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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Aus-
gleichen der Oberflache von Holz sowie eine Vorrich-
tung zur Durchflihrung des Verfahrens.

[0002] Holz ist ein viel verwendetes Naturmaterial,
bei dem jedoch regelmaRig auftretende Fehlstellen
wie Risse, Astspalten und ahnliche Ausnehmungen
an der Oberflache ausgeglichen, also geklebt, ge-
spachtelt oder gekittet werden missen, um eine zur
Endbearbeitung geeignete Oberflache zu schaffen.
Insbesondere astige Stellen sind problematisch in
der Bearbeitung der Oberflachen. Astscheiben nei-
gen entweder zum Herausfallen, wodurch grof3e L6-
cher entstehen oder weisen haufig sternférmige Tro-
ckenschwindrisse auf.

[0003] Losungsvorschlage zur Herstellung einer
einheitlichen Oberflache ohne Fehlstellen im Holz
sind vielfaltig. Sie reichen vom Ausschneiden der
Fehlstellen bzw. zum Ausbrechen der Astscheiben
und Einsetzen von Blindstlicken bis hin zum Verlei-
men von Astscheiben. Als Beispiel hierzu sei die DE
199 01 131 genannt. Nachteilig an diesen Verfahren
ist beispielsweise, dass die Kleber oder Leime entwe-
der nicht in die oft schmalen Risse und Fugen ein-
dringen weil sie so pastds sind. Andere Kleber oder
Leime dagegen sind so dunnflissig, dass sie indus-
triell praktisch nicht zu handhaben sind.

[0004] Die meisten der vorgeschlagenen Kleber
oder Leime versproden, so dass, insbesondere wenn
das Holz aufgrund von klimatischen Schwankungen,
auch Schwankungen im Raumklima, arbeitet (quillt
oder schwindet), die Kleber oder Leime die Fehlstel-
len nicht mehr zuverlassig abdecken oder fixieren.
Wahrend sich die vorbeschriebenen Verfahren ge-
maR DE 199 01 131 auf das Fixieren von Asten be-
ziehen, sind daneben zahlreiche Verfahren zum
Spachteln und Kitten von Fehlstellen bekannt.
Spachtelmasse und Kitt verfiigen im Gegensatz zu
Leimen Uber geringe Klebkraft und vermégen auch
nicht in enge Spalte einzudringen. Dagegen verfiigen
sie Uber Fullkraft und werden zum Ausgleichen gro-
Rerer Fehlstellen eingesetzt. Die Bezeichnungen
,Kleber" oder ,Leim" haben sich historisch entwickelt,
obwohl die jeweils so benannten Produkte oft fur glei-
che Verwendungszwecke herangezogen werden.
Nachfolgend werden die Begriffe so verwendet, wie
sie Ublicherweise auftreten, ohne dass die Produkte
dadurch funktionell festgelegt werden.

[0005] Abgesehen von den physikalischen Eigen-
schaften, insbesondere der Viskositat, bestimmt sich
die Eignung von Klebern und Leimen auch nach der
chemischen Reaktivitdt und den mechanischen Ver-
arbeitungseigenschaften. Von vielen im Holzbereich
gangigen Leimen, z. B. Weilkleim oder Kauritleim, ist
bekannt, dass sie sich schlecht beizen und lackieren
lassen. Soweit Leime und Kleber Lésungsmittel ent-
halten, reagieren diese in oft unerwiinschter Weise
mit dem Holz. Wasser als Lésungsmitten, z. B. bei
Weilleim, fuhrt zum Quellen in der Umgebung des
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Leimauftrags. Organische Losungmittel sind gesund-
heitlich und aus Grinden des Brandschutzes be-
denklich. Fur alle L6sungsmittel gilt, dass Leime und
Kleber eine Ausharte- bzw. Abbindezeit von in der
Regel mehreren Stunden aufweisen, damit das L6-
sungsmittel abtrocknen kann.

[0006] Beispiele fir bekannte Vorschlage zur Behe-
bung von Oberflachenfehlern sind zum einen die
DE-AS 24 51 639, bei der Kunststoffstdbe und Epo-
xidharz mit Glasfasergewebe verarbeitet werden.
Dieses Verfahren ist nur fur die Restaurierung hoch-
wertiger Bauteile geeignet. Fur die industrielle Verar-
beitung ist es nicht geeignet, unter anderem auch we-
gen der aufwandigen Materialien.

