der  Frühholzanteil  der 
Maserung  gebräunt,  wogegen  der  härtere  Spätholz- 
anteil  im  wesentlichen  ungebräunt  bleibt.  Dadurch 
tritt  die  Eigenmaserung  des  Holzes  kontrastreich 
hervor.  Dank  der  berührungsfreien  und  turbulenzfrei- 
en  Arbeitsweise  der  Erwärmung  ist  das  erzeugte 
Maserungsbild  gleichmäßig;  etwaige  Kratzer  oder 
Schleifriefen  im  Holz  werden  ohne  weiteres  über- 
spielt  und  bleiben  unsichtbar.  Bestimmte  Verfahrens- 
parameter  für  die  Wärmeeinwirkung  werden  er- 
wähnt. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  ober- 
flächennahen  kontrastreichen  Hervortreten-Iassen 
des  Frühholzanteiles  gegenüber  dem  Spätholzan- 
teil  im  Maserungsbild  eines  im  Originalzustand 
kontrastarmen,  vorzugsweise  eines  annähernd 
gleichmäßig  hellen  Holzteiles  nach  dem  Oberbe- 
griff  von  Anspruch  1,  wie  es  beispielsweise  durch 
das  sogenannte  Flämmen  von  Holz  in  der  Holz- 
technik  bekannt  ist. 

Allerdings  wird  bei  den  vorbeschriebenen  Ver- 
fahren  des  Holzflämmens  zweistufig  vorgegangen, 
und  zwar  wird  das  Holz  zunächst  oberflächennah 
angekohlt  und  anschließend  die  verkohlte  Schicht 
wieder  abgebürstet,  wobei  der  weichere  Frühholz- 
anteil  stärker  durch  das  Bürsten  abgetragen  wird 
und  wieder  hell  in  Erscheinung  tritt,  wogegen  der 
härtere  Spätholzanteil  weniger  stark  abgetragen 
wird  und  dadurch  nicht  nur  plastisch,  sondern  auch 
farblich  kontrastreich  gegenüber  dem  Frühholzan- 
teil  hervortritt.  Diese  Art  der  Holzbehandlung  ist  für 
ein  rustikales  Erscheinungsbild  von  Holzgegenstän- 
den  zweckmäßig,  wo  es  auf  sehr  starke  Farbkontra- 
ste  und  auch  eine  sehr  starke  Oberflächenmodelie- 
rung  des  Maserungsbildes  ankommt.  Bei  Gegen- 
ständen,  bei  denen  eine  glatte  Oberfläche  er- 
wünscht  ist,  ist  diese  Bräunungstechnik  nicht  mög- 
lich. 

Zwar  ist  es  auch  denkbar,  das  Flämmen  mit 
einer  geringeren  Wärmeintensität  durchzuführen, 
so  daß  eine  Bräunung  sich  auf  die  weichen  Früh- 
holzanteile  beschränkt,  wogegen  die  härteren  Spät- 
holzanteile  noch  blaß  bleiben.  Nachteilig  an  diesem 
Verfahren  ist  jedoch,  daß  aufgrund  einer  mit  der 
Flammenausbildung  verbundenen  ungleichmäßigen 
Konvektion,  die  unter  Umständen  durch  ein  Wellig- 
werden  eines  solcherart  behandelten  Furnierblattes 
noch  verstärkt  werden  kann,  das  Bräunungsbild 
sehr  ungleichmäßig  wird. 

Bekannt  sind  auch  berührend  arbeitende  Bräu- 
nungsverfahren  zur  Hervorhebung  einer  kontrastrei- 
chen  Maserung  auf  an  sich  blassen  Holzgegen- 
ständen,  wobei  hier  jedoch  meist  ein  Heißprägen 
zur  Anwendung  kommt.  Dadurch  wird  ein  neues 
und  stereotypes  Maserungsbild  heiß  in  ein  gleich- 
mäßig  helles  und  oberflächlich  wenig  strukturiertes 
Holz  eingeprägt,  wobei  aufgrund  einer  gezielten 
Ungleichmäßigkeit  der  Temperaturverteilung 
und/oder  der  Flächenpressung  beim  Prägevorgang 
nicht  nur  eine  Oberflächenstrukturierung  sondern 
auch  ein  unterschiedlicher  Wärmeeintrag  und  dem- 
entsprechend  eine  mehr  oder  weniger  starke  Bräu- 
nung  erzielt  wird.  Nachteilig  hierbei  ist,  daß  nur  ein 
stereotypes,  dem  Prägestempel  entsprechendes 
Maserungsbild  erzeugt  werden  kann,  daß  aber  die 
natürliche  Maserung  des  Holzes  selber  nicht  damit 
hervorgehoben  werden  kann. 

