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{54)  VERFAHREN ZUR HOMOGENISIERUNG UND VEREDELUNG YON ROHHOELZERN

(57) Erfinderische Zielstellung ist es, minderwertige sowie Rohhdlzer geringer Festigkeit an sich
bzw. im Kombination mit hochwertigen Hélzern nach definierten Parametern herzustellen,
homogenisieren und nahezu verlustios auszulasten. Das Verfahren sieht vor, Holzer minderer
Qualitat Gber den gesamten Stammbereich zwischen Wurzel und Krone, sowie bis auf geringste
Durchmesser grofRer 25¢cm in superdicke Furniere bzw. Lagen zu schalen. Die Lagen werden
faserparallel endlos in ungerader oder gerader Zahl mehrschichtig unter Prefdruck miteinander
verleimt. Fehlerstellen in einer Schicht werden durch die benachbarten Schichten quasi eliminiert.
Der dkonomische Effekt liegt dabei im Aufschiufd und der Umwandiung von Rohholz zu 85% in
homogenen Holzwerkstoff. ’
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Titel der Erfindung

"Verfahran zur Homogenisisrung und Veredlung
von Rohhdlzern®

Anwendung der Erfindung

Erfinderische Zielstellung ist es minderwertige sowis
Rohhdlzer geringer Festigkeiten an sich bzw, in Kombi-
nation mit hochwertigen HOlzern nach definierten
Parametern herzustellen, homogenisisren und nahezu

verlustlos auszulasten,
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Charakteristik der bekannten technischen Ldsuna
g

Bekannte L&sungen zur Herstellung von homogenen Holz-
werkstoffen beinhalten in der Regel die Schichtung von
Holzfurnieren unter Zusatz von Bindemittels,

Debei werden bekannterweise Schichtholz, Prellagsnholz,
Lagenholz, Sperr- und Sternholz unterschisden.
Wesentliches Merkmal dieser Ldsungen ist das Aufeinander=-
schichten faserparalleler bzw, zueinander versetzter
dinner dol7rurn;e”e von geringer schichtdicke in hcher
Qualitat, '

Diese bekannten Lésungen werden fir die bevorzugte Her-
stellung von flachen in einer Ebene stabilen Holzwerk
stoffen hoher Festigkeit und guter rfLaﬂnequg_;tér
eingesetzt, |

In der Regel xommen fUr das Fur ermaterial Laubh 10l1lzer,
Nadelhdlzer exotische H6lzer bzw, diess in Kombination
miteinander zur Anwendung., Dabei wird grundsdtzlich fir
einen angen Verwendungszweck disser Holzwerkstoffe von
der unbedingten Cualitét und sinwandfreien 8escnaffean-

heit der Holzfurniere ausgegangen.

Auiderhalb der konventionellen Verwendungsgebiets fir
Lagenholz findet bisher grundsdtzlich Schnittholz in
entsprechender Cimensionierung Anwendurg,

Die Verarveitung starker Furniere erf

in solcner‘rorm dal dicnes aber leicnhte

veon hocinfestem dinnen Oberflédcnenfurnier und beisoisls-
welse fir Vebschiffchen eingesstzt wird,
Kriterium ist hier aber susschlieBlich das ucnaff von

technisch srforderlichem Volumen mit ger

I
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Der Nachteil der bekannten Ldsungen zur Herstellung
von Holz und Holzwerkstoffen mit definierten Eigen-
schaften bestent im wesentlichen darin, daR das
Ronholzgesamtaufkommen aufgrund seiner Strukiur und
Aufbaues in der Regel nur zu einem Bruchteil, in
der Praxis der - nahezu astfreie Stammbereich genutzt
‘wird, | |

Cas trifft sowonhl fir Schnitt- als auch Lagenholz zu,

Die Herstellung von Spanplatten unter dem Gesichtspunkt

der Abfallverwertung gewédnrleistet jedoch aufgrund der
gegeniiber dem Holz verschiedenen Zigenschaften kesine
Ersatzfunktion fur Holz,