[0007] In der DE-OS 39 14 421 wird vorgeschlagen,
Zyanacrylat-Leime mit besonders dunnflussiger Kon-
sistenz zu verwenden, die dann nach Art eines Se-
kundenklebers schnell ausharten sollen. Gegenstand
der Oberflachenbearbeitung ist die Versiegelung von
Harzgallen. Die Verarbeitung solcher Leime in der in-
dustriellen Fertigung ist problematisch, besonders im
Bereich der Dlse, da der Kontakt mit Luftsauerstoff
zum Aushéarten des Leims flhrt und die Dusen ver-
stopft. Die kurzen Topfzeiten erfordern sehr genau
gesteuerte Arbeitsbedingungen, da ansonsten die
dinnflissigen Leime die Anlage auch an anderen
Stellen verkleben. Weiter spricht das Versproden die-
ser Leime gegen eine langfristig wirksame Lésung.
[0008] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren vorzuschlagen, mit dem auf dauerhafte und
einfache Weise die Fehlstellen bei Holz ausgeglichen
werden kénnen. Weiter soll eine Vorrichtung zur
Durchfuhrung des Verfahrens vorgeschlagen wer-
den.

[0009] Diese Aufgabe wird geldst mit einem Verfah-
ren zum Ausgleichen der Oberflache von Holz, bei
dem eine thermoplastische Flllmasse in Risse, Ast-
spalten, aber auch flachige Fehlstellen und derglei-
chen Ausnehmungen in der Holzoberflache ein- bzw.
aufgebracht, ggf. geglattet und dann ausgehartet
wird.

[0010] Es hat sich Uberraschenderweise herausge-
stellt, dass an sich bereits eine geringere Klebkraft
genugt, um die Fehlstellen in Holzoberflachen auszu-
gleichen, vorausgesetzt, das Eindringen des Klebers
in die engen Spalten und Risse des Holzes ist ge-
wahrleistet. Thermoplastische Fiillmassen werden
fur die Bearbeitung von Holzoberflachen an sich nicht
verwendet. Vielmehr werden dafir in der Regel ent-
weder Leime bzw. Kleber eingesetzt, die eine weitaus
héhere Klebkraft haben oder Spachtelmasse bzw.
Kitt mit hoher Fullkraft. Da einige thermoplastische
Fillmassen neben einer ausreichenden Kilebkraft
auch ein gutes Eindringvermogen selbst bei kapil-
lardhnlichen Spalten aufweisen, haben diese sich
zum Fixieren von Asten als geeignet erwiesen. Zu-
satzlich weisen diese thermoplastischen Fillmassen
eine besonders hohe Dauerelastizitat auf, so dass
Formveranderungen des Holzes, die durch Quell-
und Schwindvorgadnge ausgeldst werden, kein Rei-
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Ren der Fillmasse verursachen. Schlief3lich macht
sie die im Vergleich zu Ublicherweise verwendeten
Leimen oder Klebern sehr hohe Fullkraft gut brauch-
bar zum Ausgleichen flachiger Fehlstellen.

[0011] Grundsatzlich sind thermoplastische Massen
fur das erfindungsgemafie Verfahren geeignet, die
bei Temperaturen von 60°C vorzugsweise aber
80°C-230°C, maximal 350°C flieRen. Besonders be-
vorzugt sind thermoplastische Massen, die zwischen
100°C und 190°C flielfahig sind. Massen, deren
Schmelzpunkt niedriger liegen, sind nur schwer
handhabbar und Massen, deren Schmelzpunkt héher
liegen, kénnen zu unerwiinschten Brand-Verfarbun-
gen des Holzes fuihren bzw. verursachen einen ho-
hen Energiebedarf zum Erwarmen der Masse. Der
erfindungsgemafie Applikator weist nach einer be-
vorzugten Ausfihrungsform Mittel zum Erwarmen
der thermoplastischen Masse auf, die diese Masse
dann auf die vorgenannten Temperaturen und damit
bis zur FlieRahigkeit erwarmen.

[0012] Die flieRfahige thermoplastische Masse wird
unter Druck in die zu flllenden Hohlrdume einge-
bracht (injiziert), um diese auszufiillen und Luftblasen
auszutreiben. Der Druck beim Auf- bzw. Einbringen
der thermoplastischen Masse liegt zwischen ca. 100
bar und ca. 500 bar, vorzugsweise zwischen ca. 200
bar und ca. 400 bar. Als besonders geeignet hat sich
ein Arbeitsdruck zwischen ca. 250 bar und ca. 350
bar erwiesen. Wird bei geringeren Driicken gearbei-
tet, so kann nicht mehr gewahrleistet werden, dass
auch besonders enge Spalten und Risse verfiillt wer-
den. Hoherer Druck kann nur unter hohem Aufwand,
beispielsweise druckfeste Ausfiihrung des Applika-
tors, erzeugt werden und verteuert damit unnétig die
erfindungsgemafle Vorrichtung bzw. die Durchfih-
rung des erfindungsgemafen Verfahrens.

