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Verfahren zum Pressen von flachen Holzteilen.

@ Beim Zusammenpressen eines Holzteils (8) zwischen
zwei beweglichen Presstischen (2, 3) aus hartem Mate-
rial, 2.B. aus Stahl, wird der Holzteil Zusammen mit einem
Kissen (7) aus Kunststoff oder Gummi, vorzugsweise Neo-
pren, zwischen den Presstischen gehalten. Die Dicke des 8

Kissens ist mindestens halb so gross wie die Dicke des

Holzteils, so dass die im Holz enthaltenen harten Astkno-
ten (9) aus dem Holzteil heraus und in das Kissen hineinge-
driickt werden, ohne dass sie durch den ausgeiibten Druck
zersplittert werden. Nach Beendigung des Pressens werden

die vorstehenden Astknotenteile beseitigt, z.B. abgeschlif-
fen.

In dieser Weise verarbeitete Holzteile, z.B. Bretter,
haben eine erhShte Schiagfestigkeit und Ritzhirte, wih-
rend die Astknoten unversehrt bleiben. Die Holzteile sind
deshalb fiir die Verwendung als Boden- oder Moébelkom-
ponenten geeignet,
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Pressen von flachen Holzteilen, bei-
spielsweise Brettern, zur Erzeugung einer bleibenden Kom-
pression des Holzes und dadurch einer bleibenden Erh6hung
der Hiirte, wobei die einzelnen Holzteile (8) zwischen zwei
Presstischen (2, 3) gepresst werden, die gegeneinander be-
wegt werden, und wobei sich die Holzteile zwischen diesen
Tischen befinden, zusammen mit einer Schicht (7) aus elasti-
schem Material, das weicher ist als die harten Bestandteile
des Holzes, dadurch gekennzeichnet, dass bei jedem Bearbei-
tungsvorgang nur ein Holzteil (8) mit Astknoten (9) zwi-
schen einen (3) der beiden Presstische (2, 3) und die Schicht
(7) gebracht wird, wobei der Holzteil auf seiner gesamten
Oberfliche in einer einzigen Bearbeitungsstufe zusammenge-
presst wird, die darin besteht, dass man die Presstische (2, 3)
einander bis auf einen gewiinschten Abstand ndhert und sie
danach voneinander entfernt, dass ein Kissen (7) aus
Kunststoff oder Gummi als Schicht aus elastischem Material
Verwendung findet, wobei die Dicke des Kissens in kompri-
miertem Zustand mindestens der halben Dicke des kompri-
mierten Holzteiles (8) entspricht, so dass Teile der harten
Astknoten aus dem Holzteil heraus und in das Kissen hin-
eingedriickt werden kdnnen, ohne dass die Astknoten durch
den ausgeiibten Druck zersplittern, und dass die Astknoten-
teile, die aus der Oberfliche des Holzteils (8) herausragen
und wihrend des Pressens in das Kissen (7) eindringen, nach
Beendigung des Pressvorganges beseitigt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kissen (7) aus Neopren besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aus der Oberfléiche des Holzteils (8) her-
ausragenden Astknotenteile durch Schleifen beseitigt wer-
den.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Pressen von
flachen Holzteilen, beispielsweise Brettern, geméss dem
Oberbegriff des Patentanspruchs 1.

