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©  Verfahren  zur  Vergutung  von  Holz. 
Die  Dimensionsstabilität  von  Holz  und  daraus  herge- 

stellten  Produkten  bei  wechselnden  Luftfeuchtigkeits- 
gehalten  wird  erreicht  durch  ein  Vergütungsverfahren  durch 
Wärmebehandlung  in  einem  geschlossenen  heizbaren 
Gefäß)  wenn  der  Wassergehalt  des  Ausgangsmaterials  nicht 
höher  als  10  Gew,-%  ist. 



Die  Erf indung  b e t r i f f t   ein  Verfahren   zur  Vergütung  von  Holz 

und  daraus  h e r g e s t e l l t e n   Holzprodukten   durch  Wärmebehandlung.  

Neben  der  P i l z b e s t ä n d i g k e i t   sind  die  D i m e n s i o n s s t a b i l i t ä t   be i  

wechselnden  L u f t f e u c h t i g k e i t s g e h a l t e n ,   eine  g l a t t e   O b e r f l ä c h e  

und  eine  gute  B e a r b e i t b a r k e i t   die  w i c h t i g s t e n   g e f o r d e r t e n  

E i g e n s c h a f t e n ;   denn  bei  Dimens ionsänderungen   i s t   z.B.  d i e  

Abdich tungs-   und  W ä r m e i s o l i e r f u n k t i o n   von  Fens te rn   und  Türen  

n ich t   mehr  g e w ä h r l e i s t e t   und  bei  e i n e r   spannungs re i chen   und 

mit  Rissen  versehenen  Ober f läche   i s t   das  Holz  n ich t   nur  wa r -  

t u n g s a n f ä l l i g e r ,   sondern  es  kann  auch  n ich t   in  b e f r i e d i g e n d e r  

Q u a l i t ä t   mit  K u n s t s t o f f e n   b e s c h i c h t e t   werden.  Eine  g l a t t e  

Ober f läche   nach  der  Besch ich tung   s e t z t   bei  modernen  Be- 

s c h i c h t u n g s v e r f a h r e n ,   z.B.  E x t r u s i o n s b e s c h i c h t u n g s t e c h n i k e n ,  

eine  g l a t t e ,   r i ß f r e i e   Ober f läche   des  E i n s a t z m a t e r i a l s   v o r a u s .  

Auch  bei  e ine r   K u n s t s t o f f b e s c h i c h t u n g   muß  eine  D i m e n s i o n s -  

s t a b i l i t ä t   und  P i l z b e s t ä n d i g k e i t   g e w ä h r l e i s t e t   s e in ,  um  be i  



Beschädigungen  des  Oberzugs  keine  Z e r s t ö r u n g   des  Holzes  und 

keine  n a c h f o l g e n d e   Ablösung  des  K u n s t s t o f f m a n t e l s   b e f ü r c h t e n  

zu  müssen .  

Aus  der  DE-PS  2  263  758  i s t   es  bekannt ,   daß  durch  t h e r m i s c h e  

Behandlung  von  Holz  bei  H o l z f e u c h t i g k e i t e n   zwischen  15  und  30% 

und  Tempera turen   zwischen  100  und  180°C  eine  Verminderung  d e r  

Quellung  e r z i e l t   werden  kann.  Bei  dicken  Hölzern  t r i t t   j e d o c h  

bei  d iesen  F e u c h t i g k e i t s g e h a l t e n   bei  der  t h e r m i s c h e n   Behand-  

lung  l e i c h t   eine  R ißb i l dung   im  Holz  e in ,   die  um  so  a u s g e -  

p r ä g t e r   i s t ,   je  höher  die  H o l z f e u c h t i g k e i t   u n d  j e   höher  d i e  

R e a k t i o n s t e m p e r a t u r e n   s ind .   Die  Ursachen  l i egen   in  den 

Spannungen,  die  beim  zu  s c h n e l l e n   Trocknen  e r f a h r u n g s g e m ä ß  

e n t s t e h e n .   Buchenholz  i s t   dabei  w e s e n t l i c h   e m p f i n d l i c h e r   a l s  