[0013] Wesentliche Voraussetzungen flir ein gutes
Eindringvermdgen ist eine im FlieRzustand moglichst
geringe Viskositat. Die Viskositat liegt vorzugsweise
unter 15.000 mPas, vorzugsweise unter 10.000
mPas, besonders bevorzugt unter 5.000 mPas und
ganz besonders bevorzugt unter 1.500 mPas. Aul3er-
dem darf die flieRahnliche, thermoplastische Masse
nicht zur Hautbildung neigen, wie dies fur héher vis-
kose Thermoplasten bekannt ist.

[0014] Die Zeit zwischen dem Auf- bzw. Einbringen
der thermoplastischen Masse in fliedfahigem Zu-
stand und dem Erstarren bzw. Ausharten sollte min-
destens so lang sein, dass die Fehlstellen auf der
Holzoberflache in der gewiinschten Weise ausgegli-
chen werden. Hierfiir reichen in der Regel bis zu 15
Sekunden aus. Nach dem Auf- bzw. Einbringen soll
eine besonders geeignete thermoplastische Masse
innerhalb weniger Minuten, vorzugsweise weniger
als 15 Minuten, besonders bevorzugt aber in weniger
als 2 Minuten ausharten. Bei geeigneten Massen
kann dies ohne weitere Mallnahmen eingehalten
werden.

[0015] Soll jedoch das Ausharten der thermoplasti-
schen Masse weiter beschleunigt werden, dann kann
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die Zeit zum Ausharten z. B. durch eine Kiihlvorrich-
tung, sei es ein Geblase oder eine Kihlflache, ver-
kirzt werden.

[0016] Die thermoplastischen Massen werden im
folgenden auch als Schmelzkleber bezeichnet. Die
Verarbeitungseigenschaften der produktions- und
verarbeitungsbedingt wasserfreien Schmelzkleber
hat sich als besonders vorteilhaft erwiesen, da durch
diese Schmelzkleber vermieden wird, Wasser in das
bearbeitete Holz einzubringen. Hierdurch wird ein
Quellen und anschliessendes Schwinden beim
Trocknen des Holzes vermieden. Damit grenzt sich
die Verwendung von Schmelzklebern vorteilhaft von
dem Einsatz bekannter wasserhaltiger Leime wie z.
B. Weildleime oder Kauritleime ab.

[0017] Als geeignet haben sich thermoplastische
Massen auf der Basis von Vinylacetat erwiesen. Ins-
besondere Ethyl-Vinyl-Acetat (EtVA) ist ein Schmelz-
kleber, der sich in der industriellen Anwendung un-
problematisch schmelzen, auf- bzw. einbringen, ggf.
glatten und ausharten lasst. Nach dem Ausharten ist
dieser Schmelzkleber fur alle Verfahren zur abschlie-
Renden Oberflachenbearbeitung (hobeln, schleifen,
pigmentieren, lackieren, lasieren etc.) geeignet. Ge-
eignet sind ebenfalls Schmelzkleber auf der Basis
amorpher Polyolefine, Polyurethane oder Polyamide.
[0018] Das erfindungsgeméafRe Verfahren bietet den
besonderen Vorteil, dass die bisher ublichen Verfah-
ren zum Ausgleichen von Oberflachen, die nach dem
Verkleben von Aststellen und der Behandlung von
Harzgallen mit Leimen und dem Ausgleichen flachi-
ger Fehlstellen mit Kitt und Spachtelmasse noch er-
forderlich waren, ndmlich das meist mehrfach zu wie-
derholende Spachteln, Trocknen und Schleifen ent-
fallen. Die thermoplastischen Massen bieten die
Méoglichkeit, diese bisherigen Mehrfach-Behandlun-
gen, die ja zudem sehr zeitaufwendig sind, mit einem
einzigen Material in einem Schritt durchzufiihren.
[0019] Im Kern lehrt das erfindungsgemafe Verfah-
ren das Auftragen der thermoplastischen Masse und
das Ausharten derselben. Eine zweckmalige Ausge-
staltung sieht aber vor, dass entweder vor oder nach
dem Ausharten der thermoplastischen Masse z. 8.
durch einen Abstreifer oder eine andere geeignete
Vorrichtung Uberschiissig aufgetragene Masse ent-
fernt wird, so dass eine ausgeglichene Holzoberfla-
che entsteht. Dabei wird bevorzugt, dass die aufge-
tragene und ausgehartete thermoplastische Masse
nicht mehr als 3 mm, bevorzugt nicht mehr als 1 mm
Uber die umgebende Holzoberflache hinausragt.
[0020] Die erfindungsgemafe Vorrichtung zum Auf-
bzw. Einbringen der thermoplastischen Masse in die
zu fullenden Hohlrdume umfasst eine Aufnahme fir
die thermoplastische Masse, ggf. eine Heizeinrich-
tung zum Verflissigen der Masse, eine Auftragsvor-
richtung zum Auf- bzw. Einbringen der thermoplasti-
schen Masse in einen Riss oder Spalt in der Holzo-
berflache. Mit einer solchen Vorrichtung ist das erfin-
dungsgemalie Verfahren durchaus ausfihrbar. Aller-
dings bietet es sich an, weitere Elemente hinzuzu-
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nehmen, um den besonderen Anforderungen der in-
dustriellen Bearbeitung von Holz besser zu gentigen.
[0021] Bevorzugt ist die Vorrichtung mit Mitteln zum
Bewegen ausgestattet oder sie ist an einer bewegli-
chen Fihrung angeordnet, die es erlaubt, die thermo-
plastische Masse an jeder beliebigen Stelle der Hol-
zoberflache aufzutragen. Weiter ist es vorteilhaft,
dass die Vorrichtung mit Mitteln zum Auf- bzw. Ein-
bringen der thermoplastischen Masse unter Druck
ausgestattet ist. Ein Druckstempel, mit dem die ther-
moplastische Masse unter Druck auf bzw. in die Hol-
zoberflache gebracht wird, um tiefgehende spalt-
oder kapillarartige oder aber flachige Ausnehmungen
auszufillen gewahrleistet, dass tatsachlich in einem
Arbeitsschritt eine zufriedenstellend glatte Oberfla-
che aufgebaut wird.

