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@ Herstellung von Parkettlaminaten.

@ Beschrieben wird die Verwendung von durch
schneidendes Zerteilen von Kanthdlzern erzeugten
und anschlieBend getrockneten Holzlamellen (6) als
Deckschicht (4) bei der Herstellung von Parkettlami-
naten.
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Die Erfindung betrifft die Verwendung von auf
bestimmte Art und Weise hergestellten Holzlamel-
len als Deckschicht bei der Herstellung von Park-
ettlaminaten.

Im Gegensatz zur friiheren Praxis, bei der ein-
zelne Massivholzstlicke am Verlegungsort zu einer
Parkettfliche zusammengefiligt wurden, verwendet
man heutzutage vorbereitete Parketteinheiten be-
stimmter FldchengrdBe, bei denen die einzelnen
Parkettelemente bereits fest aneinandergefligt auf
eine Unterlage, nachfolgend Tragerschicht genannt,
aufgebracht sind. Diese plattenartigen Gebilde wer-
den dann zu einem geschlossenen Parkettfubo-
den zusammengefligt. Dabei kommt es fiir das
dsthetische Empfinden maBgeblich darauf an, daB
die Fugen zwischen zwei aneinandergrenzenden
plattenartigen Parketteinheiten nicht anders ausse-
hen als die Fugen zwischen den einzelnen Parkett-
elementen auf einer solchen Einheit, damit der
gesamte Bodenbelag nach wie vor den Eindruck
vermittelt, als sei er aus einzelnen kleinen Parkett-
elementen zusammengefligt und nicht aus vorge-
fertigten Einheiten, deren gr&Beres Raster noch
erkennbar ist.

Um dieses Ziel zu erreichen, werden die Par-
ketteinheiten an ihren AuBenkanten maBgenau be-
arbeitet und mit Nut und Feder versehen, um sie
md&glichst fugenlos zusammenzufligen. Vorausset-
zung hierflr ist natlrlich auch eine sehr hohe Di-
mensionsstabilitdt der Parketteinheit als Ganzes.

Die Parketteinheiten werden zu diesem Zweck
allgemein als ein Laminatk&rper ausgeflihrt, der als
Deckschicht eine Vielzahl der dicht aneinanderge-
fligten Parkettelemente und als Trdgerschicht, die
als Hauptunterlage- oder als Zwischenschicht aus-
gebildet sein kann, beispielsweise eine Schicht aus
geségten Holzstdben aufweist, die allgemein quer
zu der Lingsrichtung der Parkettelemente verlduft,
wenn diese eine gewisse orientierte Langserstrek-
kung aufweisen, und der ggf. mit einer Unterschicht
aus einem Schélfurnier versehen ist, die aus Grin-
den der Dimensionsstabilitdt im wesentlichen eine
Querschnittssymmetrie der Anordnung herbeifiih-
ren soll.

Die Trigerschicht kann alternativ auch aus ei-
nem plattenfdrmigen Holzwerkstoff, beispielsweise
einer Span- oder einer Faserplatte bestehen. Ent-
scheidend fir die Materialauswahl ist lediglich, daB
die Tragerschicht eine ebene Oberfliche aufweist
und daB sie die Spannungen, die beim Klimatisie-
ren in der Deckschicht erzeugt werden, aufnimmt,
daB ein Verwerfen des Parkettelements verhindert
wird.

Wahrend die Deckschicht-Lamellen aus ausge-
wihlten Holzarten, meist Fichte, Kiefer oder Eiche,
aber auch anderen Laubholzarten, wie Buche, Ro-
binie, Teak oder Ahorn hergestellt werden, besteht
die tragende Zwischenschicht nicht zuletzt aus Ko-
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stengriinden im allgemeinen aus Fichtenholz.

Die Lamellen, die Dicken bis zu etwa 10 mm
aufweisen kdnnen, werden aus geeigneten Kanthdl-
zern bei der herkdmmlichen Herstellungsweise als
dlinne Bretter durch S3gen erzeugt.

Es wurde zwar versucht, dinne Furniere als
Deckschicht zu verwenden, doch verschiedene
Nachteile stehen dem entgegen. So lassen sich
Nadelhdlzer wegen ihrer Rohdichteunterschiede
zwischen Frlih- und Spitholz sowie wegen ihrer
Astigkeit schlecht messern, d.h., quer zur Faser-
richtung schneiden. Dickere Furniere aus Laubh&l-
zern fUr die Parkett-Deckschicht neigen zu Rissen
und zum Brechen, da dickere Furnierblatter nur
schlecht die Auslenkung bzw. das Abknicken vom
Stamm durch das Furniermesser aufnehmen kon-
nen. Dinnere Furnierbldtter k&nnen sich zusam-
menrollen, was bei "Furnierbrettern” nicht mehr
mdglich ist.