Fin Verfahren dieser Art ist aus der US-PS 2 136 730 be-
kannt. Zweck des bekannten Verfahrens ist es, das Holz zu
hirten und gleichzeitig mit einer rustikalen und unregelmas-
sigen Oberfliche zu versehen. Zu diesem Zweck wird eine
Schicht aus elastischem Material in Form eines Gummige-
webes zwischen den Presstischen gehalten, wobei die verhélt-
nisméssig harten Spitholzanteile des Bretts in das Gewebe
gepresst und das Gewebe seinerseits in die Frithjahrsholzan-
teile gepresst wird, wodurch die Brettoberflichen eine welli-
ge Maserierungsstruktur erhalten. Wenn jedoch ein in dieser
Weise gepresstes Brett Astknoten enthilt, werden diese
durch die Presstische zersplittert, weil das Gummigewebe
viel zu diinn ist, um vorstehende Astknotenteile aufzuneh-
men. Dadurch werden die Bretter fiir viele Zwecke, z.B. zum
Belegen von Boden und dgl. unbrauchbar. Ein weiterer
Nachteil des aus der US-PS 2 136 730 bekannten Verfahrens
besteht darin, dass jedes einzelne Brett Druck in einer Viel-
zahl von separaten Arbeitsgingen ausgesetzt wird, wobei le-
diglich ein kleiner Teilbereich des Bretts wiihrend jedes ein-
zelnen Arbeitsgangs komprimiert wird und das Brett schritt-
weise diinner sowie der gewiinschte Kompressionsgrad
schrittweise in den Teilbereichen des Bretts erreicht wird.
Dabei besteht eine erhebliche Gefahr von Umwerf-Schiden
und Holzfaser-Wandern (wood fibre floating) in den Grenz-
zonen zwischen den kleinen, auf unterschiedliche Dicken
komprimierten Teilbereichen des Bretts. Die so beschddigten
Holzbretter sind ebenfalls fiir viele Zwecke unbrauchbar.
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Eine Aufgabe der Erfindung besteht darin, es in der Pra-
xis zu ermédglichen, auch solche Bau- bzw. Nutzholzqualitd-
ten zusammenzupressen, welche sehr viele Astknoten auf-
weisen, den Holzteilen dieser Qualitit dabei ausserordentlich
gute Eigenschaften hinsichtlich Schlagfestigkeit und Ritzhir-
te zu geben und gleichzeitig die Astknoten wéhrend des Pres-
sens unversehrt zu halten.

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, einen
iiber den ganzen Holzteil vollig gleichméssigen Kompres-
sionsgrad und dadurch eine gleichméssige Struktur im gan-
zen Holzteil zu erreichen sowie jegliche Beschddigung der
Holzfasern zu vermeiden.

Die erfindungsgemisse Losung dieser Aufgaben ist Ge-
genstand des kennzeichnenden Teils des Patentanspruchs 1.

Die Erfindung wird im folgenden anhand der Zeichnung
beispielsweise erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Teilschnittansicht einer bevorzugten Ausfith-
rungsform einer Pressvorrichtung zur Durchfiihrung des er-
findungsgemadssen Verfahrens,

Fig. 2 einen Querschnitt durch die Vorrichtung von
Fig. 1 mit einem zu bearbeitenden Brett,

Fig. 3 einen gleichartigen Querschnitt, der dasselbe Brett
wihrend des Pressens zeigt, und

Fig. 4 einen analog Querschnitt, der ein anderes Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung zeigt.

Die in den Fig. 1 bis 3 gezeigte Pressvorrichtung 1 be-
steht in herkommlicher Weise aus zwei Presselementen aus
hartem Material, etwa Stahl, die gegeneinander bewegt wer-
den kénnen. Diese Elemente bestehen aus einem feststehen-
den Tisch 2 und einem Presstisch 3, der senkrecht gegeniiber
dem Tisch 2 hin- und herbewegt werden kann. Der Tisch 3
kann eine Presskraft geeigneter Grosse ausiiben und zwar in
bekannter, nicht dargestellter Weise. An einem der Pressele-
mente, in diesem Fall am Tisch 2, sind zwei Begrenzungsele-
mente 4, 5 angebracht, welche die Form langer Réinder oder
Stiibe haben. Diese Elemente sind am Tisch in beliebiger
Weise, zum Beispiel mit Schrauben, Schweissungen oder
dgl., befestigt. An ihren oberen und inneren Kanten weisen
die Rinder 4, 5 abgeschrigte Oberflichen 6, auf, die den
Zweck haben, das Einfiihren eines Bretts zwischen die Rén-
der zu erleichtern. Wie die Fig. 1 zeigt, sind zwischen den
Riindern 4, 5 keine Endanschlige angebracht, was bedeutet,
dass zwischen diesen Rindern ein Brettaufnahmeraum abge-
grenzt wird, der an den entgegengesetzten Enden offen ist.