Ein  anderes  berührend  arbeitendes  Bräunungs- 
verfahren  arbeitet  mit  beheizten  Walzen,  zwischen 

denen  das  Furnierblatt  hindurchgelassen  wird,  wo- 
bei  die  weicheren  Frühholzanteile  stärker  gebräunt 
werden  als  die  härteren  Spätholzanteile.  Nachteilig 
an  diesem  Verfahren  ist,  daß  das  Maserungsbild 

5  örtlich  ungleichmäßig  kräftig  hervortritt,  was  nicht 
nur  auf  örtlich  unterschiedliche  Dicken  des  Furnier- 
blattes,  sondern  auch  auf  örtliche  Feuchtigkeitsun- 
terschiede  innerhalb  des  Furnierblattes  zurückge- 
führt  werden  mag.  Außerdem  treten  in  dem  ge- 

io  bräunten  Maserungsbild  ursprüngliche  leichte  und 
zunächst  unsichtbar  bleibende  Schleifspuren  des 
Holzes  optisch  deutlich  hervor.  Es  können  damit 
allenfalls  sehr  gleichmäßig  dicke  und  oberflächig 
sehr  fein  bearbeitete  Furnierblätter  behandelt  wer- 

75  den.  Trotz  alledem  ist  nur  ein  sehr  geringer  Farb- 
kontrast  erzielbar. 

Es  ist  demgemäß  Aufgabe  der  Erfindung,  das 
gattungsgemäß  zugrundegelegte  Verfahren  dahin- 
gehend  weiterzubilden,  daß  trotz  etwaiger  Wellig- 

20  keiten  des  Furnierblattes,  Dickenschwankungen, 
Feuchtigkeitsschwankungen  oder  leichter  Schlei- 
friefen  gleichwohl  ein  gleichmäßiger  und  intensiver 
Farbkontrast  der  Eigenmaserung  in  einem  einzigen 
Arbeitsgang  bei  glatter  Endoberfläche  des  Holztei- 

25  les  erzielt  werden  kann. 
Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  durch 

die  kennzeichnenden  Merkmale  von  Anspruch  1 
gelöst.  Dank  der  berührungsfrei  arbeitenden  Infra- 
rotbestrahlung  können  auch  bei  Dickenschwankun- 

30  gen  gleichmäßige  Maserungbilder  erzielt  werden; 
eine  die  Gleichmäßigkeit  des  gebräunten  Mase- 
rungsbildes  störende  Turbulenz  oder  Konvektion 
wird  durch  die  Wärmestrahlung  nicht  erzeugt.  Auf- 
grund  der  vorsichtigen  aber  doch  intensiven  Wär- 

35  meeinwirkung  kann  auch  ein  intensiver  Farbkon- 
trast  erzeugt  werden. 

Zweckmäßige  Ausgestaltungen  der  Erfindung 
können  den  Unteransprüchen  entnommen  werden. 
Im  übrigen  ist  die  Erfindung  anhand  eines  in  der 

40  Zeichnung  dargestellten  Ausführungsbeispieles 
nachfolgend  noch  erläutert;  dabei  zeigt  die  einzige 
Figur  in  perspektivischer  Darstellung  schematisch 
die  Wärmeeinwirkung  auf  ein  Furnierblatt  mittels 
eines  Laserstrahles. 