So wird durch bekannte Verfahren erreicht, das hoch-
wertige Hélzer 70-80’% bei dar Herstellung von Furnierén
ausgelastet und minderwertige HOlzer 2zu 20-30 % ausge-
lastet wercden, Ciese Proportion wird zusdtzlich negativ be=-
einfluBt durch die Ubsrdimensionisrung der Schnitthdlzer
aufgrund notwendiger Berdcksichtigung von Asten, Fehler=-

stellen etc,

Ziel der Erfindung

Aufgabe der erfinderischen Ldsung ist ss, den begrenzt

zur Verfigung stenenden Naturnolzvorrat soweit zu ver-

edeln, dad eine nahezu verlustloses Herstellung von
Holzwerkstoffen mit definisrten bzw, homogenen Eigen-
schaften gewdhrleistet wird,
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Darlequng des Wesans der =rfinduna

Sas Wesen der Erfindung bestenht darin, verfigbare Hilzer
auch minderer Qualitdt nazhezu verlustlos(auszulasten zu
homogenisieren und zu einem Holzwerkstoff veredeln, der
gleiche bzw, erweiterte Einsatzmdglichkaiten wie Schpitt-
nolz zulzBt, ‘

Gazu werden im wesentlichen Hélzer geringer Cualitst z,3,
Kiefer, Fichte etc., in einem homogenen Holzwerkstoff um=-
gesetzt,

Oas Verfahren sisht vor, disse Holzer Gber den gesamten
Stammbereich zwischen Wurzel und Krone, sowie bis auf
geringste Ourchmesser -groBer 25 cm in supeardicke Furniere

bzw, Lagen zu schalen,

Uiese Lagen werden faserparallel endlos in ungerader odar

gerader Zahl menrschichtig unter PreBdruck miteinander
verleinmt,
Pre8druck, Tempesratur, Feuchtigkeit sowie Schicht

N

d
und Schichtfolge und Zehl bestimmen die Festigkeit des
Endproduktes,

ErfindungsgemdB werden durch die endlose Verarbe

sowonl beim Schalen als auch 3chichtaufbau Fehl

in dem auf Schichtstdrke begrenzten Volumen st

so verteilt, dad im Volumen des =ndoroduktes z

der statistisch nhonhen Eigenscheftsn keine Fehlerste
.

L
existiere,
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Fenlerstellen in einer Schicht werden durch die be-
nacnbarten Schichten quasi eliminiert,

Der Skonomische Effekt des grundsetzlichen Aufscnlus-
ses von Rohholz einerseits und des Aufbaues zu Lagen-
holz andererseits bestent darin, daB das Rohholz zu

95 4 in diese homogene Holzwerkstoffe umgewandelt
werden kann und disser Werkstoff in der weiteren Ver-
arbeitung wiedsrum ndher ausgelastet wird, '

Die héhere Auslastung ergibt sich zwangsweise aus der
kontinuierlichen homogenisierten Form und der Dimensio=-
nierung gegeniber gleichartigen Sauteilen aus Schnitt-
holz.

Auf diese Weise ist die reale Auslastung des Naturholz-
vorrates mit 90 4 zu einem weitaus hdhsren Grade gegen=-

{iber bekannten Verfanren realisierbar,
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Ausfilhrungsbeispiel

Gemad Ausfinrungsbeispiel in Fig, 1 werden Schichten
(1) mit einer oDicke von 2 3 mm in gerader bzw, unge-
rader Anzehl vorzugsweise faserparallel zusinander
angeordnet,

Die Schichten bestehen dabei aus geschélten oder
gemessertem Stammholz, dessen Fehlerstellen gemdB des
Erfindungsgedankens auf Schichtstérke begrenzt in un-
regelmdBiger Anordnung statistisch verteilt vorliegen,
Die Stammlage reicnt dabei Uoer Léngen von 800 bis
2700 mm,

Bei einem Feucntigkeitsgenalt werden die Schichten ait
einer Anzahl von mindestens 3 bis 10 und mehr Lagen in
"HeiBpreBverfanren mit Formaldenhydleim verpraslt,

In Abhéngigkeit zur Schicntzahl erfolgt der Presfvorgang
bei 100 °C mit 6-14 kpcmz, Verfanrensgemnal entstent aus

zlitati

einer Rohhoclzart minderer Qualitdt ein sowohl g
als auch strukturell homogensr Werkstoff hdner
‘Qualitat in geometrisch kontinulerlicher Erscheinungs=-
form, ’