Ausserdem zeigt die Fig. 1, dass sich zwischen den Sei-
tenbegrenzungsrindern ein Kissen 7 befindet, dessen Zweck
es ist, ein Bett fiir das aufzunehmende Brett zu bilden. Das
Kissen 7 besteht aus Kunststoff oder Gummi, vorzugsweise
aus Neopren, wobei das Material eine geringere Hirte hat
als die in den zu pressenden Brettern enthaltenen Astknoten.
In diesem Zusammenhang ist der Begriff der Harte nicht nur
im Sinn der Brinell-Hirte zu verstehen, sondern gilt auch fiir
den Elastizitdtsmodul des jeweiligen Materials. Das bedeu-
tet, dass diese beiden Materialeigenschaften des Kissens 7
deutlich geringer sein sollten als die entsprechenden Eigen-
schaften der Astknoten. Ein anderes wichtiges Kriterium des
Kissens 7 besteht darin, dass es, bezogen auf seine eigenen
Elastizitétseigenschaften, und den ausgeiibten Druck, eine
ausreichende Dicke haben sollte, um Astknotenteile be-
trichtlicher Grdsse aufnehmen zu konnen, wenn das Kissen
selbst zusammengepresst wird.

Die Fig. 2 und 3 zeigen die verschiedenen Stufen eines
Pressvorganges. Die Fig. 2 zeigt, wie die Pressvorrichtung
beschickt wird, indem man ein Brett 8 zwischen die Tische 2
und 3 bringt, wobei das Brett auf dem elastischen Kissen 7
liegt. Diese Beschickung wird durch die Abschrégungen 6 er-
leichtert. Dann lisst man auf den Tisch 3 eine Presskraft wir-
ken, die, nachdem man diesen in die in Fig. 2 gezeigte Aus-




gangsposition gebracht hat, einen Pressvorgang einleitet,
wihrenddessen sowoh! das Brett 8 als auch das Kissen 7 ei-
nem Druck geeigneter Grosse und Dauer ausgesetzt werden,
wobei dieser Vorgang mit der in der Fig. 3 dargestellten Pha-
se endet. Bei der nidchsten Phase wird der Druck vermindert
und der Tisch 3 in die Ruhestellung von Fig. 2 zuriickge-
bracht, wonach der Presszyklus beendet ist.

Versuche haben ergeben, dass der hochste Druck, der
wahrend des Presszyklus Auftritt, 60 MPs (8700 psi) nicht
iiberschreiten darf. Andererseits soll der Druck nicht unter
20 MPs (2900 psi) liegen. Beim Pressen vergleichsweise wei-
cher und pordser Holzer, wie Kiefern- und Weissholz (Trok-
kengewicht pro Volumeneinheit etwa 0,49 bzw. 0,32 kg/
dm?), liegt der Druck vorzugsweise zwischen 30 und
40 MPa. Bei hirteren Holzern kénnen héhere Driicke zur
Anwendung kommen und bei weicheren Holzern niedrigere
Driicke. Aus Versuchen hat sich weiterhin ergeben, dass sich
das Pressen ohne Nachteile schlagartig oder praktisch
schlagartig durchfithren lisst, was bedeutet, dass der Press-
tisch 3 bei geeigneter Geschwindigkeit ohne Unterbrechung
von der Ausgangsstellung (Fig. 2) bewegt, die Bewegungs-
richtung umgekehrt und bis zum Punkt zuriickbewegt wer-
den kann, wo der Tisch 3 das Brett 8 verlisst.

Unter diesen Bedingungen liisst sich eine bleibende Kom-
pression des behandelten Brettes um 30 bis 50% erreichen,
was bedeutet, dass ein Brett mit einer Dicke von zum Bei-
spiel 10 mm auf eine Dicke von 7 bis 5 mm Zusammenge-
driickt wird. Das beschriebene Pressverfahren eignet sich
insbesondere fiir sogenannte «Diinnplatten, also relativ
breite und lange, flache Holzelemente, die einerseits be-
trichtlich diinner sind als herkémmliche Sigeware (gewohn-
lich 20 mm oder dariiber) und andererseits dicker als das iib-
liche Furnier (1 bis 3 mm). Somit knnen die Masse des Aus-
gangsmaterials, das heisst, der Bretter, die in die Pressvor-
richtung von Fig. 2 eingebracht werden, vorteilhafterweise 5
bis 15 mm Dicke bei einer Breite von mindestens 120 mm be-
tragen. In diesem Zusammenhang sei erwihnt, dass das in
der Zeichnung dargestellte Brett aus Platzersparnisgriinden
im Vergleich zur Breite iibertrieben dick gezeichnet wurde.

