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64 Verfahren zur Herstellung eines Tafelelements aus Massivholz.

@ Um Massivholz-Tafelelemente wie Paneele (24) etc.

mit einer aus miteinander verleimten Massivholzteilen
bestehenden Mittellage (25) ohne Sperrschicht mit einer
einschichtigen Furmierung oder Kaschierung vesehen zu
konnen, ist die Mittellage (25) so ausgebildet, dass sie
Uber ihrer Breite im wesentlichen stehende Jahresringe (5)
aufweist.
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Beschreibung

Die Erindung betrifft ein Verfahren geméss
Oberbegriff des Anspruchs 1.

Elemente wie Paneele etc. oben erwahnter Ant
bendtigen bisher eine mehrschichtige Furnierung
oder Kaschierung in Form einer auf der Mittellage
aufgebrachten Sperrschicht in Form eines Sperrfur-
niers etc. und einer erst darauf anbringbaren Aus-
senschicht in Form eines Sichtfurniers oder einer
Sichtkaschierung etc. Ohne Verwendung einer
Sperrschicht besteht bisher die Gefahr, dass sich
die Struktur der Mittellage auf der Aussenschicht
abzeichnet. Die Herstellung der bekannten Elemen-
te ist daher umstandlich und aufwendig. Ein weite-
rer Nachteil ist darin zu sehen, dass infolge der bei
der Sperrschicht bendtigten, vergleichsweise gros-
sen Dicke in der Regel ein formaldehydhaltiger
Leim benétigt wird, was neben den bekannten Ge-
ruchs- und Entsorgungsproblemen auch weitere,
vergleichsweise hohe Kosten verursacht.

Hiervon ausgehend ist es daher die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, unter Vermeidung obiger
Nachteile, ein einfaches und kostengunstiges Her-
stellungsverfahren fir ein gattungsgeméasses Tafel-
element anzugeben, das mit einer einschichtigen
Beschichtung auskommt.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemass durch das
Kennzeichen des Anspruchs 1 gelést.

Diese Massnahmen ergeben ein Tafelelement,
dessen Mittellage Uber ihrer Breite im wesentlichen
stehende Jahresringe aufweist. Die stehenden Jah-
resringe stellen sicher, dass sich der Untergrund
auch bei Verwendung lediglich eines direkt aufge-
brachten Sichtfurniers etc. nicht auf diesem ab-
zeichnet. Es kann daher in vorteilhafter Weise auf
eine Sperrschicht und damit auch auf formaldehyd-
haltigen Leim verzichtet werden. In vonrteilhafter
Weise genlgt hier einfacher Dispersionsleim. Zu-
dem gewabhrleisten die stehenden Jahresringe auch
eine hohe Standfestigkeit gegen Verzug. Es sind
daher auch vergleichsweise grosse Elementbreiten
problemios mdoglich. Zudem ermdglichen diese
Massnahmen in vorteilhafter Weise die Verwendung
von sogenanntem Durchforstungsholz als Aus-
gangsmaterial, was nicht nur geringe Materialkosten
gewahrleistet, sondern fur dieses Abfallprodukt der
Forstwirtschaft eine neue Nachfrage erdffnet und
damit einen gewissen Ausgleich fur den zurickge-
henden Bedarf an Papierholz darstelit. Durchfor-
stungsholz ist in der Regel gesundastig, wodurch
Astlécher etc. automatisch vermieden werden, was
die Herstellung einer ununterbrochenen, furnierba-
ren Flache erleichtert.

Vorteilhafte Ausgestaltungen und zweckmassige
Fortbildungen der ubergeordneten Massnahmen sind
in den Unteranspriichen angegeben und aus der
nachstehenden Beispielsbeschreibung erkennbar.

Nachstehend wird ein auf die Paneelherstellung
sich beziehendes, bevorzugtes Ausfihrungsbei-
spiel der Erfindung anhand der Zeichnung néher er-
lautent. Hierbei zeigen:

Fig. 1 Eine schematische Ansicht eines Durchfor-
stungsrundlings,
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Fig. 2 eine Stirnansicht eines in Mittelbohle und
zwei seitliche Bretter aufgeteilten Rundlings,

Fig. 3 eine Stirnansicht einer in parallele Leisten
aufgeteilten Mittelbohle,

Fig. 4 eine Stirnansicht eines Leistenteppichs,

Fig. 5 eine schematische Ansicht eines Leisten-
teppichstreifenbalkens,

Fig. 6 eine Stirnansicht eines Balkenlamellentep-
pichs,

Fig. 7 eine Stirnansicht eines Fertigpaneels und

Fig. 8 eine Stirnansicht eines versandfertigen Pa-
neelestapels.