[0022] Um ein besonders vollstandiges und schnel-
les Verfiillen von Ausnehmungen oder Astrissen und
-spalten auf der Holzoberflache zu gewahrleisten,
bietet es sich an, Mittel zum Abgrenzen bzw. Abdich-
ten der Fehlstelle, die auszugleichen ist, vorzusehen,
damit im Bereich der Fehlstelle mdglichst optimale
Druck- und Verarbeitungsbedingungen herrschen.
Diese Mittel zum Abgrenzen der Fehlstelle sind vor-
teilhaft als Kante ausgebildet, die mit vorgegebener
Kraft auf die Holzoberflache aufgesetzt wird und ggf.
geringfiigig in diese eindringt, um einen unerwiinsch-
ten Druckverlust wahrend des Auf- bzw. Einbringens
von thermischer Masse in die auszugleichende Fehl-
stelle zu gewahrleisten. Alternativ kdnnen die Mittel
zum Abdichten als flexible Dichtringe ausgebildet
sein. Gleichzeitig verhindern diese Mittel zum Ab-
dichten, dass die thermoplastische mass ausserhalb
der vorgesehenen Andruckflache austritt. Damit ge-
wahrleisten die Mittel zum Abdichten einen sparsa-
men Einsatz der thermoplastischen Masse.

[0023] Die Kante oder der Dichtring kann rund oder
vieleckig sein, sie ist vorteilhaft so gewabhlt, dass sie
die Mehrzahl der Ublichen Fehlstellen der auszuglei-
chenden Holzoberflache umgreift.

[0024] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der
erfindungsgemafen Vorrichtung weist sie Mittel zum
Abtragen Uberschissiger, ausgeharteter thermoplas-
tischer Masse auf. Diese Mittel zum Abtragen setzen
nach dem Ausharten der thermoplastischen Masse
an und entfernen, beispielsweise durch rotierende
Messer oder Frasen, einen Uberstand an thermo-
plastischer Masse, der entstanden ist durch Ausfll-
len des Hohlraums, der von den Mitteln zum Abdich-
ten gebildet ist.

[0025] Details des erfindungsgemafien Verfahrens
und der erfindungsgemalfen Vorrichtung werden
nachstehend am Beispiel einiger Ausflihrungsbei-
spiele naher erldutert. Es zeigen:

[0026] Fig. 1 einen Schnitt durch die schematische
Darstellung einer ersten Ausfihrungsform der erfin-
dungsgemalien Vorrichtung zum Auftragen von ther-
moplastischer Masse auf eine Holzoberflache;
[0027] Fig. 2 einen Schnitt durch die schematische
Darstellung einer zweiten Ausfiuihrungsform der erfin-
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dungsgemalfien Vorrichtung zum Auftragen von ther-
moplastischer Masse auf eine Holzoberflache.
[0028] Das erfindungsgemale Verfahren beruht
darauf, dass eine thermoplastische Fillmasse durch
eine geeignete Vorrichtung ("Applikator") aufge-
schmolzen und im schmelzflissigen Zustand unter
Druck in die Holzrisse injiziert wird, wo sie nach dem
Erkalten eine feste, mechanisch bearbeitbare Kon-
sistenz einnimmt.

