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@ Verfahren zum kontrastreichen Hervortretenlassen der Eigenmaserung eines an sich blassen

Holzes durch Infrarotbestrahlung.

@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum kontra-
streichen Hervortretenlassen der Eigenmaserung ei-
nes an sich blassen Holzes durch mdglichst langwel-
lige Infrarotbestrahlung. Diese Infrarotbestrahlung
kann seitens eines konventionellen Infrarotstrahlers
oder - besser - seitens eines Kohlendioxid-Lasers
herrlihren. Dank der berlihrungsfreien und bei stag-
nierender Umgebungsatmosphire wirksamen, ober-
flichennahen Erwdrmung wird der Friihholzanteil der
Maserung gebrdunt, wogegen der hirtere Spitholz-
anteil im wesentlichen ungebrdunt bleibt. Dadurch
tritt die Eigenmaserung des Holzes kontrastreich
hervor. Dank der berlihrungsfreien und turbulenzfrei-
en Arbeitsweise der Erwdrmung ist das erzeugte
Maserungsbild gleichmaBig; etwaige Kratzer oder
Schieifriefen im Holz werden ohne weiteres Uber-
spielt und bleiben unsichtbar. Bestimmte Verfahrens-
parameter flr die Wiarmeeinwirkung werden er-
wihnt.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum ober-
flichennahen kontrastreichen Hervortreten-lassen
des Friihholzanteiles gegenliber dem Spitholzan-
teil im Maserungsbild eines im Originalzustand
kontrastarmen, vorzugsweise eines anndhernd
gleichmipBig hellen Holzteiles nach dem Oberbe-
griff von Anspruch 1, wie es beispielsweise durch
das sogenannte Flammen von Holz in der Holz-
technik bekannt ist.

Allerdings wird bei den vorbeschriebenen Ver-
fahren des Holzfldmmens zweistufig vorgegangen,
und zwar wird das Holz zunéchst oberflichennah
angekohlt und anschlieBend die verkohite Schicht
wieder abgeblirstet, wobei der weichere Friihholz-
anteil stdrker durch das Birsten abgetragen wird
und wieder hell in Erscheinung ftritt, wogegen der
hirtere Spitholzanteil weniger stark abgetragen
wird und dadurch nicht nur plastisch, sondern auch
farblich kontrastreich gegeniiber dem Friihholzan-
teil hervortritt. Diese Art der Holzbehandlung ist flr
ein rustikales Erscheinungsbild von Holzgegenstin-
den zweckmiBig, wo es auf sehr starke Farbkontra-
ste und auch eine sehr starke Oberfldchenmodelie-
rung des Maserungsbildes ankommt. Bei Gegen-
stdnden, bei denen eine glatte Oberfliche er-
wilnscht ist, ist diese Brdunungstechnik nicht m&g-
lich.

Zwar ist es auch denkbar, das Flammen mit
einer geringeren Wirmeintensitdt durchzuflhren,
so daB eine Brdunung sich auf die weichen Frih-
holzanteile beschrankt, wogegen die hdrteren Spat-
holzanteile noch blaB bleiben. Nachteilig an diesem
Verfahren ist jedoch, daB aufgrund einer mit der
Flammenausbildung verbundenen ungleichméaBigen
Konvektion, die unter Umstdnden durch ein Wellig-
werden eines solcherart behandelten Furnierblattes
noch verstirkt werden kann, das Brdunungsbild
sehr ungleichmiBig wird.