Tannen-  oder  K i e f e r n h o l z ;   a n d e r e r s e i t s   kann  Buchenholz  d u r c h  

eine  r i ß f r e i e   D i m e n s i o n s s t a b i l i s i e r u n g   eine  w e s e n t l i c h e   Wer t -  

s t e i g e r u n g   e r f a h r e n .   Dünne  Hölze r ,   wie  z.B.  F u r n i e r e ,   m i t  

Ausgangs feuch ten   o b e r h a l b   von  10  %,  e r l e i d e n   während  der  Be- 

handlung  zwar  keine  R i ß b i l d u n g ,   gehen  aber  s t a r k   gewe l l t   aus  

der  Behandlung  he rvo r .   Dies  f ü h r t   zu  S c h w i e r i g k e i t e n   bei  d e r  

nachfo lgenden   Ver le imung ,   denn  eine  g l e i c h m ä ß i g e   m a s c h i n e l l e  

A u f t r a g u n g  d e s   Klebers   i s t   dann  kaum  möglich  und  bei  den  zum 

Verleimen  notwendigen  P r e s s d r ü c k e n   t r i t t   häuf ig   eine  R i ß b i l -  

dung  ein.   Ein  w e i t e r e r   Nach te i l   l i e g t   in  den  langen  R e a k t i o n s -  

ze i ten*, )wodurch  die  W i r t s c h a f t l i c h k e i t   des  Ver fahrens   b e e i n -  

t r ä c h t i g t   i s t .  

Aus  der  DE-OS  2  654  958  i s t   es  w e i t e r h i n   bekann t ,   durch  e i n  

m e h r s t u f i g e s   aufwendiges   Verfahren   Holz  in  wäs s r i gen   Lösungen 

u n t e r   Zusatz  von  o b e r f l ä c h e n a k t i v e n   Subs tanzen   und  A l k a l i e n  

bei  Drücken  bis  3  bar  und  Tempera turen   bis  130°C  zu  v e r g ü t e n .  

Es  wird  dabei  eine  Zunahme  der  F e s t i g k e i t   des  Holzes  e r r e i c h t ,  
* )  be i   Temp.  un te r   180 C 



außerdem  wird  das  Holz  p i l z b e s t ä n d i g e r   und  in  der  Fa rbgebung  
e i n h e i t l i c h e r .   Es  hande l t   sich  aber  dabei  um  ein  a u f w e n d i g e s  
und  t e u e r e s   Ve r f ah ren ,   i n s b e s o n d e r e   im  Hinb l i ck   auf  d i e  

A u f a r b e i t u n g   der  wäßrigen  Lösungen  aus  U m w e l t s c h u t z g r ü n d e n .  

Aufgabe  der  v o r l i e g e n d e n   Erf indung  war  es  d e s h a l b ,   e i n  

Verfahren   zur  Vergütung  von  Holz  b e r e i t z u s t e l l e n ,   das  d i e  

genannten  N a c h t e i l e   ve rme ide t .   Diese  Aufgabe  wird  g e l ö s t  

durch  ein  Verfahren   zur  Vergütung  von  Holz  und  daraus  h e r -  

g e s t e l l t e n   Holzprodukten   durch  Wärmebehandlung  in  e inem 

g e s c h l o s s e n e n   he i zba ren   Gefäß,  das  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t  

i s t ,   daß  der  W a s s e r g e h a l t   des  A u s g a n g s m a t e r i a l s   n i ch t   h ö h e r  

als  10  Gew.-%  i s t .   Vorzugsweise   wird  Holz  mit  einem  W a s s e r -  

g e h a l t   von  3  bis  8  Gew.-%  v e r w e n d e t .  

Es  hat  sich  g e z e i g t ,   daß  nach  dem  e r f indungsgemäßen   Ver -  

fahren  Holz  v e r g ü t e t   werden  kann,  ohne  daß  es  zu  der  n a c h -  

t e i l i g e n   Rißbi ldung   bei  dicken  Hölzern  oder  zu  e ine r   s t a r k  

a u s g e p r ä g t e n   Wel l enb i ldung   bei  Fu rn ie ren   kommt. 