45  Bei  dem  in  der  Figur  angedeuteten  Verfahrens- 
schema  zur  Ausübung  des  erfindungsgemäßen 
Verfahrens  ist  ein  Furnierblatt  1  relativ  zu  einer 
ortsfesten  Laseroptik  12  in  Förderrichtung  2  vorbei 
bewegbar.  Der  Laseroptik  12  wird  ein  monochro- 

50  matischer  energiereicher  Laser-Grundstrahl  10  ei- 
nes  Kohlendioxid-Laserresonators  zugeführt,  der 
eine  relativ  große  Wellenlänge  mit  10,6  um  weit  im 
Infrarotlichtbereich  hat  und  somit  Infrarotlicht  dar- 
stellt.  Der  Laser-Grundstrahl  10  verläuft  bis  zur 

55  Laseroptik  12  in  einem  ihn  umgebenden  Tubus  11. 
Durch  die  Laseroptik  wird  ein  fokussierter  Laser- 
strahl  7  mit  einem  Fokus  8  erzeugt,  wobei  sich  der 
fokussierte  Laserstrahl  7  jenseits  des  Fokus  8  wie- 
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der  zu  einem  divergierenden  Strahl  9  auffächert.  Im 
unmittelbaren  Anschluß  an  die  Laseroptik  12  ist 
noch  ein  Schutzkonus  13  zum  Schutz  der  Laserop- 
tik  gegen  Schmutzzutritt  angeordnet.  Die  Laserop- 
tik  13  ist  in  einem  so  großen  Abstand  von  der 
Oberfläche  des  Furnierblattes  1  angeordnet,  daß 
der  fokussierte  Laserstrahl  erst  mit  seinem  diver- 
gierenden  Strahlanteil  9  auf  das  Furnierblatt  1  mit 
einem  relativ  großen  Brennfleck  5  auftrifft.  Nach- 
dem  jedoch  der  defokussierte  Brennfleck  5  trotz 
seiner  Größe  im  Durchmesser  kleiner  ist,  als  die 
Breite  des  zu  behandelnden  Furnierblattes,  kann 
dieser  Brennfleck  5  mit  einer  hochfrequenten,  quer 
zur  Förderrichtung  2  ausgerichteten  Pendelbewe- 
gung  6  über  das  Furnierblatt  hin  und  her  bewegt 
werden,  so  daß  die  Wärmeenergie  praktisch  auf 
die  gesamte  Furnierblattbreite  auf  der  Höhe  der 
Laseroptik  12  zugeführt  werden  kann.  Hierbei 
braucht  nicht  die  Laseroptik  12  selber  verschwenkt 
zu  werden,  sondern  es  wird  mittels  eines  rasch 
oszillierenden  Umlenkspiegels  der  Lasergrundstrahl 
10  bereits  in  einer  entsprechenden  Pendelbewe- 
gung  der  Laseroptik  12  zugeführt,  so  daß  der  fo- 
kussierte,  aus  der  Laseroptik  austretende  Strahl 
auch  bei  feststehendem  Objektiv  in  der  gewünsch- 
ten  Weise  pendelt.  Hierbei  können  dank  des  gro- 
ßen  Abstandes  des  Brennflecks  5  von  der  Laserop- 
tik  12  auch  relativ  große  Schwingweiten,  d.  h.  Ar- 
beitsweiten  erzielt  werden.  Um  trotz  des  Pendeins 
des  Strahles  9  einen  entfernungsbedingten  und 
schrägwinkelbedingten  Energieabfall  zum  Rand  hin 
zu  vermeiden,  ist  es  denkbar,  das  Furnierblatt  kon- 
zentrisch  zur  Pendelbewegung  rinnenförmig  zylin- 
drisch  aufzuspannen.  Eine  andere  Möglichkeit, 
trotz  des  Strahlpendelns  für  eine  gleichhohe  Strahl- 
intensität  im  Randbereich  zu  sorgen,  besteht  darin, 
die  Pendelgeschwindigkeit  zum  Rand  hin  zu  redu- 
zieren  oder  die  Strahlleistung  in  Abhängigkeit  von 
der  pendelbedingten  Strahlauslenkung  zum  Rand 
hin  anzuheben.  Bei  richtiger  Abstimmung  der  Ver- 
fahrensparameter,  worauf  weiter  unten  noch  näher 
eingegangen  werden  soll,  kann  mit  einem  einzigen 
Durchgang  die  Eigenmaserung  des  Furnierblattes 
kontrastreich  hervorgehoben  werden,  wie  dies  in 
der  Figur  angedeutet  ist.  Dort  ist  der  bereits  an  der 
Laseroptik  12  vorbeigelaufene  Teil  3  des  Furnier- 
blattes  in  seiner  Maserung  deutlich  gezeichnet,  wo- 
gegen  der  noch  nicht  vorbeigelaufene,  unbehandel- 
te  Teil  4  des  Furnierblattes  noch  blaß  und  gleich- 
mäßig  hell  ist.  Die  Bräunung  wird  in  den  weicheren 
Frühholzanteilen  erzielt,  wogegen  die  härteren 
Spätholzanteile  überhaupt  nicht  oder  allenfalls  nur 
sehr  wenig  gebräunt  werden.  Dadurch  kommt  die 
Eigenmaserung  des  im  Originalzustand  annähernd 
gleichmäßig  hellen,  also  blassn  Holzes  kontra- 
streich  zum  Vorschein  und  erhält  ein  sehr  schönes 
und  ansprechendes  Aussehen.  Aufgrund  der  be- 
rührungsfreien  und  turbulenzfreien  Arbeitsweise 