Bekannt sind auch berlhrend arbeitende Bréu-
nungsverfahren zur Hervorhebung einer kontrastrei-
chen Maserung auf an sich blassen Holzgegen-
stdnden, wobei hier jedoch meist ein HeiBprigen
zur Anwendung kommt. Dadurch wird ein neues
und stereotypes Maserungsbild hei in ein gleich-
maBig helles und oberflachlich wenig strukturiertes
Holz eingeprdgt, wobei aufgrund einer gezielten
Ungleichm&Bigkeit der Temperaturverteilung
und/oder der Fldchenpressung beim Prdgevorgang
nicht nur eine Oberfldchenstrukturierung sondern
auch ein unterschiedlicher Wirmeeintrag und dem-
entsprechend eine mehr oder weniger starke Briu-
nung erzielt wird. Nachteilig hierbei ist, daB nur ein
stereotypes, dem Prigestempel entsprechendes
Maserungsbild erzeugt werden kann, daB aber die
natlrliche Maserung des Holzes selber nicht damit
hervorgehoben werden kann.

Ein anderes berlihrend arbeitendes Briunungs-
verfahren arbeitet mit beheizten Walzen, zwischen
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denen das Furnierblatt hindurchgelassen wird, wo-
bei die weicheren Friihholzanteile starker gebrdunt
werden als die hirteren Spitholzanteile. Nachteilig
an diesem Verfahren ist, daB das Maserungsbild
ortlich ungleichmiBig kréftig hervortritt, was nicht
nur auf Srilich unterschiedliche Dicken des Furnier-
blattes, sondern auch auf &rtliche Feuchtigkeitsun-
terschiede innerhalb des Furnierblattes zurlickge-
fihrt werden mag. AuBerdem ftreten in dem ge-
brdunten Maserungsbild urspriingliche leichte und
zunichst unsichtbar bleibende Schleifspuren des
Holzes optisch deutlich hervor. Es k&nnen damit
allenfalls sehr gleichm&Big dicke und oberflachig
sehr fein bearbeitete Furnierbldtter behandelt wer-
den. Trotz alledem ist nur ein sehr geringer Farb-
kontrast erzielbar.

Es ist demgemiB Aufgabe der Erfindung, das
gattungsgemdB zugrundegelegte Verfahren dahin-
gehend weiterzubilden, daB trotz etwaiger Wellig-
keiten des Furnierblattes, Dickenschwankungen,
Feuchtigkeitsschwankungen oder leichter Schlei-
friefen gleichwohl ein gleichméaBiger und intensiver
Farbkontrast der Eigenmaserung in einem einzigen
Arbeitsgang bei glatter Endoberfliche des Holztei-
les erzielt werden kann.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die kennzeichnenden Merkmale von Anspruch 1
gelost. Dank der berlihrungsfrei arbeitenden Infra-
rotbestrahlung kdnnen auch bei Dickenschwankun-
gen gleichmiBige Maserungbilder erzielt werden;
eine die GleichméaBigkeit des gebrdunten Mase-
rungsbildes stérende Turbulenz oder Konvektion
wird durch die Warmestrahlung nicht erzeugt. Aui-
grund der vorsichtigen aber doch intensiven War-
meeinwirkung kann auch ein intensiver Farbkon-
trast erzeugt werden.

ZweckmiBige Ausgestaltungen der Erfindung
k&nnen den Unteranspriichen entnommen werden.
Im Ubrigen ist die Erfindung anhand eines in der
Zeichnung dargestellten  Ausflihrungsbeispieles
nachfolgend noch erlautert; dabei zeigt die einzige
Figur in perspektivischer Darstellung schematisch
die Wirmeeinwirkung auf ein Furnierblatt mittels
eines Laserstrahles.