Als Ausgangsmaterial zur Herstellung von furnier-
ten Tafelelementen, wie Massivholzpaneelen, Mo-
belkonstruktionsplatten etc., finden erfindungsge-
méass Rundlinge 1 der in Fig. 1 angedeuteten Art
Verwendung. Hierbei kann es sich vorteilhaft um
Abschnitte von sogenanntem Durchforstungsholz
handeln, das in Folge mangelnder Nachfrage nach
Papierholz in grossen Mengen zur Verfligung steht.
Der geeignete Durchmesser D der Rundlinge 1 liegt
zwischen sieben und zwanzig Zentimetern. In die-
sem Bereich sind in der Regel nur gesunde Aste zu
erwarten, so dass keine Astidcher zu beflrchten
sind. Zur Erleichterung der Handhabung kénnen die
Rundlinge 1, ohne dass dadurch die Lange der her-
zustellenden Elemente beintrachtigt wurde, wie Pa-
pierholz, aut eine Lange L von zwei bis drei Metern
abgelangt sein.

Aus den Rundlingen 1 wird durch in Fig. 1 ange-
deutete Trennschnitte 2 eine den Kem enthaltende
Mittelbohle 3 herausgeschnitten. Diese kann eine
Dicke von 30 bis 50 mm besitzen. Mit einer Dicke
von 38 mm wurden besonders gute Ergebnisse er-
reicht. Im dargestellten Beispiel entspricht die Dicke
etwa der Halfte der Hohe. Sofern der Durchmesser
des betreffenden Rundlings 1 es zulasst, kdnnen
durch zusatzliche Trennschnitte 2a die Mittelbohle
flankierende Seitenbretter 4 herausgeschnitten wer-
den, wie in Fig. 1 angedeutet ist. Die Seitenbretter
besitzen, wie Fig. 1 weiter erkennen lasst, Uber ih-
rer Breite im wesentlichen liegende Jahresringe 5.
Ebenso verlaufen die Jahresringe 5 tber der Dicke
der Mittelbohle 3 im wesentlichen liegend. Die
Trennschnitte 2, 2a kénnen mittels eines Sagegat-
ters, einer Mehrblattkreissdge oder dergleichen
durchgefuhrt werden.

Das Schnittholz in Form der Mittelbohle 3 und
gegebenenfalls Seitenbretter 4 wird anschiiessend
in einer Trockenkammer bei einer Temperatur von
90 bis 100 Grad Celsius bis auf eine Restfeuchte
von 7% bis 8% getrocknet. Zweckmassig erfolgt die
Trocknung unter Vakuum, so dass keine Verzugs-
gefahr zu beflirchten ist. Die getrocknete Schnittwa-
re wird anschliessend, wie in Fig. 2 angedeutet ist,
durch Streifschnitte 6 bzw. 6a scharfkantig be-
saumt, so dass rechteckformige Profile entstehen.
Anschliessend wird die so besdaumte Mittelbohle 3,
wie Fig. 3 erkennen lasst, durch zu ihren Schmal-
seiten parallele Trennschnitte 7 in parallele Leisten
8 aufgeteilt. Im Bereich dieser Leisten 8 verlaufen
die Jahresringe 5, wie Fig. 3 weiter erkennen lasst,
Uber der Leistenbreite im wesentlichen liegend.
Dasselbe gilt, wie in Fig. 2 angedeutet ist, fir die
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durch Besdumung der Seitenbretter 4 gebildeten
Leisten 4a. Die Dicke d der Leisten 8 entspricht der
Dicke der Seitenbretter 4 und damit der Dicke d der
hier aus gebildeten Leisten 4a. Es liegen dement-
sprechend nun mehr ausschliesslich Leisten glei-
cher Dicke mit {iber ihrer Breite im wesentlichen lie-
genden Jahresringen 5 vor.

Diese Leisten werden anschliessend geglattet,
zweckmassig mittels eines Vierseitenhobelwerks
gehobelt oder vorzugsweise mittels einer Schleifma-
schine geschliffen, um ein Losschlagen von Asten
2u vermeiden. Die geglatteten Leisten werden an-
schliessend, wie in Fig. 4 angedeutet ist, seitlich
nebeneinander angeordnet und im Bereich der
Stossfugen 9 miteinader verleimt, so dass sich ein
breiter Leistenteppich 10 ergibt. Als Leim kann ein
umweltfreundlicher Dispersionsleim Verwendung fin-
den. Der Leistenteppich 10, der sich ausschliesslich
aus Leisten mit Gber ihrer Breite im wesentlichen
liegenden Jahresringen 5 zusammensetzt, wird an-
schliessend durch in Fig. 4 angedeutete Trenn-
schnitte 11 in Streifen 12 gleicher Breite unterteilt.
Mit einer Streifenbreite von etwa 15 cm wurden
gute Ergebnisse erzielt. Die Herstellung des Lei-
stenteppichs 10 und seine Unterteilung in Streifen
12 kann diskontinuierlich oder, sofern ein schnell-
aushértender Leim Verwendung findet, kontinuier-
lich durchgefiihrt werden.