des  erfindungsgemäßen  Bräunungsverfahrens  kön- 
nen  sich  Dickenschwankungen  oder  Feuchte- 
schwankungen  innerhalb  des  Furnierblattes  nicht 
störend  auf  ein  gleichmäßiges  Erscheinungsbild 

5  der  Maserung  auswirken;  etwaige  Schwankungen 
werden  nur  vom  geübten  Auge  wahrgenommen. 
Auch  kleine  Schleifriefen  oder  sonstige  kleine  Krat- 
zer,  die  im  unbehandelten  Holz  nicht  wahrgenom- 
men  werden,  bleiben  auch  nach  der  Behandlung 

io  praktisch  unsichtbar;  sie  gehen  im  erzeugten,  ge- 
bräunten  Maserungsbild  völlig  unter. 

Nachfolgend  seien  noch  die  Bearbeitungspara- 
meter  eines  labormäßig  ausgeführten  Bearbei- 
tungsbeispieles  genannt:  und  zwar  wurde  ein  Fur- 

15  nierblatt  aus  Eschenholz  mit  den  Außenabmessun- 
gen  115  x  66  cm  behandelt.  Es  wurde  ein  defokus- 
sierter,  divergierender  Laserstrahl  eines 
Kohlendioxid-Lasers  mit  einem  Brennfleckdurch- 
messer  von  11  cm  auf  die  Oberfläche  gerichtet. 

20  Die  Wellenlänge  des  monochronmatischen  Strahles 
betrug  10,6  um.  Der  Laserstrahl  hatte  eine  Lei- 
stung  von  1700  Watt;  er  war  nicht  modenfrei,  son- 
dern  hatte  eine  ungleiche  Energievertreilung  mit 
drei  konzentrischen  kreisförmigen  Maxima  seiner 

25  Energiedichte  über  den  Strahlquerschnitt  hinweg. 
Abweichend  von  dem  in  der  Zeichnung  dargestell- 
ten  Verfahrensschema  wurde  bei  diesem  Beispiel 
jedoch  der  Laserstrahl  nicht  quer  zur  Vorschubrich- 
tung  gependelt,  sondern  wurde  parallel  zu  sich  in 

30  Vorschubrichtung  verfahren,  wogegen  das  Furnier- 
blatt  ortsfest  gehalten  wurde.  Es  wurde  zeilenweise 
parallel  zur  Maserungsrichtung  des  Furnierblattes 
gebräunt.  Und  zwar  wurde  bei  einem  Brennfleck- 
durchmesser  von  11  cm  ein  Zeilenabstand  von  7 

35  cm  gewählt,  weil  trotz  eines  Brennfleckdurchmes- 
sers  von  11  cm  sich  lediglich  eine  7  cm  breite 
gebräunte  Spur  ergab.  Dies  ist  im  wesentlichen  auf 
die  Kreiskontur  des  Brennfleckes  und  auf  eine  zum 
Rand  hin  abnehmender  Energiedichte  zurückzufüh- 

40  ren.  Die  Verfahrgeschwindigkeit  des  Laserstrahles 
gegenüber  dem  ortsfesten  Furnierblatt  betrug  6 
m/min.  Es  konnte  dank  einer  solchen  Vorbehand- 
lung  und  nach  einer  rot/bräunlichen  Patinierung  ein 
dem  tropischen  Zebrano-Holz  täuschend  ähnlich 

45  aussehendes  Maserungsbild  an  heimischen 
Eschenholz  erzeugt  werden,  so  daß  mit  dem  Ver- 
fahren  die  Verwendung  von  Tropenholz  vermieden 
werden  kann. 