Nach  dem  e r f indungsgemäßen   Verfahren   kann  auch  u n p r o b l e -  

mat isch   bei  Tempera turen   oberha lb   von  180°C  g e a r b e i t e t   w e r d e n ,  

was  den  Vor te i l   bedeutend  k ü r z e r e r   R e a k t i o n s z e i t e n   mit  s i c h  

b r i n g t .   Zweckmäßigerweise  a r b e i t e t   man  bei  Temperaturen  von 

160  bis  240°C,  i n s b e s o n d e r e   zwischen  180 -  230°C.  

Die  A r b e i t s d r ü c k e   l i egen   im  a l lgemeinen   zwischen  3  und  20 

bar,   i n s b e s o n d e r e   zwischen  5  und  10  b a r .  

Die  Behandlungsdauer   l i e g t   in  der  Regel  zwischen  0,5  und  8 

Stunden;  s ie   i s t   im  a l lgemeinen  um  s o  k ü r z e r ,   je  höher  d i e  

Temperatur   gewählt   w i r d .  



Besonders   gute  E r g e b n i s s e   werden  nach  dem  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n  
Ver fahren   e r h a l t e n ,   wenn  man  r e l a t i v   d icke   Hö lze r ,   v o r z u g s -  
weise  mit  einem  Durchmesser   von  mindes t ens   2  cm,  z.B.  Holz -  

kan te ln   mit  e ine r   Kant länge  von  mindes t ens   2  cm,  e i n s e t z t .  

Besonders  gute  E r g e b n i s s e ,   i n s b e s o n d e r e   im  H i n b l i c k   a u f  

die  Vermeidung  von  Spannungen  und  D r u c k g r a d i e n t e n ,   können 

auch  e r z i e l t   werden,  wenn  man  die  bei  der  t h e r m i s c h e n   Be- 

handlung  aus  dem  Holz  en tweichenden  P rodukte   im  R e a k t i o n s -  

gefäß  a n r e i c h e r t .   Dies  kann  e r r e i c h t   werden  z.B.   durch  e i n e n  

hohen  F ü l l u n g s g r a d   des  R e a k t o r s ,   also  durch  ein  n i e d r i g e s  

V e r h ä l t n i s   von  Reaktorvolumen  zu  Holzvolumen,   v o r z u g s w e i s e  

n i e d r i g e r   als  7,  und /oder   durch  einen  Zusatz   von  Ho lzkon-  

densa t   und/oder   e ines   oder  mehrerer   H o l z k o n d e n s a t - I n h a l t s -  

s t o f f e .  

Von  dem  im  H o l z k o n d e n s a t . v o r h a n d e n e n   I n h a l t s s t o f f e n ,   wie  

z.B.  Ameisensäure ,   E s s i g s ä u r e ,   F u r f u r a l ,   F u r f u r y l a l k o h o l ,  

Methanol ,   oder  auch  Wasser,   sind  i n s b e s o n d e r e   E s s i g s ä u r e  

und/oder   Ameisensäure   g e e i g n e t .   Auch  höhere  A l k a n k a r b o n -  

s äu ren ,   i n s b e s o n d e r e   mit  bis  zu  6  K o h l e n s t o f f a t o m e n ,  

b z w .   auch  die  Anhydr ide  

der  genannten  Säuren ,   z.B.  E s s i g s ä u r e a n h y d r i d ,   kommen  a l s  

Zusatz  in  Frage.  Die  Zusätze   können  dabei  vor  der  Wärmebe- 

handlung  in  den  Reak t ions raum  e ingegeben  werden,   oder  werden 

vorzugswei se   während  der  Behandlung  dem  Reaktor   von  außen  z u -  

g e f ü h r t .   Eine  w e i t e r e   Mög l i chke i t   b e s t e h t   auch  d a r i n ,   das  zu 

behandelnde   Holz  vor  der  Behandlung  mit  den  Z u s a t z s t o f f e n   zu 

t r ä n k e n .  