Anschliessend werden, wie in Fig. 5 angedeutet
ist, mehrere derartiger Streifen 12 mit ihren Breit-
seiten aufeinandergelegt und im Bereich der Stoss-
flachen 13 miteinander verleimt, wobei wiederum
ein umweltfreundlicher Dispersionsleim Verwendung
finden kann. Hierdurch entsteht, wie Fig. 5 zeigt,
ein Balken 14. Zur Erleichterung der Handhabung
werden zur Bildung eines derartigen Balkens 14 je-
weils so viele Streifen 12 aufeinandergelegt, dass
sich ein Balkenguerschnitt mit deutlich unterschiedli-
chen Kantenlangen, hier grosserer Hohe als Breite,
ergibt. Die Lange der Balken 14 entspricht in etwa
der Rundlingslange L. Zur Erzielung eines endlosen
Balkenprofils 14a werden gleichartige Balken 14
durch eine in Fig. 5 angedeutete Keilverzinkung 15
aneinander angesetzt. Von einem derartigen Bal-
kenprofil werden dann durch Querschnitte 16 Bal-
kenabschnitte 14b mit der gewinschten Paneellan-
ge 1 abgeschnitten. Diese Balkenabschnitte 14b
werden, wie in Fig. 5 weiter angedeutet ist, durch
quer zur Schichtung der Streifen 12 gefihrte Trenn-
schnitte 17 in Lamellen 18 aufgeteilt. Die Dicke der
Lamellen 18, die nunmehr Uber ihrer Breite im we-
sentlichen stehend verlautende Jahresringe 5 auf-
weisen, entspricht der gewinschten Rohelement-
hier Rohpaneeldicke zuzlglich einer erforderlichen
Bearbeitungszugabe.

Die Lamellen 18, die Uber ihrer Breite im wesent-
lichen stehend verlaufende Jahresringe 5 enthalten,
werden, wie in Fig. 6 angedeutet ist, seitlich neben-
einander angeordnet und im Bereich der Stossfu-
gen 19 miteinander verleimt, wofir wiederum ein
umweltfreundlicher Dispersionsleim Verwendung fin-
den kann. Auf diese Weise ergibt sich ein der
Fig. 6 zugrundeliegender Lamellenteppich 20. Von
diesem werden anschliessend durch zu seinen
Schmalseiten parallele Trennschnitte 21 Rohele-
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mente, hier in Form von Rohpaneelen 22, in der
gewinschten Breite heruntergeschnitten. Diese ent-
halten dementsprechend dber ihrer Breite aus-
schliesslich im wesentlichen stehend verlaufende
Jahresringe 5. Die Herstellung und Aufteilung des
Lamellenteppichs 20 kann, wie die Herstellung und
Aufteilung des Leistenteppichs 10 diskontinuierlich
oder, bei Verwendung eines schnellaushartenden
Leims, kontinuierlich erfolgen.

Die vom Lamellenteppich 20 heruntergeschnitte-
nen Rohpaneele 22 etc. kdnnen anschliessend auf
Endmass bearbeitet werden, was zweckmassig
ausschliesslich durch Schleifen erfolgt, um ein Los-
schlagen von Asten etc. zu vermeiden. Die oben
erwahnte Bearbeitungszugabe entspricht dement-
sprechend dem Schieifmass. Danach kdénnen die
Paneelrohlinge 22 etc., wie in Fig. 7 angedeutet ist,
mit einer Sichtbeschichtung, wie einem Sichtfurnier
23, versehen werden. Infolge des im wesentlichen
stehenden Verlaufs der Jahresringe 5 kann das
Sichtfurnier 23 ohne Zwischenschaltung einer
Sperrschicht, wie eines Sperrfurniers, aufgebracht
werden. Beim Furnieren kann ebenfalls ein umwelt-
freundlicher Dispersionsleim Verwendung finden.
Das der Fig. 7 zugrundeliegende Fertigpaneel 24
besteht dementsprechend aus einer aus Massivholz
mit Gber der Breite im wesentlichen stehend verlau-
fenden Jahresringen bestehenden Mittellage 25 und
dem direkt hierauf aufgebrachten Sichtfurnier 23.
Dadurch, dass fir samtliche Verleimungen ein um-
weltfreundlicher Dispersionsleim Verwendung findet,
ergeben sich keinerlei Geruchs- bzw. Entsorgungs-
probleme.