Diinnere Furnierlagen erflllen zwar die Anspri-
che an das dekorative Aussehen der FuBboden-
oberflache, schrianken jedoch die Verwendungs-
md&glichkeiten und die Lebensdauer des Parketts
erheblich ein. Zum einen fehlt der diinnen Furnier-
schicht die notwendige Druckfestigkeit und zum
anderen kann dieses Parkett, nachdem eine erste
Nutzungsphase voriiber ist, und der Boden unan-
sehnlich geworden ist, nicht geschliffen und somit
"regeneriert" werden, da die Deckschicht zu dinn
ist. Furnierbeschichtetes Laminatparkett hat sich
demzufolge nicht durchgesetzt.

Da die Parkettelemente flir das Verleimen der
Einheiten einen gewissen Mindesttrockengehalt
aufweisen missen, wurden die Kanthdlzer vor ih-
rem Zerteilen in einzelne Holzlamellen flr die Par-
kettelemente getrocknet. Ein Trocknen der Lamel-
len erst nach dem Zerteilen des Kantholzes kann je
nach der Ausgangslage einer Lamelle in Kantholz
bzw. Holzstamm zu unterschiedlichen Dicken-
schrumpfungen flihren, die ein erhdhtes Nachbear-
beiten der Lamellen erforderlich machen.

Es sind nun in der letzten Zeit Verfahren be-
kanntgeworden, mit denen dinne Holzlamellen
durch reines Schneiden aus einem Kantholz er-
zeugt werden. Auch ist beispielsweise in der DE-A-
39 36 312 ein Verfahren beschrieben, nach dem
aus geschnittenen dinnen Brettern durch Verlei-
men Massivholz-Verbundplatten hergestellt werden.
Diese Massivholz-Verbundplatten bestehen jedoch
ausschieBlich aus solchen geschnittenen Brettern,
so daB durch die Gleichheit und gleiche Vorbe-
handlung des Materials eine Homogenitdt in der
Platte gewdhrleistet ist, die auch bei der Verwen-
dung geschnittener Bretter flir solche Erzeugnisse
zu einem akzeptablen Ergebnis geflihrt hat.

Werden diinne Bretter durch Schneiden aus
einem Kantholz erzeugt, so soll das Kantholz
feucht sein und vorzugsweise auch noch eine er-
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héhte Temperatur aufweisen. Dies bedeutet, daB
die durch Schneiden erzeugten Bretter nach ihrer
Herstellung noch getrocknet werden miissen. Wie
bereits oben erwdhnt, bringt dies bei Brettern, die
mit mdoglichst hoher Genauigkeit gefertigt werden
sollen, den gewissen Nachteil mit sich, daB unter-
schiedliche Trockenschrumpfungen auftreten k&n-
nen. Auch kdnnen die dlinnen Bretter beim Schnei-
den gewisse unerwiinschte Verwerfungen und Wél-
bungen erfahren, die am isolierten Brett nicht im-
mer vollstdndig rlickgdngig gemacht werden kon-
nen.

Erstaunlicherweise hat sich jedoch gezeigt, daB
frotz dieser Nachteile Parketteinheiten mit einer
sehr guten Dimensionsstabilitdt erzeugt werden
kénnen, wenn man bei der eingangs erlduterten
Herstellung solcher Parkettlaminate geschnittene
Holzlamellen fiir die Deckschicht verwendet.

Hierbei muB zwar eine gewisse Nachbearbei-
tung, die urspriinglich als nachteilig angesehen
wurde, in Kauf genommen werden, die Verfahren
zum schneidenden Erzeugen von Brettern sind
aber zwischenzeitlich in der Weise verbessert wor-
den, daB gewinschtenfalls ein unterschiedlicher
Trockenschwund bereits beim Schneiden berlick-
sichtigt werden kann. AuBerdem ist nicht berlick-
sichtigt worden, daB auch die Erzeugung gesigter
Holzlamellen weitere spanabhebende Bearbei-
tungsschritte einschlieBt, die jedoch nicht an den
Lamellen selbst sondern vorher am Kantholz vorge-
nommen werden. Sollen beispielsweise durch ge-
nau eingestellte Sdgeblatter aus einem Kantholz
Holzlamellen genau gleicher Dicke und identischer
AuBenabmessungen erzeugt werden, so muB das
Kantholz nach seinem Trocknen, bei dem es sich
ebenfalls durch Trockenschwund verziehen kann,
auf ein genaues MaB gebracht werden.