Die  Menge  an  Z u s a t z s t o f f   i s t   im  a l l geme inen   n i c h t   k r i t i s c h .  

Die  Summe  der  P a r t i a l d r ü c k e   s o l l t e   in  der  Regel  12 bar  n i c h t  



ü b e r s c h r e i t e n ;   es  s o l l e n  a u f   keinen  Fall  K o n z e n t r a t i o n e n  

e r r e i c h t   werden,  bei  d e n e n  b e r e i t s   e i n e  T e i l k o n d e n s a t i o n   d e r  

Z u s a t z s t o f f e   im  R e a k t i o n s g e f ä ß   e r f o l g t .  

Aus  S i c h e r h e i t s g r ü n d e n ,   und  um  einen  o x i d a t i v e n   Holzabbau  

zu  u n t e r d r ü c k e n ,   soll   die  S a u e r s t o f f k o n z e n t r a t i o n   im  Reak-  

t i o n s g e f ä ß   10  Volumenprozente   n i ch t   ü b e r s c h r e i t e n .   Um  e i n e  

m ö g l i c h s t   h e l l e   Tönung  des  b e h a n d e l t e n   Holzes  s i c h e r z u s t e l l e n ,  

i s t   es  zweckmäßig,  S a u e r s t o f f   ganz  a u s z u s c h a l t e n ;   man  a r b e i t e t  

dann  in  e i n e r   I n e r t g a s a t m o s p h ä r e ,   z.B.  un te r   S t i c k s t o f f .  

Als  R e a k t i o n s g e f ä ß   (Reaktor)   wird  v o r z u g s w e i s e   ein  A u t o k l a v  

aus  k o r r o s i o n s b e s t ä n d i g e m   M a t e r i a l   z.B.  aus  V2Ä  A oder  V4A-* 

Stahl  ve rwende t .   Die  Größe  und  D imens ion ie rung   r i c h t e t   s i c h  

dabei  nach  der  Größe  der  e i n z u s e t z e n d e n   Hölzer .   Die  Wärme- 

zufuhr   e r f o l g t   vorzugsweise   über  im  R e a k t i o n s g e f ä ß   e i n g e b a u t e  

He i z sch l angen   durch  ü b e r h i t z t e n   Wasserdampf  von  z.B.  40  b a r .  

Zur  Verbesse rung   des  Wärmeaustausches   vom  Wärmeträger  in  d i e  

Gasatmosphäre   und  von  der  Gasatmosphäre   in  das  Holz  hat  s i c h  

dabei  eine  Gasumwälzung  im  Reak t ions raum,   z.B.  m i t t e l s   e i n e s  

V e n t i l a t o r s   oder  eines  Geb läses ,   als  zweckmäßig  e r w i e s e n .  

Ein  nach  dem  e r f indungsgemäßen   Ver fahren   v e r g ü t e t e s   Holz 

e i g n e t   s ich  z.B.  sehr  gut  für   die  Außenanwendung,  i n s b e s o n d e r e  

als  Baumate r ia l   für  Fens te r   und  Türen.  Es  e igne t   s ich  i n f o l g e  

s e i n e r   E i g e n s c h a f t e n   auch  he rvo r r agend   für  eine  B e s c h i c h t u n g  

mit  K u n s t s t o f f e n .   Als  Ausgangsmate r i a l   kann  auch  n ich t   z u g e -  

s c h n i t t e n e s   Rohholz  e i n g e s e t z t   werden.  So  e i g n e t   s ich  z . B .  