Sofern die Paneele 24, wie im vorliegenden Fall,
im Bereich der Schmalseiten mit Nuten 26 verse-
hen sein sollen, werden diese nach dem Furnieren
eingeschnitten, um exakte Kanten zu gewahrleisten.
Zur Bildung von mit den Nuten 26 zum Eingriff
bringbaren Federn 27 konnen Leisten Verwendung
finden, die aus von einem entsprechenden Balken-
abschnitt 14b herabgeschnittenen, dunneren Lamel-
len 18a durch entsprechende Auftrennung dieser
Lamellen 18a hergestellt und anschliessend mittels
eines direkt aufgebrachten Sichtfurniers furniert
werden. Im Bereich der Federn 27 ergeben sich
dementsprechend ebenfalls lber der Breite stehen-
de Jahresringe, was die direkte Aufbringung des
Sichtfurniers unter Verwendung eines Dispersions-
leims erleichtert. Gleichzeitig ist hierdurch sicherge-
stellt, dass die Paneele 24 und die Federn 27 prak-
tisch aus gleichem bzw. gleichstrukturiertem Materi-
al bestehen, so dass sich kein unterschiedliches
Schwundmass ergeben kann. Dieses ist infolge der
stehenden Jahresringe ohnehin vernachlassigbar
klein.

Die furnierten Paneele 24 und Federn 27 werden
anschliessend in an sich bekannter Weise endbe-
handelt, beispielsweise geschliffen und lackiert. Um
die lackierten Oberflachen zu schonen, werden die
fertigen Paneele, wie in Fig. 8 angedeutet ist, zum
Versand nicht direkt aufeinandergelegt, sondern be-
rihrungslos, d.h. mit Distanz, Ubereinandergesta-
pelt, so dass sich ein mit Zwischenraumen 28 ver-
sehener Paneelestapel 29 ergibt. Hierzu finden den
Paneelestapel 29 flankierende Latten 30 Verwen-
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dung, die mit angeformten Federn 31 versehen
sind, deren Dicke der lichten Weite der seitlichen
Nuten 26 der Paneele 24 entspricht und deren Ab-
stand um die lichte Zwischenraumweite grosser als
die Paneeldicke ist. Im dargestellten Beispiel soll
die lichte Weite der Zwischenrdume 28 zumindest
der Dicke der Federn 27 entsprechen, so dass die-
se eingelegt werden kénnen.

Die Latten 30 besitzen eine solche Dicke, dass
sie zur Bildung einer Unterkonstruktionslattung zur
Aufnahme einer Wand- oder Deckenverkleidung
Verwendung finden kdnnen. Die vorstehenden Fe-
dern 31 ermdglichen dabei in vorteilhafter Weise
eine saubere Wand- bzw. Deckenanlage auch auf
rauher Oberflache. Um Verwerfungen und Verzug-
gefahr zu vermeiden, kénnen zur Bildung der Lat-
ten 30 ebenfalls von einem entsprechenden Balken-
abschnitt 14b abgetrennte Lamellen 18b entspre-
chender Dicke Verwendung finden, die nachtraglich
enutet werden. Die Uber der Breite stehenden Jah-
resringe gewdhrleisten auch hierbei ausgezeichnete
Standfestigkeit gegen Verzug und geringstmogli-
chen Schwund. Zur Erzielung eines zuverlassigen
Zusammenhaits des Paneelestapels 29 konnen die
Latten 30 zumindest punktuell mit den &ausseren
Paneelen 24 verklebt sein, wie bei 32 angedeutet
ist. Hierfur kann ein Lebensmittelkleber Verwendung
finden, der bei Bedarf leicht und ohne Beschadi-
gungsgefahr abreissbar ist. Die Latten 30 konnen
angephast sein, was fir die Verklebung und den
Kantenschutz vorteithatt ist.

In derselben Weise wie die Paneele 24 konnen
auch andere Massivholz-Tafelelemente, z.B. Mébel-
konstruktionsplatten hergestellt werden. Dabei kén-
nen die Dicke und Breite ohne Beschrankung dem
speziellen Einsatzzweck angepasst werden. Anstel-
le einer Furnierung kénnte selbstverstandlich auch
eine Kaschierung mit einer Folie etc. vorgesehen
sein.