[0029] Der schmelzflissige Zustand der thermo-
plastischen Fullmasse wird entweder auRerhalb des
Applikators oder innerhalb des Applikators durch Er-
warmen auf geeignete Temperatur (Verarbeitungs-
temperatur) erreicht. Bevorzugte Ausfihrungsformen
des Applikators werden nachfolgend beschrieben.
[0030] Fig. 1 zeigt einen Applikator 2, der durch Ein-
bringen einer thermoplastischen Flillmasse ein in ei-
ner Holzdiele 4 lose steckendes Aststlick 6 fixieren
und damit die Oberflache 8 der Holzdiele 4 gleichma-
Rig gestalten soll. Die thermoplastische Fullmasse
wird in den ringférmigen Spalt 10 eingebracht und
verklebt das Aststlick 6 in der Holzdiele 4.

[0031] Der Applikator 2 weist eine Aufnahme 12 fir
die in den Spalt 10 einzubringende thermoplastische
Masse 11, im vorliegenden Fall Ethyl-Vinylacetat,
auf. Das Ethyl-Vinylacetat 11 wird durch einen Zu-
gang 14 bei ca. 160 °C in geschmolzenem, fliefahi-
gen Zustand in die Aufnahme 12 geleitet. Es ist
grundsatzlich denkbar, dass die Zufuhr des Ethyl-Vi-
nylacetats drucklos erfolgt, bevorzugt wird jedoch,
dass die thermoplastische Masse 11 durch den Zu-
gang 14 in die Aufnahme 12 gepumpt wird.

[0032] Die Aufnahme 12 ist in einem druck- und hit-
zefesten Gehause 16, vorzugsweise aus Metall, an-
geordnet. Das Gehause ist -zumindest im Bereich
der Aufnahme 12- beheizbar, um den flie3fahigen Zu-
stand der thermoplastischen Masse 11 zu gewahr-
leisten.

[0033] Das Gehause 16 ist verschieblich in einem
Andruckzylinder 18 angeordnet, der mit einer ersten,
druckerzeugenden Quelle 19 (hier nicht ndher darge-
stellt), in der Regel ein pneumatischer Druckerzeu-
ger, denkbar aber auch ein hydraulischer Drucker-
zeuger, verbunden ist. Der Andruckzylinder 18 ist
ortsfest installiert. Im Betriebszustand wird durch den
zwischen dem Gehduse 16 und dem Andruckzylinder
20 in dem Druckraum 22 ein Druck aufgebaut, der
dazu fihrt, dass das Gehduse 16 auf die Holzoberfla-
che 8 gedriickt wird. Der Druckraum 22 ist druckdicht
gegen einen den Druckraum durchdringenden
Druckstempel 20 abgedichtet.

[0034] Der Druckstempel 20 ist verschieblich in dem
nach oben offenen Ende des Gehauses 16 angeord-
net. Er steht mit einer zweiten, druckerzeugenden
Quelle (hier nicht naher dargestellt) in Verbindung.
Der Druckstempel 20 ist in den Druckzylinder 18 ein-
gesetzt und durchdringt diesen. Das untere Ende des
Druckstempels 20 ragt in die Aufnahme 12 hinein und
bildet dort mit dem Gehause 16 einen zweiten Druck-
raum 24. Der durch den Druckstempel 20 aufgebaute
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Druck wird in der Regel geringer sein als der durch
den Druckzylinder 18 aufgebaute Druck. Die durch
den Druckstempel 20 erzeugte Druckkraft wirkt in
Richtung der Pfeile ,P", ebenso wie die Druckkraft,
die durch den Druckzylinder 18 aufgebaut wird.
[0035] Das Gehause 16 ist an seinem unteren, der
auszugleichenden Holzoberflache 8 zugewandten
Ende mit einer Abgrenzung 26 versehen, die einen
aulleren Kreisring 28 aufweist, der einen flachen
Hohlraum 30 umschliel3t. Im Betriebszustand dringt
der Kreisring 28 infolge des durch den Druckzylinder
18 aufgebauten Drucks ggf. einige Bruchteile von Mil-
limetern oder einige Millimeter in die Holzoberflache
8 ein. Soweit nach dem Eindringen des Kreisrings 28
ein Eindruck in der Holzoberflache 8 verbleibt, hat
sich dies als nicht stérend erwiesen, da die Holzober-
flache 8 ohnehin noch endbearbeitet werden muss,
so dass etwaige Markierungen beseitigt werden kon-
nen.