Bei dem in der Figur angedeuteten Verfahrens-
schema zur Auslbung des erfindungsgemaBen
Verfahrens ist ein Furnierblatt 1 relativ zu einer
ortsfesten Laseroptik 12 in F&rderrichtung 2 vorbei
bewegbar. Der Laseroptik 12 wird ein monochro-
matischer energiereicher Laser-Grundstrahl 10 ei-
nes Kohlendioxid-Laserresonators zugefiihrt, der
eine relativ groBe Wellenlinge mit 10,6 um weit im
Infrarotlichtbereich hat und somit Infrarotlicht dar-
stellt. Der Laser-Grundstrahl 10 verlduft bis zur
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 auffdchert. Im
unmittelbaren AnschluB an die Laseroptik 12 ist
noch ein Schutzkonus 13 zum Schutz der Laserop-
tik gegen Schmutzzutritt angeordnet. Die Laserop-
fik 13 ist in einem so groBen Abstand von der
Oberflaiche des Furnierblattes 1 angeordnet, daB
der fokussierte Laserstrahl erst mit seinem diver-
gierenden Strahlanteil 9 auf das Furnierblatt 1 mit
einem relativ groBen Brennfleck 5 auftrifft. Nach-
dem jedoch der defokussierte Brennfleck 5 trotz
seiner GroBe im Durchmesser kleiner ist, als die
Breite des zu behandelnden Furnierblattes, kann
dieser Brennfleck 5 mit einer hochfrequenten, quer
zur F&rderrichtung 2 ausgerichteten Pendelbewe-
gung 6 Uber das Furnierblatt hin und her bewegt
werden, so daB die Wirmeenergie praktisch auf
die gesamte Furnierblattbreite auf der HShe der
Laseroptik 12 zugefiihrt 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 zugefiihrt, so daB der fo-
kussierte, aus der Laseroptik austretende Strahl
auch bei feststehendem Objektiv in der gewiinsch-
ten Weise pendelt. Hierbei kdnnen dank des gro-
Ben Abstandes des Brennflecks 5 von der Laserop-
tik 12 auch relativ groBe Schwingweiten, d. h. Ar-
beitsweiten erzielt werden. Um trotz des Pendelns
des Strahles 9 einen entfernungsbedingten und
schrigwinkelbedingten Energieabfall zum Rand hin
zu vermeiden, ist es denkbar, das Furnierblatt kon-
zentrisch zur Pendelbewegung rinnenférmig zylin-
drisch aufzuspannen. Eine andere Moglichkeit,
trotz des Strahlpendelns flir eine gleichhohe Strahl-
intensitdt im Randbereich zu sorgen, besteht darin,
die Pendelgeschwindigkeit zum Rand hin zu redu-
zieren oder die Strahlleistung in Abh&ngigkeit von
der pendelbedingten Strahlauslenkung zum Rand
hin anzuheben. Bei richtiger Abstimmung der Ver-
fahrensparameter, worauf weiter unten noch niher
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 blaB und gleich-
maBig hell ist. Die Braunung wird in den weicheren
Frihholzanteilen erzielt, wogegen die hirteren
Spitholzanteile Uberhaupt nicht oder allenfalls nur
sehr wenig gebrdunt werden. Dadurch kommt die
Eigenmaserung des im Originalzustand anndhernd
gleichmapBig hellen, also blassn Holzes kontra-
streich zum Vorschein und erhlt ein sehr schnes
und ansprechendes Aussehen. Aufgrund der be-
rUhrungsfreien und turbulenzfreien Arbeitsweise
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des erfindungsgemaBen Brdunungsverfahrens kn-
nen sich Dickenschwankungen oder Feuchte-
schwankungen innerhalb des Furnierblattes nicht
stérend auf ein gleichméBiges Erscheinungsbild
der Maserung auswirken; etwaige Schwankungen
werden nur vom gelibten Auge wahrgenommen.
Auch kleine Schleifriefen oder sonstige kleine Krat-
zer, die im unbehandelten Holz nicht wahrgenom-
men werden, bleiben auch nach der Behandlung
praktisch unsichtbar; sie gehen im erzeugten, ge-
brdunten Maserungsbild v&llig unter.