Patentanspriiche

1. Vertahren zur Herstellung eines Tafelelements
aus Massivholz, wie einer Mobelkonstruktionsplatte
oder eines Paneels, mit einer aus miteinander ver-
leimten Massivholzteilen bestehenden Mittellage
(25), die auf wenigstens einer Seite beschichtet ist,
dadurch  gekennzeichnet, dass gesundastiges
Durchforstungs-Rundholz jeweils in eine den Kern
enthaltende, dickere Mittelbohle (3) und bei geeig-
neter Dicke in diese flankierende, Uber ihrer Breite
im wesentlichen liegende Jahresringe (5) aufwei-
sende, dinnere Seitenbretter (4) unterteilt wird,
dass nach Trocknung dieser Schnittware hieraus
durch scharfkantiges Besdumen und Auftrennen zu-
mindest der Mittelbohle (3) mittels zu den Schmal-
seiten paralleler Schnitte (7) Leisten (8 bzw. 4a) mit
Uber ihrer Breite im wesentlichen liegenden Jahres-
ringen (5) gebildet werden, dass derartige Leisten
zu einem Leistenteppich (10) verleimt werden, der
anschliessend in Streifen (12) aufgeteilt wird, dass
derartige Streifen (12) aufeinandergelegt und zu ei-
nem Balken (14) miteinander verleimt werden, dass
Abschnitte (14b) derartiger Balken durch quer zur
Schichtung der Streifen (12) verlaufende Schnitte
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(17) in Lamellen (18) mit Gber ihrer Breite im we-
sentlichen stehenden Jahresringen (5) aufgetrennt
werden und dass derartige Lamellen (18) zu einem
Lamellenteppich (20) verleimt werden, von dem an-
schliessend Rohelemente (22) heruntergeschnitten
werden die nach einem Schleifvorgang direkt mit ei-
nem Sichtbelag (23) versehen werden.

2. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriiche 1, dadurch gekennzeichnet, dass als
Rundholz gesundastiges Durchforstungsholz im
Durchmesserbereich von sieben bis zwanzig Zenti-
metern und mit einer LAnge von zwei bis drei Me-
tern Verwendung findet.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
die Trocknung bei Vakuum und einer Temperatur
von 90 bis 100 Grad Celsius bis zu einer Rest-
teuchte von 7% bis 8% erfolgt.

4. Vertahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche 1-3, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mittelbohle (3) mit einer Dicke von 30 bis 50 mm
hergestellt wird und dass bei der Auftrennung der
Mittelbohle (3) Leisten (8) mit einer der Dicke der
Seitenbretter (4) bzw. der hieraus hergesteliten Lei-
sten (4a) entsprechenden Dicke erzeugt werden
und dass die Leisten (8 bzw. 4a) vor der Bildung
des Leistenteppichs (10) auf Rechteckprofil bearbei-
tet werden.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche 14, dadurch gekennzeichnet, dass bei
der Aufteilung des Leistenteppichs (10) Streifen
(12) mit einer Breite von etwa 15 cm erzeugt wer-
den.

6. Vertahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche 2 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Verleimen der Streifen (12) ein Balken (14)
mit ungleiche Kantenlangen aufweisendem Quer-
schnitt erzeugt wird und dass gleichartige Balken
(14) zu einem Balkenstrang (14a) aneinandergefugt
werden, von dem anschliessend Balkenabschnitte
(14b) der gewiinschten Lange abgeschnitten wer-
den.

7. Vertahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche 16, dadurch gekennzeichnet, dass fur
alle Verleimungen ein Dispersionsleim Verwendung
findet.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche 17, dadurch gekennzeichnet, dass bei
fur Nut- und Federverbindungen vorgesehenen Ta-
felelementen, insbesondere Paneelen (24) die Nu-
ten (26) nach dem Beschichtungsvorgang einge-
schnitten werden.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche 18, dadurch gekennzeichnet, dass zur
Bildung von Federn (27) fur Nut- und Federverbin-
dungen von entsprechend diunnen Lamellen (18a)
heruntergeschnittene Leisten Verwendung finden,
die vorzugsweise anschliessend furniert werden.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden
Anspriche 1-9, dadurch gekennzeichnet, dass von
einem Balkenabschnitt (14b) heruntergeschnittene
Lamellen (18b) als Unterkonstruktionsplatten (30)
ausgebildet werden, die mit parallelen Federn (31)
versehen sind, deren Abstand grésser als die Dicke
der hierauf aufnehmbaren Tafelelemente (24) ist.
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