Bei der erfindungsgemifien Verwendung ge-
schnittener Holzlamellen, die nach dem Schneiden
getrocknet worden sind, wird der Schritt der me-
chanischen Bearbeitung auf eine genaue Breite er-
findungsgemdB vom Kantholz auf die bereits ge-
schnittenen Lamellen verlegt.

Wahrend bei der Herstellung von Mehrschicht-
laminaterzeugnissen allein aus geschnittenen Holz-
lamellen ein Oberflachenschleifen der Holzlamellen
auf gleiche Dicke unvermeidbar erscheint, weil sich
beim Zusammenfligen mehrerer Lagen Dickenun-
terschiede summieren bzw. Abstufungen innerhalb
der Mittellagen zu nicht ebener Anlage benachbar-
ter Schichten flihren k&nnen, kann das Oberfla-
chenschleifen geschnittener Lamellen bei der Her-
stellung der Parkettlaminate erfindungsgemaB ent-
fallen, da nur eine Schicht von Holzlamellen auf der
als mehr oder minder eben angenommenen Unter-
lage, der Tragerschicht, verwendet wird. Die sicht-
bare Oberfliche der Deckschicht wird nach dem
Verleimen zur Erzeugung des Fertigproduktes oh-
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nehin noch spanabhebend bearbeitet, d.h. geschlif-
fen.

Dies bedeutet, daB unter Verwendung geschnit-
tener und anschlieBend getrockneter Holzlamellen
verbesserte Parkettlaminate erzeugt werden k&n-
nen, wobei die Nachteile in der Dimensionsgenau-
igkeit geschnittener Lamellen bei genauerer Be-
frachtung sich gerade bei der Herstellung von
Parkettlaminaten nicht in dem zu erwartenden
MaBe auswirken. Hinzu kommt natlrlich bei ge-
schnittenen Lamellen noch der bereits bekannte
Vorteil erheblicher Rohmaterialersparnis.

Es hat sich ferner herausgestellt, daB geschnit-
tene Holzlamellen zufriedenstellender Qualitét, d.h.
insbesondere hoher Druckfestigkeit, gerade auch
aus edleren und hirteren HGlzern erzeugt werden
kdnnen, wie sie flir die Deckschicht von Parkettla-
minaten Verwendung finden. Die Holzlamellen wer-
den grundsétzlich in Ldngsrichtung des Holzes ge-
schnitten, wodurch gewisse nachteilige Auswirkun-
gen auf die Oberflichenstruktur, wie sie sich beim
Schneiden sehr dicker Furniere nach der her-
kémmlichen Furnierschiltechnik ergeben, vermie-
den werden kdnnen. Die geschnittenen Lamellen
erlauben das wiederholte Schleifen des Parkettla-
minats, um unerwlinschte Nutzungsspuren zu be-
seitigen, so daB die Lebensdauer dieses Laminats
der des konventionellen Massivholzparketts nahe-
kommt.

Fir die Unterschicht der Parkettlaminate kann
nach wie vor ein Schilfurnier verwendet werden.
Der Einsatz von geschnittenen Holzlamellen im
Sinne dieser Anmeldung wire jedoch auch mdog-
lich.

Die nach dem Schneiden getrockneten Holzla-
mellen weisen offenbar durch die GleichmaBigkeit
der Trocknung eine bessere Dimensionsstabilitat
auf, die beim Trocknen von Kanthdlzern nur unvoll-
kommen erreichen zu sein scheint.

Nachstehend werden zwei typische Verwen-
dungsbeispiele flir geschnittene Lamellen zur Park-
ett-Laminatherstellung beschrieben.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Ansicht eines Drei-Schicht-Lami-
nats,
eine Ansicht eines Zwei-Schicht-Lami-
nats, Tragerschicht aus Spanplatte.

Fig. 1 zeigt die Ansicht eines Drei-Schicht-
Laminatparketis 2. Die Deckschicht 4 ist ca. 4 mm
stark, bei besonders hochwertigen Parkettqualitdten
kann die Stirke dieser Deckschicht bis 10 mm
betragen. Die Deckschicht 4 als VerschleiBschicht
kann, um Nutzungsspuren zu beseitigen, mehrmals
abgeschliffen werden. Sie ist in Fig. 1 aus Lamellen
6 aufgebaut, die sich Uber die volle Ldnge eines
Laminat-Elements, d.h. Uber eine Ldnge von ca.
2,30 m erstrecken. Jeweils zwei Lamellen neben-
einander ergeben die Breite "B" eines Laminat-

Fig. 2
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Elements. Diese Ausfiihrungsform, bei der sich die
Lamellen Uber die volle Ldnge des Elements er-
strecken, wird allgemein als Landhausdiele be-
zeichnet.