Zwar  ist  bei  dem  zeichnerisch  dargestellten 
50  Verfahrensschema  und  auch  bei  dem  eben  er- 

wähnten  Verfahrensbeispiel  die  Strahlung  von  ei- 
nem  Kohlendioxid-Laser  verwendet  worden,  jedoch 
lassen  die  gewonnenen  Erfahrungen  vermuten,  daß 
ähnliche  Ergebnisse  auch  bei  einem  gemischten 

55  Betrieb  unter  Vorwärmung,  mit  herkömmlichen  In- 
frarotstrahlern  erzeugt  werden  können,  wobei  ledig- 
lich  sichergestellt  werden  muß,  daß  die  Strahlinten- 
sitäten  und  die  Einwirkungszeiten  vergleichbar 
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sind.  Es  versteht  sich,  daß  eine  Feinabstimmung 
der  Verfahrensparameter  fallweise  vorgenommen 
werden  muß,  weil  jede  Holzart  und  möglicherweise 
auch  jede  Holzcharge  wieder  unterschiedlich  rea- 
giert.  Außerdem  hängen  die  Verfahrensparameter 
selbstverständlich  auch  davon  ab,  wie  intensiv  das 
Holz  gebräunt  werden  soll.  Derartige  Verfahrensop- 
timierungen  lassen  sich  mit  einer  Laseranlage  am 
saubersten  durchführen,  weil  hier  die  Leistungsda- 
ten  auf  einfachste  Weise  variiert  werden  können. 

Aufgrund  der  bisher  gewonnen  Erfahrungen 
kann  gesagt  werden,  daß  bei  der  Wärmeeinwirkung 
eine  spezifische  Energiemenge  von  15  bis  60 
Ws/cm2,  vorzugsweise  etwa  20  bis  25  Ws/cm2  auf- 
gewandt  werden  muß,  um  eine  intensive  und  kon- 
trastreiche  Bräunung  des  Frühholzanteiles  in  der 
Maserung  gegenüber  dem  Spätholzanteil  zu  erzie- 
len.  Daß  heißt,  es  muß  je  Flächenelement  eine 
gewisse  beschränkte  Wärmemenge  eingetragen 
werden.  Hierbei  ist  jedoch  darauf  zu  achten,  daß 
die  Wärmeeinwirkung  je  Flächenelement  sich  auf 
eine  relativ  kurze  Zeitspanne  von  einer  halben  bis 
etwa  zwei  Sekunden,  vorzugsweise  auf  eine  etwa 
eine  Sekunde  beschränkt,  d.  h.  es  handelt  sich  im 
wesentlichen  um  eine  Kurzzeiterwärmung  bei  rela- 
tiv  hoher  Energiedichte,  damit  ein  intensives  und 
kontrastreiches  und  gleichmäßiges  Bräunungser- 
gebnis  von  einer  gewißen  Einwirkungstiefe  erzielt 
werden  kann.  Bei  sehr  hohen  Energiedichten  und 
kurzen  Einwirkungszeiten  könnte  unter  Umständen 
der  Farbkontrast  zwischen  Frühholz-  und  Spätholz- 
anteil  geringer  werden,  weil  bei  sehr  hohen  Ener- 
giedichten  auch  der  härtere  Spätholzanteil  ge- 
bräunt  wird.  Bei  sehr  geringen  Energiedichten  und 
langen  Einwirkungszeiten  könnte  es  sein,  daß  eine 
Bräunung  kaum  eintritt  und  daß  dementsprechend 
auch  kaum  Kontraste  in  der  Maserung  erzeugt  wer- 
den. 