[0036] Die Abgrenzung 26 wird durchsetzt von einer
Duse 32. Diese Duse 32, hier als Ringdise ausgebil-
det, stellt die verschlieBbare Verbindung zwischen
der Aufnahme 12 und der Holzoberflache 8 zum Auf-
bzw. Einbringen der thermoplastischen Masse 11
her. Wird durch den Druckstempel 20 Druck von ca.
320 bar auf die Aufnahme 12 und die darin befindli-
che, flie3fahige thermoplastische Masse 11 aufge-
bracht, so 6ffnet sich die Dise 32 und die thermo-
plastische Masse stromt aus der Diise 32 auf die Hol-
zoberflache. Durch den mittels Druckstempel 20 er-
zeugten Druck wird die Masse 11 dann auch in den
Spalt 10 eingebracht und verklebt dadurch das Ast-
stlick 6 mit dem Holz 4.

[0037] Ein ,Ausweichen" der thermoplastischen
Masse 1 auf die Breite der Holzoberflache 8 ist aus-
geschlossen, weil die Abgrenzung 26 einen prazise
umgrenzten Hohlraum 30 schafft. Ist dieser Hohl-
raum 30 mit Ethyl-Vinylacetat geflillt, so ist Druckaus-
gleich hergestellt und es tritt keine weitere thermo-
plastische Masse aus. Ein Abbau oder eine Verringe-
rung des durch den Druckstempel 20 aufgebrachten
Drucks bewirkt, dass die Dise 32 schlief3t. Das Aus-
gleichen der Holzoberflache ist damit abgeschlos-
sen.

[0038] Entsprechend wird nach dem Schliel3en der
Duse 32 der Druck im ersten Druckraum 22 abgebaut
und das Gehause 16 16st sich von der Holzoberflache
8. Die Holzdiele 4 wird dann weiter verschoben und
es wird die nachste Fehlstelle auf der Holzoberflache
8 ausgeglichen. Das Beispiel in Fig. 1 zeigt das Fixie-
ren eines Aststiicks 6, genauso kénnen aber Une-
benheiten ausgeglichen werden, die Ublicherweise
nicht durch Kleber sondern durch Spachtelmasse
oder Kitt verfillt wurden. Die hohe Flllkraft der ther-
moplastischen Masse bewirkt, dass samtliche Une-
benheiten mit nur einer Vorrichtung bzw. einem Ma-
terial ausgeglichen werden koénnen.

[0039] Die aufgebrachte thermoplastische Masse
11 hartet auf der Holzoberflache bzw. in den verfill-
ten Spalten 10 oder Rissen aus und ist nach kurzer

5/9

Zeit mittels Schleifen, Frasen, Hobeln oder anderen
fur Holzoberflachen Ubliche, spanabhebende Bear-
beitungsverfahren bearbeitbar. Vorteilhaft ist heraus-
zuheben, dass ein Verkleben der Werkzeuge nicht
festgestellt wurde.

[0040] Ggf. kann das Ausharten der thermoplasti-
schen Masse beschleunigt werden, indem nach dem
Applikator 2 eine Kuhlvorrichtung auf die thermoplas-
tische Masse einwirkt. Die Kiihlung kann auf ver-
schiedene Weise erfolgen, durch Ventilation (Kalt-
luft), durch Aufbringen von Kiihlelementen oder Kiihl-
mitteln und andere Vorgehensweisen, die sich in der
industriellen Anwendung bewahrt haben.

[0041] Als vorteilhaft bei der Ausfiihrungsform nach
Fig. 1 ist zu sehen, dass das Aufbringen der flie3fa-
higen thermoplastischen Masse 11 durch die Dise
32 unabhangig gesteuert wird von dem Anpressen
des Gehauses 16 mit der darunter angeordneten Ab-
grenzung 26. Dadurch wird gewahrleistet, dass die
Abgrenzung 26 — falls notwendig — der unerwiinsch-
ten Ausbreitung der thermoplastischen Masse entge-
genwirkt.