Gem&3 Ausflhrungsbeispiel in Fig, 2 werden Scnichten mit
einer Dicke von 2 3 mm 2,3, 3,6 mm bestenend aus Rof=
nélzern minderer Qualitdt, z.3, Ficnhte (2) mit Schichten
aus qualitativ hdheren Holzarten z,3, Buche (3) in

geringerer Starke 2,8, 1,7 mm kombiniert,

Ausgenend von Aufenlagen geringerer Schnichtstérke und
noner Qualitat folgen dem Schichtaufoau nacn innen

starke Lagen minderwertiger Holzer,
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Der Aufbau der Schichtfolge erfolgt abwecnselnd bzw,
in Abh&ngigkeit zu erforderlichen Belastungszonen
mit entsprechender Hdufigkeit der jeweiligen Schicnte

art,

Verfahrensgeméd® werden so fiir bestimmte Einsatzgebiete
billige Holzwerkstoffe mit spezifischen Belastungs-
eigenschaften des Volumeninnaren nergestellt,

Das Ausfihrungsbeispiel sienht zum Zweck der Dlbel-,
Schraub~ bzw, Nagelbarkeit eine zweifache Mittellage
hochwertigem Holzes z,B8, (4) vor.

Bei starkeren Volumen kann daribsrhinaus die Legisrung
von minderwertigem Helz mit geringeren Massenteilen
hochwertiger H8lzer in beliebiger Anordnung erfolgen,
Die weiteren Verfanrensscaritts entsprechen dem

beschriebenen Prelvorgang gemal Ausfinrungsbeispiel 1,
g g !
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Erfindungsansprichs

1.

<«

Verfahren zur Homogenisiesrung und Veredlung von
Rohhdlzern unter bekannter Anwendung von Sinde=-
mitteln, Warme und Oruck, dadurch dekennzeichnet,
daR ronhe Stammndlzsr in dicke Lagen gréBer/gieich
3 mm gesch&lt, mehrschicntig in gerader Ddzw, un=
gerader Anzahl, faserparallel miteinander nahezu
volumengleich verprelt werden, wobel die Schicntung
endlos ungeordnet erfolgt.

Verfahren zur Homogeniéierung und Verediung von
Rohhtlzern nach Pkt, 1 dadurch gekennzeicnnet,
da® dicke Lagen roher Holzer minderer Qualitit
(gréBer/gleich 3-mm) abwechselnd, zonenorilentiert
mit dinnen Lagen kle iner/glsich 1,7 mm roner
Hélzer ndherer Qusli faserparallel nanezu vo-
lumengleich verpreBt werden, wobei jeweils dis
AuBenlagen vorzugsweise dinne Lagen hdnherer
Qualitat sind,

Verfahren zur Homogenisierung und Vereadlung von

Rohhdlzern nach Pkt, 1 und 2 dadurch gekennzeichnet,
dak Rohhdlzer minderer Qualitdt bis zur Schalgrenze
aufgeschlossen nanezu volumen~ und massenglsich amit-

ginander verpredt werden,

Verfahren zur Homogenisierung und Veredlung von
Rohh&lzern nach Pkt, 1 bis 3 dadurch gekennzeichnet,
daR dicke Lagen aus Rohhdlzern minderer Qualitdt im
Volumenbersich spezifischer Selastungszonen @it einer
bzw. mehreren dinnen Lagen aus Ronndlzsrn ndnsrar

Qualitadt verpredt werden,
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5, Verfahren zur Homogenisierung und Veresdlung von
Rohhélzern nach Pkt, 1 bis 4 dadurcnh gekennzeicnnet,
daB dicke Lagen von Hdlzern minderer Cualitét
miteinander, sowie in Kombination mit HOlzern ndherer
Qualitidt mittels Formaldehydleim Uber die Dauer
von & = 10 min unter einem Druck ven 6-3 Z<p/cm2
bei 100 °C verpredt werden,

Hizezu 1 Seite Zeichnungen
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