Die Tragerschicht 8, auf der die Deckschicht 4
verleimt ist, besteht aus ca. 5 mm starken Streifen
von gesdgten Fichtenbretichen, die, lose nebenein-
anderliegend, rechtwinklig zur Faserrichtung der
Deckschichtlamellen angeordnet sind. Die Ldnge
der geségten Fichtenbretichen entspricht somit der
Breite B des Laminat-Elementes. Die Breite der
geségten Fichtenbrettchen betrdgt zwischen 2 und
4 cm. Eine erste Lingsseite 10 des Laminat-Ele-
ments weist eine durchgehende Nut 12 auf. Die
gegeniberliegende Lingsseite 10 des Laminatele-
ments weist eine durchgehende Feder 14 auf.
Durch diese ineinandergreifende Nut- und Feder-
verbindung wird sichergestellt, daB die aneinander-
gefigten Laminat-Elemente eine Fuge aufweisen,
die nicht gréBer ist als die Fuge zwischen den
beiden Lamellen 6 der Deckschicht eines Laminat-
Elements. Die Fugendichtigkeit kann u.a. dadurch
erhdht werden, daB aneinandergrenzende Laminat-
Elemente miteinander verleimt werden. Die Trager-
schicht 8, d.h. die nebeneinanderliegenden gesig-
ten Fichtenbrettchen weisen eine ebene Oberflache
auf. Es hat sich herausgestellt, daB zwischen den
geschnittenen und getrockneten Lamellen 6 der
Deckschicht 4 und dem gesigten Fichtenbretichen
der Trdgerschicht 8 ohne weitere Bearbeitungs-
schritte eine vollflichige Verleimung erreicht wer-
den kann. Ein Verwinden der Laminat-Elemente
wird durch die gegeniiber der Deckschicht 4 um
90° versetzte Faserausrichtung der TrAgerschicht
8 wirkungsvoll unterbunden.

Die Dimensionsstabilitdt wird weiter erh&ht
durch das Verleimen der Trdgerschicht 8 mit einer
Unterschicht 16, die der Deckschicht 4 gegenliber-
liegt. Die Unterschicht 16 besteht aus einem endlo-
sen Buchen-Schilfurnier, dessen Fasern parallel zu
denen der Deckschicht verlaufen. Uberdies erleich-
tert die Unterschicht 16 auch das Verarbeiten der
Laminat-Elemente 2, da die Elemente nunmehr
eine geschlossene Unterseite aufweisen. Das in der
Fig. 1 abgebildete Drei-Schicht-Laminat wird in der
Weise hergestellt, daB die Lamellen der Deck-
schicht geschnitten und getrocknet sowie auf eine
gleiche Breite gebracht werden, wdhrend die Fich-
tenbrettchen der Trdgerschicht in getrocknetem
Zustand gesigt werden, die Elemente der Trager-
schicht werden sodann beleimt, an der Unterseite
mit einem Schilfurnier 16 und an der Oberseite mit
Lamellen 6 versehen. Nach dem Verpressen wer-
den die Langsseiten der Laminat-Elemente mit Nu-
ten und Federn versehen. AbschlieBend wird die
Oberseite der Deckschicht geschliffen und mit ei-
nem ein- oder mehrschichtigen Lack- oder Lasur-
Uberzug versiegelt. Die Laminat-Elemente weisen
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eine vorbestimmte StandardgréBe von ca. 15-25
cm Breite und ca. 1,60 bis 2,50 m Linge sowie
eine Stirke zwischen 10 und 18 mm auf.