Das Herausdriicken von Astknoten aus dem eigentlichen
Brett 8 ist in der Zeichnung durch den einzelnen Astknoten 9
verdeutlicht, wobei es sich versteht, dass Jjedes Brett eine
Vielzahl solcher Astknoten enthalten kann.

Das Material des Kissens 7, das Vermdgen seiner relati-
ven Weichheit bzw. Elastizitit den herausragenden Teil des
Astknotens 9 aufzunehmen, sollte vorzugsweise homogen
bzw. strukturell gleichmissig sein. Das Kissen besteht vor-
zugsweise aus Neopren, es kann aber auch aus einem ande-
ren geeigneten, elastischen Material der Gruppe bestehen,
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die Gummi oder Kunststoff umfasst. Das Material ist so zu
wiihlen, dass das Kissen 7 im zusammengepressten Zustand
(Fig. 3) eine Dicke aufweist, die mindestens 50% der Dicke
des Bretts im zusammengepressten (komprimierten) Zustand
betrigt, da sonst die Gefahr besteht, dass die Astknoten
zersplittern. Aus der Fig. 3 geht weiterhin hervor, dass die
Gesamtdicke des Kissens 7 und das Brett 8 nach dem Zu-
sammenpressen auf einen Maximalwert mindestens etwas
grosser ist als die Hohe bzw. Dicke der begrenzenden Rin-
der 4, 5, so dass diese zuverlissig nicht als Abstandselemente
zwischen den Presselementen 2 und 3 wirken.

Wegen seiner elastischen Beschaffenheit wirkt das Kissen
71in gewissem Umfange als eine Feder, die das Brett aus dem
Raum zwischen den Grenzen herausdriickt und/oder be-
strebt ist, herauszudriicken, wenn der Pressvorgang beendet
ist.

Bei der dargestellten Pressvorrichtung werden Bretter
mit einer vorgegebenen Standardbreite zusammengepresst,
entweder in Form eines einzelnen, langen Brettes oder einer
Mehrzahl von kiirzeren Brettern, die bei jedem Vorgang be-
handelt werden. Soll die Vorrichtung verschiedene Brettbrei-
ten aufnehmen kdnnen, so ist es natiirlich mdglich, minde-
stens einen der Réinder 16sbar auf dem Tisch zu befestigen,
so dass er fiir eine andere Breite verstellt werden kann.

Die Fig. 4 zeigt eine alternative Ausfithrungsform der Er-
findung, bei welcher das Kissen 7' mit dem beweglichen
Presstisch 3 verbunden ist anstatt am feststehenden Tisch 2
befestigt zu sein. Ein Vorzug dieser Ausfithrungsform liegt
darin, dass die herausgedriickten, herausragenden Astkno-
tenteile des liegenden Brettes nach oben gerichtet sind. Bei
der Durchlaufproduktion erleichtert dies die Beseitigung der
Reste, zum Beispiel durch Schleifen, da dann das Brett vor
dem Schleifen nicht gewendet werden muss.

Die erfindungsgemiss verarbeiteten Bretter bzw. Holztei-
le eignen sich gut fiir oberflichenbildende Elemente von
Fussboden, wobei diese Fussbdden hinsichtlich Schlag- und
Kratzfestigkeit ausgezeichnete Eigenschaften haben, wenn
man sie mit Fussbdden vergleicht, die aus iiblichem Weich-
holz, wie Kiefernholz oder Weissholz, hergestellt sind, wih-
rend gleichzeitig das attraktive Aussehen von sogar astkno-
tenreichem Holz beibehalten werden kann. Sie konnen auch
als oberflichenbildende Elemente fiir Tische oder beliebige
andere Mdbelstiicke Verwendung finden, wo gutes Aussehen
und bestindige Oberfldche verlangt werden. Bei allen An- ]
wendungen konnen die gepressten Bretter auf einem gemein-
samen Tréger aus billigerem Material, etwa Hartfaserplat-
ten, befestigt werden, wodurch die Produktion verbilligt
wird.
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