Nachfolgend seien noch die Bearbeitungspara-
meter eines labormiBig ausgefiihrten Bearbei-
tungsbeispieles genannt: und zwar wurde ein Fur-
nierblatt aus Eschenholz mit den AuBenabmessun-
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 Oberfliche gerichtet.
Die Wellenldnge des monochronmatischen Strahles
betrug 10,6 um. Der Lasersirahl hatte eine Lei-
stung von 1700 Watt; er war nicht modenfrei, son-
dern hatte eine ungleiche Energievertreilung mit
drei konzentrischen kreisférmigen Maxima seiner
Energiedichte Uber 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
Vorschubrichtung verfahren, wogegen das Furnier-
blatt ortsfest gehalten wurde. Es wurde zeilenweise
parallel zur Maserungsrichtung des Furnierblattes
gebrdunt. Und zwar wurde bei einem Brennfleck-
durchmesser von 11 cm ein Zeilenabstand von 7
cm gewdhlt, weil trotz eines Brennfleckdurchmes-
sers von 11 cm sich lediglich eine 7 cm breite
gebrdunte Spur ergab. Dies ist im wesentlichen auf
die Kreiskontur des Brennfleckes und auf eine zum
Rand hin abnehmender Energiedichte zurlickzuflih-
ren. Die Verfahrgeschwindigkeit des Laserstrahles
gegenliber dem ortsfesten Furnierblatt betrug 6
m/min. Es konnte dank einer solchen Vorbehand-
lung und nach einer rot/briunlichen Patinierung ein
dem tropischen Zebrano-Holz tduschend &hnlich
aussehendes  Maserungsbild an  heimischen
Eschenholz erzeugt werden, so daB mit dem Ver-
fahren die Verwendung von Tropenholz vermieden
werden kann.

Zwar ist bei dem zeichnerisch dargestellten
Verfahrensschema und auch bei dem eben er-
wihnten Verfahrensbeispiel die Strahlung von ei-
nem Kohlendioxid-Laser verwendet worden, jedoch
lassen die gewonnenen Erfahrungen vermuten, daB
dhnliche Ergebnisse auch bei einem gemischten
Betrieb unter Vorwdrmung, mit herkdmmlichen In-
frarotstrahlern erzeugt werden k&nnen, wobei ledig-
lich sichergestellt werden muB, daB die Strahlinten-
sitditen und die Einwirkungszeiten vergleichbar
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sind. Es versteht sich, daB eine Feinabstimmung
der Verfahrensparameter fallweise vorgenommen
werden muB, weil jede Holzart und mdglicherweise
auch jede Holzcharge wieder unterschiedlich rea-
giert. AuBerdem hingen die Verfahrensparameter
selbstverstindlich auch davon ab, wie intensiv das
Holz gebrdunt werden soll. Derartige Verfahrensop-
timierungen lassen sich mit einer Laseranlage am
saubersten durchfiihren, weil hier die Leistungsda-
ten auf einfachste Weise variiert werden kénnen.

Aufgrund der bisher gewonnen Erfahrungen
kann gesagt werden, daB bei der Wirmeeinwirkung
eine spezifische Energiemenge von 15 bis 60
Ws/cm?, vorzugsweise etwa 20 bis 25 Ws/cm? auf-
gewandt werden muB, um eine intensive und kon-
trastreiche Briunung des Friihholzanteiles in der
Maserung gegeniliber dem Spétholzanteil zu erzie-
len. DaB heift, es muB je Flichenelement eine
gewisse beschrdnkte W3irmemenge eingetragen
werden. Hierbei ist jedoch darauf zu achten, daB
die Wirmeeinwirkung je Flichenelement sich auf
eine relativ kurze Zeitspanne von einer halben bis
etwa zwei Sekunden, vorzugsweise auf eine etwa
eine Sekunde beschrdnkt, d. h. es handelt sich im
wesentlichen um eine Kurzzeiterwdrmung bei rela-
tiv hoher Energiedichte, damit ein intensives und
kontrastreiches und gleichmaBiges Brdunungser-
gebnis von einer gewiBen Einwirkungstiefe erzielt
werden kann. Bei sehr hohen Energiedichten und
kurzen Einwirkungszeiten kdnnte unter Umstinden
der Farbkontrast zwischen Friihholz- und Spitholz-
anteil geringer werden, weil bei sehr hohen Ener-
giedichten auch der hértere Spitholzanteil ge-
brdunt wird. Bei sehr geringen Energiedichten und
langen Einwirkungszeiten kdnnte es sein, daB eine
Bréunung kaum eintritt und daB dementsprechend
auch kaum Kontraste in der Maserung erzeugt wer-
den.