Ein zweischichtiger Aufbau flr ein Parkettlami-
nat ist in Fig. 2 abgebildet. Die Deckschicht 4
besteht aus zwei nebeneinanderliegenden Reihen
von Lamellen. Diese Lamellen 6 sind ca. 30 cm
lang und hintereinander in Reihen gelegt. Die ne-
beneinanderliegenden Reihen sind versetzt gelegt,
so daB die StoBfugen 18 der hintereinanderliegen-
den Lamellen sich nicht durchgéngig Uiber mehrere
Reihen fortsetzen. Diese Verlegeart wird als
Schiffsbodenparkett bezeichnet. Die Lamellen 6 der
Deckschicht 4 sind auf einer Trdgerschicht 8 ver-
leimt. Die Tragerschicht 8 besteht aus einer 12 mm
starken Spanplatte, so daB die Stirke des fertigen
Laminat-Elementes bei einer Nutzschicht von 5
mm zusammen 17 mm betrdgt. Die Spanplatte ist
ein spannungsarmer Werkstoff, der die eventuell
durch die Deckschicht bewirkten Spannungen bei
Klimawechseln sicher auffingt, so daB keine Ver-
werfungen auftreten. Auch bei dem Verwendungs-
beispiel nach Fig. 2 ist die Tragerschicht an den
Langsseiten 10 des Laminatelements mit jeweils
gegeniberliegenden Nuten 12 und Federn 14 ver-
sehen. Auch das Schiffsbodenparkett wird in Ab-
messungen von ca. 12-25 c¢cm Breite und von bis
zu 2,50 m L3nge verkauft. Es k&nnen jedoch auch
andere Formate, beispielsweise Platten von ca. 50
x 50 cm gefertigt werden. Die Deckschicht-Lamel-
len weisen eine Breite von ca. 6-8 cm und eine
Lange von ca. 20-40 cm auf.

Die Deckschicht 4 von Parkettlaminaten wird
vorzugsweise so aufgebaut, daB die "offenen™ Sei-
ten der Lamellen 6, d.h. die Seiten, die beim
Schneiden dem Messer zugewandt waren, auf der
Tragerschicht 8 aufliegen, so da3 die "geschlosse-
nen" Seiten der Lamellen 6 die Oberseite der
Nutz- bzw. Deckschicht bilden.

Es sind selbstverstindlich noch weitere Anord-
nungen von geschnittenen und getrockneten La-
mellen 6 auf einer Trdgerschicht 8 denkbar, bei-
spielsweise das Mosaikparkett, doch geben die Fig.
1 und 2 wesentliche Verwendungsbeispiele wieder.

Typische Holzarten, die fiir die Herstellung von
Parkettlaminaten verwendet werden, sind Eiche,
Buche, Robinie, Teak und Ahorn sowie Fichte und
Kiefer flir Landhausdielen-Parkettlaminate.

Patentanspriiche

1. Verwendung von aus einem Kantholz in des-
sen Ldngsrichtung durch Schneiden erzeugten
und anschlieBend getrockneten Holzlamellen
fur die Herstellung von Parkettlaminaten, auf-
weisend eine Deckschicht aus diesen Holzla-
mellen und mindestens eine weitere Trager-
schicht, die nicht aus geschnittenen Holzlamel-
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len besteht.

Verwendung nach Anspruch 1 mit der MaBga-

be, daB die Holzlamellen mit ihrer geschlosse-

nen, beim schneidenden Abtrennen vom Kant- 5
holz dem Messer abgewandten Seite nach au-

Ben weisend in der Deckschicht des Parkettla-
minats angeordnet werden.

Verwendung nach Anspruch 1 oder 2 von ge- 10
schnittenen Holzlamellen einer Dicke bis zu 10
mm.

Verwendung nach mindestens einem der An-
spriiche 1-3 mit der MaBgabe, daB die verwen- 15
deten Holzlamellen aus Eichenholz, Buche,
Robinie, Teak oder Ahorn erzeugt werden.

Verwendung nach mindestens einem der An-
spriiche 1-4 mit der MaBgabe, daB die Holzla- 20
mellen vor ihrem Zusammenfiigen zur Deck-
schicht des Parkettlaminates durch spanabhe-
bendes Bearbeiten ihrer Langskanten auf ein
genaues Breitenmal gebracht werden.

25
Verwendung nach mindestens einem der An-
spriche 1-5 fiir Parkettlaminate, die aus den
Holzlamellen als Deckschicht, gesdgten Holz-
stdben als Mittelschicht und einem Schilfur-
nier als Unterschicht bestehen. 30

Verwendung nach mindestens einem der An-
spriche 1-6 flr ein Parkettlaminat, dessen
mindestens weitere Holzschicht bzw. Zwi-
schenschicht aus Fichtenholzstdben besteht. 35

Verwendung nach mindestens einem der An-
spriiche 1-5, dadurch gekennzeichnet, dafl die
Tragerschicht aus einem plattenférmigen Holz-
werkstoff besteht. 40

Verwendung nach Anspruch 8 dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Trdgerplatte aus einer

Spanplatte besteht.
45

50

55
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