[0042] Eine Alternative zu der Verarbeitung bereits
flieRfahiger thermoplastischer Masse stellt der in
Fig. 2. gezeigte Applikator dar. Soweit gleiche Baue-
lemente flr diesen Applikator verwendet werden,
werden auch gleiche Bezugszeichen verwendet.
[0043] Fig. 2 zeigt einen Applikator 2, der zur Verar-
beitung von noch nicht flie3fahiger thermoplastischer
Masse, in der Regel von Granulat geeignet ist. Der
Applikator weist ein Gehause 16 auf, das eine nach
oben offene Aufnahme 12 aufweist. In die Aufnahme
12 wird granulierte thermoplastische Masse einge-
fullt. Die Aufnahme 12 ist trichterférmig und miindet
abwarts in einen Schmelzbereich 34, der sich bis hin
zu der Duse 32 erstreckt. Der Schmelzbereich ist von
einem Temperiermantel 36 umgeben. Durch Ein-
schalten des Temperiermantels 36 wird das Granulat
erwarmt und verflissigt. Sobald die thermoplastische
Masse 11 in flieRfahigem Zustand ist, ist sie zum Aus-
bringen auf die Holzoberflache geeignet.

[0044] Unter dem Gehause 16 ist — vergleichbar der
Ausfuhrungsform von Fig. 1 — eine Abgrenzung 26
angeordnet, deren aulierer Kreisring 28 einen Hohl-
raum 30 umschliet. Funktion und Wirkungsweise
sind fUr die in Fig. 2 dargestellte Abgrenzung 26
identisch mit der vorstehend im Zusammenhang mit
Fig. 1 beschriebenen Abgrenzung.

[0045] Der Applikator 2 gemald Fig. 2 weist einen
Druckstempel 20 auf, der mit einer hier nicht naher
dargestellten Quelle zum Ausbringen einer Druck-
kraft verbunden ist. Der Druck wirkt in Richtung des
Pfeils P. Der Druckstempel 20 ist in der bzw. durch die
Aufnahme 12 hindurch eingesetzt. Er Ubertragt den
Druck auf die thermoplastische Masse 11, die in der
Aufnahme 12 bzw. in dem Schmelzbereich 34 vor-
handen ist.

[0046] Im Betriebszustand befindet sich in der Auf-
nahme 12 bzw. im Schmelzbereich 34 flieRfahige
thermoplastische Masse 11. Der Druckstempel 20
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Ubertragt Druck von ca. 250 bar auf diese Masse 11
und damit auch auf die Dise 32, das Gehause 16
und die Abgrenzung 26. Der genannte Druck von ca.
250 bar herrscht im kleinen Querschnitt des
Schmelzbereichs 34. Der Applikator wird damit auf
die Holzoberflache 8 aufgesetzt und die Abgrenzung
26 greift in die Holzoberflache ein mit einer Eindring-
tiefe von wenigen Millimeter-Bruchteilen, héchstens
einigen wenigen Millimetern.

[0047] Durch das Auftreffen auf die Holzoberflache
8 wird die Dise 32 gedffnet und die flieRfahige Masse
11 strdmt aus, in den Spalt 10 oder andere Uneben-
heiten der Holzoberflache 8, die auszugleichen sind.
Ein unerwinschtes, unkontrolliertes Ausbreiten der
Holzoberflache 8 wird durch die Abgrenzung 26 ver-
hindert. Allerdings ist anzumerken, dass — anders als
bei der Ausfuhrungsform nach Fig. 1 — kein relativer
Druckunterschied zwischen dem Schmelzbereich 34
und der thermoplastischen Masse 11 einerseits so-
wie der Abgrenzung 26 andererseits existiert. Dies
kann fur eine Vielzahl von Anwendungen ohne weite-
res akzeptiert werden. Allerdings bei schwierigen An-
wendungsbedingungen, z. B. dem Verfullen von sehr
engen Spalten und Rissen, kann ein Abheben des
Applikators 2 und damit ein ggf. kurzzeitig auftreten-
der Verlust von thermoplastischer Masse auf3erhalb
der zu bearbeitenden Fehlstelle nicht immer ausge-
schlossen werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Ausgleichen der Oberflache
von Holz, bei dem eine thermoplastische Fillmasse
in Ausnehmungen in der Oberflache des Holzes, ins-
besondere Spalten, Risse oder in Astlécher auf- bzw.
eingebracht , ggf. geglattet und dann ausgehartet
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem eine ther-
moplastische Filllmasse eingesetzt wird, die bei Tem-
peraturen zwischen 60 °C und 350 °C, vorzugsweise
bei Temperaturen zwischen 80 °C und 230 °C, be-
sonders bevorzugt zwischen 100 °C und 190 °C flie3-
fahig ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die thermoplastische Masse
unter Druck in die Ausnehmungen in der Oberflache
des Holzes auf- bzw. eingebracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der aufgebrachte Druck zwischen ca.
100 bar und ca. 500 bar, vorzugsweise zwischen ca.
200 bar und ca. 400 bar, besonders bevorzugt zwi-
schen ca. 250 bar und ca. 350 bar betragt.