Der  Infrarotlichtbereich  umfaßt  Strahlen  mit 
Wellenlängen  von  0,78  bis  1000  um.  Es  wurde 
auch  ein  normaler  Infrarotstrahler  mit  einem 
Schmalbandspektrum  der  Wellenlänge  von  1  bis 
2,5  um  sowie  der  Laserstrahl  eines  Neodym-YAG- 
Laser  mit  monochromatischem  Infrarotlicht  und  ei- 
ner  Wellenlänge  von  1,06  um  zum  Bräunen  aus- 
probiert.  Dabei  hat  sich  herausgestellt,  daß  die 
Kontraste  umso  besser  sind,  je  längerwellig  das 
Infrarotlicht  ist.  Die  besten  Kontraste  wurden  mit 
dem  Kohlendioxid-Laser  erzielt,  der  jedoch  in  der 
Anschaffung  und  in  den  Betriebskosten  wegen  des 
schlechten  Wirkungsgrades  relativ  teuer  ist.  Es  er- 
scheint  daher  sinnvoll,  einen  Gemischtbetrieb  zu 
fahren,  indem  man  mit  einem  üblichen,  in  Anschaf- 
fung  und  Unterhalt  kostengünstigen  Infrarotstrahler 
das  Holz  vorwärmt  und  die  eigentliche  Kontrastie- 
rung  bei  geringerem  Laserenergie-Aufwand  mit  ei- 
nem  weniger  leistungsstarken  Kohlendioxid-Laser 
durchführt. 

Bei  der  Verwendung  von  Laserlicht  erscheint 
es  zweckmäßig,  sogenannte  Strahlintegratoren  ein- 
zusetzen,  die  es  erlauben,  den  Strahlquerschnitt  zu 
einer  rechteckigen  oder  quadratischen  Form  zu 

5  verändern;  mit  solchen  Strahlintegratoren  kann  u.U. 
auch  die  Energiedichte  des  Strahles  in  geeigneter 
Weise  verändert  werden,  beispielsweise  auf  kon- 
stante  Energiedichte  im  Gesamten  Strahlquer- 
schnitt  oder  auf  eine  erhöhte  Energiedichte  im 

io  Randbereich. 

Patentansprüche 

1.  Verfahren  zum  oberflächennahen  kontrastrei- 
15  chen  Hervorheben  des  Frühholzanteiles  ge- 

genüber  dem  Spätholzanteil  im  Maserungsbild 
eines  im  Originalzustand  kontrastarmen,  vor- 
zugsweise  eines  annähernd  gleichmäßig  hellen 
Holzteiles  in  Form  eines  Massivholzteiles,  ei- 

20  nes  furnierten  Bauteiles  oder  eines  Furnierblat- 
tes,  wobei  auf  die  Sichtseite  des  Holzteiles 
kurzzeitig  und  oberflächennah  sowie  flächen- 
deckend  und  gleichmäßig  intensiv  Wärme  ein- 
wirken  gelassen  wird, 

25  dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Wärmeeinwirkung  berührungsfrei  und 
bei  stagnierender  Umgebungsatmosphäre 
durch  Infrarotstrahlung  erfolgt. 

30  2.  Verfahren  nach  Anspruch  1  , 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  bei  der  Wärmeeinwirkung  eine  spezifische 
Energiemenge  von  15  bis  60  Ws/cm2,  vorzugs- 
weise  etwa  22  bis  25  Ws/cm2  aufgewendet 

35  wird. 

3.  Verfahren  nach  Anspruch  1  oder  2, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Wärmeeinwirkung  je  Flächenelement 

40  sich  auf  eine  Zeitspanne  von  einer  halben  bis 
zwei  Sekunden,  vorzugsweise  auf  etwa  eine 
Sekunde  beschränkt. 

4.  Verfahren  nach  Anspruch  1  ,  2  oder  3, 
45  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Wärmeeinwirkung  wenigstens  teilweise 
durch  einen  Infrarotstrahler  erfolgt. 

5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4, 
so  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Infrarotstrahlung  überwiegend  Wellen- 
längen  von  über  2  um  enthält. 

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5, 
55  dadurch  gekennzeichnet, 

daß  die  Wärmeeinwirkung  zumindest  teilweise 
durch  einen  Kohlendioxid-Laser  erfolgt. 

4 
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7.  Verfahren  nach  Anspruch  6, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  der  divergierende  Teil  eines  fokussierten 
Laserstrahles  auf  die  Oberfläche  des  Holzteiles 
einwirken  gelassen  wird.  5 

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  7, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  die  Wärmeeinwirkung  bei  einer  Relativver- 
schiebung  zwischen  Holzteil  und  Wärmequelle  10 
bei  konstantem,  in  Strahlrichtung  gemessenem 
Abstand  zwischen  beiden  erfolgt. 