Der Infrarotlichtbereich umfaBt Strahlen mit
Wellenldngen von 0,78 bis 1000 um. Es wurde
auch ein normaler Infrarotstrahler mit einem
Schmalbandspektrum der Wellenldnge von 1 bis
2,5 um sowie der Laserstrahl eines Neodym-YAG-
Laser mit monochromatischem Infrarotlicht und ei-
ner Wellenldnge von 1,06 um zum Br3unen aus-
probiert. Dabei hat sich herausgestellt, daB die
Kontraste umso besser sind, je ldngerwellig 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 Ublichen, in Anschai-
fung und Unterhalt kostenglinstigen Infrarotstrahler
das Holz vorwdrmt und die eigentliche Kontrastie-
rung bei geringerem Laserenergie-Aufwand mit ei-
nem weniger leistungsstarken Kohlendioxid-Laser
durchfihrt.
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Bei der Verwendung von Laserlicht erscheint
es zweckmiBig, sogenannte Strahlintegratoren ein-
zusetzen, die es erlauben, den Strahlquerschnitt zu
einer rechteckigen oder quadratischen Form zu
verdndern; mit solchen Strahlintegratoren kann u.U.
auch die Energiedichte des Strahles in geeigneter
Weise verdndert werden, beispielsweise auf kon-
stante Energiedichte im Gesamten Strahlquer-
schnitt oder auf eine erhOhte Energiedichte im
Randbereich.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum oberflichennahen kontrastrei-
chen Hervorheben des Friihholzanteiles ge-
genliber dem Spdtholzanteil im Maserungsbild
eines im Originalzustand kontrastarmen, vor-
zugsweise eines anndhernd gleichméBig hellen
Holzteiles in Form eines Massivholzteiles, ei-
nes furnierten Bauteiles oder eines Furnierblat-
tes, wobei auf die Sichtseite des Holzteiles
kurzzeitig und oberflichennah sowie flachen-
deckend und gleichmiBig intensiv Wirme ein-
wirken gelassen wird,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Wiarmeeinwirkung berlihrungsfrei und
bei stagnierender Umgebungsatmosphire
durch Infrarotstrahlung erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB bei der Wirmeeinwirkung eine spezifische
Energiemenge von 15 bis 60 Ws/cm?, vorzugs-
weise etwa 22 bis 25 Ws/cm? aufgewendet
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Wirmeeinwirkung je Fldchenelement
sich auf eine Zeitspanne von einer halben bis
zwei Sekunden, vorzugsweise auf etwa eine
Sekunde beschrdnkt.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Wirmeeinwirkung wenigstens teilweise
durch einen Infrarotstrahler erfolgt.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Infrarotstrahlung Uberwiegend Wellen-
ldngen von Uber 2 um enthdlt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Wiarmeeinwirkung zumindest teilweise
durch einen Kohlendioxid-Laser erfolgt.
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Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

daB der divergierende Teil eines fokussierten
Laserstrahles auf die Oberflache des Holzteiles
einwirken gelassen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Wirmeeinwirkung bei einer Relativver-
schiebung zwischen Holzteil und Wirmequelle
bei konstantem, in Strahlrichtung gemessenem
Abstand zwischen beiden erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Relativgeschwindigkeit etwa 3 bis 10
m/min, vorzugsweise etwa 6 m/min betrigt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

daB die durch Infrarotstrahlung kontrastierte
Maserung durch Auftragen eines Klarlackes fi-
xiert und gegen Anschmutzungen oder Verwi-
schungen bei der Weiterverarbeitung ge-
schiitzt wird.

Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
daB damit Eschenholz behandelt wird.
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