5. Verfahren nach mindestens einem der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die thermoplastische Masse nach dem Auf-
bzw. Einbringen in die Ausnehmungen der Holzober-
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flache in weniger als 15 Minuten, vorzugsweise in
weniger als 2 Minuten, besonders bevorzugt in weni-
ger als 30 Sekunden abbindet.

6. Verfahren nach mindestens einem der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abkiihlen der thermoplastischen Masse
nach dem Auf- bzw. Einbringen in die Ausnehmun-
gen der Holzoberflache durch Mittel zum Kihlen be-
schleunigt wird.

7. Verfahren nach mindestens einem der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass Mittel zum Entfernen von Uberschissig aufge-
tragener flissiger oder ausgeharteter thermoplasti-
scher Masse vorgesehen sind.

8. Verfahren nach mindestens einem der voran-
gehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die thermoplastische Masse aus der Gruppe ge-
wahlt wird, die aufweist Vinylacetate, amorphe Poly-
olefine, Polyurethane und Polyamide gewahlt wird.

9. Verfahren nach dem vorangehenden An-
spruch, dadurch gekennzeichnet, dass Ethyl-Vinyla-
cetat (EtVA) als thermoplastische Masse eingesetzt
wird.

10. Verfahren nach mindestens einem der voran-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die thermoplastische Masse beim Aufbringen
auf das Holz eine Viskositat von bis zu 15.000 mPas,
vorzugsweise von bis zu 10.000 mPas, besonders
bevorzugt von bis zu 5.000 mPas, ganz besonders
bevorzugt von bis zu 1.500 mPas aufweist.

11. Vorrichtung zum Auf- bzw. Einbringen ther-
moplastischer Masse in Ausnehmungen in einer Hol-
zoberflache mit
— einer Aufnahme 12 fir eine in Ausnehmungen 10
der Holzoberfladche 8 auf- bzw. einzubringende ther-
moplastische Masse 11,

— ggf. einer Einrichtung 34 zum Verflissigen der ther-
moplastischen Masse 11 und
—einer Auftragsvorrichtung 32 zum Auf- bzw. Einbrin-
gen der thermoplastischen Masse 11 in Ausnehmun-
gen 10 der Holzoberflache 8.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, gekennzeich-
net durch Mittel 20, 26 zum Einbringen der thermo-
plastischen Masse 11 in Ausnehmungen 10 der Hol-
zoberflache 8 unter Druck, wobei diese Mittel 20, 26
zum einen einen Druckerzeuger 20 und zum anderen
eine Abgrenzung 26 aufweisen, die an der Auftrags-
vorrichtung 16, 32 angeordnet ist, und die im Be-
triebszustand der Vorrichtung 2 die auszugleichende
Ausnehmung 10 auf der Holzoberflache 8 gegen die
Umgebung abgrenzt.

13. Vorrichtung nach Anspruch 11 oder 12, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Autragsvorrichtung
16, 32 zum Auf- bzw. Einbringen der thermoplasti-
schen Masse 11 in Ausnehmungen 10 der Holzober-
flache 8 dazu ausgelegt ist, einen Druck von ca. 100
bis ca. 500 bar, vorzugsweise von ca. 200 bar bis ca.
400 bar, besonders bevorzugt von ca. 250 bar bis ca.
350 bar auf die thermoplastische Masse 11 aufzu-
bringen.

14. Vorrichtung nach Anspruch 11, 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Auftragsvorrich-
tung 16, 32 zum Auf- bzw. Einbringen der thermo-
plastischen Masse 11 in Ausnehmungen 10 der Hol-
zoberflache 8 oder die Mittel 34 zum VerflUssigen der
thermoplastischen Masse dazu ausgelegt sind, die
thermoplastische Masse 11 auf Temperaturen zwi-
schen 60 °C und 350 °C, vorzugsweise zwischen 80
°C und 230 °C, besonders bevorzugt zwischen 100
°C und 190 °C zu erwarmen.

15. Vorrichtung nach mindestens einem der An-
spriche 12 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass
Mittel zum Kihlen der auf die Holzoberflache 8 auf-
gebrachten thermoplastischen Masse 11 vorgesehen
sind.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen

7/9



DE 102 30 574 A1 2004.01.22

Anhangende Zeichnungen
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