9.  Verfahren  nach  Anspruch  8, 
dadurch  gekennzeichnet,  75 
daß  die  Relativgeschwindigkeit  etwa  3  bis  10 
m/min,  vorzugsweise  etwa  6  m/min  beträgt. 

10.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  9, 
dadurch  gekennzeichnet,  20 
daß  die  durch  Infrarotstrahlung  kontrastierte 
Maserung  durch  Auftragen  eines  Klarlackes  fi- 
xiert  und  gegen  Anschmutzungen  oder  Verwi- 
schungen  bei  der  Weiterverarbeitung  ge- 
schützt  wird.  25 

11.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  10, 
dadurch  gekennzeichnet, 
daß  damit  Eschenholz  behandelt  wird. 

30 

35 

40 

45 

50 

55 

5 



EP  0  481  179  A1 

6 



Europäisches 
Patentamt E U R O P A I S C H E R  

R E C H E R C H E N B E R I C H T  

Nummer  der  Anmeldung 

EP  91  11  3 0 8 3  

E I N S C H L A G I G E   D O K U M E N T E  

Kategorie 
Kennzeichnung  des  Dokuments  mit  Angabe,  soweit  erforderlich, 

der  maßgeblichen  Teile 
Betrifft 

Anspruch 
KLASSIFIKATION  DER 

ANMELDUNG  (Int.  CI.5) 

DE-B-2  527  564  (OTFRIED  HASSE  KG) 1-11 
Spalte  2,  Zei 
Spalte  3,  Zei 
Spalte  4,  Zei 
Spalte  4,  Zei 

le  43 
le  39 
le  30 
le  63 

Spalte  6,  Zeile  1  1 

Spalte  3,  Zeile  9  * 
Zeile  65  * 
Zeile  34  * 
Spalte  5,  Zeile  7  * 
Zeile  37;  Ansprüche 

B  27  K  5/00 
B  27  M  1/06 
B  44  C  1/00 
B  44  D  5/00 

GB-A-2  189  367  (KANZAKI  PAPER  MANUFACTURING  CO 
LTD) 
*  Seite  1  ,  Zeile  30  -  Zeile  44  * 
*  Seite  2,  Zeile  60  -  Seite  3,  Zeile  27  * 
*  Seite  4,  Zeile  52  -  Seite  5,  Zeile  29;  Ansprüche  *  * 

EP-A-0  1  57  530  (TIMBER  TEXTURES  (UK) 
*  Seite  1  ,  Zeile  1  -  Seite  2,  Zeile  6;  Anspruch  1  *  * 

PATENT  ABSTRACTS  OF  JAPAN  vol.  3,  no.  80  (M-65)1  1  . 
Juli  1979 
&  JP-A-54  056  576  (  TOKYO  SHIBAURA  DENKI  K.K.  )  5. 
Juli  1979 
*  Zusammenfassung  *  * 

1-11 

1,10 

1,6 

RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE  (Int.  CI.5) 

B  27  K 
B  27  M 
B  44  C 
B  44  D 
B  44  F 

Der  vorliegende  Recherchenbericht  wurde  für  alle  Patentansprüche  erstellt 

Recherchenort 

Den  Haag 

Abschlußdatum  der  Recherche 

21  Januar  92 

Prüfer 

FLETCHER  A.S. 

KATEGORIE  DER  GENANNTEN  DOKUMENTE 
von  besonderer  Bedeutung  allein  betrachtet 
von  besonderer  Bedeutung  in  Verbindung  mit  einer 
anderen  Veröffentlichung  derselben  Kategorie 
technologischer  Hintergrund 
nichtschriftliche  Offenbarung 
Zwischenliteratur 
der  Erfindung  zugrunde  liegende  Theorien  oder  Grundsätze 

E  :  älteres  Patentdokument,  das  jedoch  erst  am  oder 
nach  dem  Anmeldedatum  veröffentlicht  worden  ist 

D  :  in  der  Anmeldung  angeführtes  Dokument 
L  :  aus  anderen  Gründen  angeführtes  Dokument 
&  :  Mitglied  der  gleichen  Patentfamilie, 

übereinstimmendes  Dokument 


	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