Schwachholz  mit  Durchmessern  bis  zu  ca.  15  cm,  das  b i s h e r  

kaum  eine  Verwendung  gefunden  h a t t e ,   und  in  großen  Mengen  unge-  

nu tz t   verkommt,  als  k o s t e n g ü n s t i g e s   R o h m a t e r i a l .   Zur  Senkung 
*)  ( 1 . 4 5 7 1 - S t a h l )  

**)  ( 1 . 4 5 4 1 - S t a h l )  



der  Gesamtkos ten   des  V e r f a h r e n s   i s t   es  v o r t e i l h a f t ,   das  Holz  

vor  der  Behandlung  n i c h t   zu  e n t r i n d e n .   Nach  der  t h e r m i s c h e n  

Behandlung  b l ä t t e r t   die  Rinde  l e i c h t   ab  und  s t e l l t   einen  g u t  

ve rmah iba ren   R o h s t o f f   dar ,   der  s i ch   z .B.   a ls   Extender   f ü r  

Kleber  e i g n e t .   Die  nach  dem  e r f i n d u n g s g e m ä ß e n   Ver fahren   e r -  

z i e l b a r e   Verkürzung  der  R e a k t i o n s z e i t e n   i s t   b e a c h t l i c h .  

Die  R e a k t i o n s z e i t   zur  E r r e i c h u n g   e i n e r   maximalen  R e s t q u e l l u n g  

von  ca.  5  %  b e t r ä g t   z.B.  bei  B u c h e n h o l z k a n t e l n   mit  K a n t e n -  

längen  zwischen  30  mm  und  50  mm  bei  e i n e r   Tempera tu r   von 
200°C  1  bis  2,5  S t u n d e n .  

Wenn  n i c h t   anders   angegeben ,   bez i ehen   s ich   T e m p e r a t u r a n g a b e n  

auf  die  C e l s i u s - S k a l e ,   Druckangaben  auf  bar  und  %-Angaben  a u f  

G e w i c h t s p r o z e n t e .  

B e i s p i e l e  

Die  in  den  B e i s p i e l e n   angegebenen  Q u e l l u n g s w e r t e   wurden  nach  

DIN  52  184  b e s t i m m t .  

B e i s p i e l   1  (mit  V e r g l e i c h s b e i s p i e l )  

E in f luß   der  Ausganc is feuchte   auf  d i e  Vergü i tung   von  F u r n i e r e n .  

In  einem  i n d i r e k t   mit  Wasserdampf  (40  bar)  b e h e i z t e n   A u t o k l a -  

ven  aus  1 . 4 5 7 1 - S t a h l   (Durchmesser   600  mm,  Länge  1500  mm) 

werden  S c h ä l f u r n i e r e   der  Rotbuche  in  den  Abmessungen  4  x  200 

x  1300  mm  bei  10  bar  in  e i n e r   S t i c k s t o f f a t m o s p h ä r e   1  1 /2  

Stunden  bei  220°C  b e h a n d e l t .   Die  T e m p e r a t u r k o n s t a n z   im 

Autoklaven  wird  nach  ca.  10  M i n u t e   e r n a i c h t ,   da  eine  Gas- 

umwälzung  den  Wärmeuberqano  und  den  T e m p e r a t u r a u s g l e i c h  

b e s c h l e u n i g t .   Die  R e a k t i o n s b e d i n g u n g e n   bei  Charge  1  u n d  

u n t e r s c h e i d e n   s ich   nur  in  der  A u s g a n g s f e u c h t e   der  F u r n i e n  



E r g e b n i s s e :  

Charge  1  (Ausgangs feuch te   20  %): 

Die  maximale  Q u e l l f ä h i g k e i t   (in  t a n g e n t i a l e r   Richtung)   i s t  

um  58 %  ( M i t t e l w e r t )   v e r m i n d e r t   worden.  Die  Fu rn i e r e   s i n d  

aber  s t a r k   g e w e l l t ( c a .   50  mm  aus  der  Ebene  h e r a u s ) .   In  d e r  

K lebepres se   re ißen   die  F u r n i e r e   deshalb   mehrfach  in  F a s e r -  

r i c h t u n g .   Die  durch  Verleimen  der  Fu rn i e r e   h e r g e s t e l l t e n  

P l a t t e n   und  S c h i c h t h ö l z e r   sind  durch  d iese   R i ß b i l d u n g  

m i n d e r w e r t i g .  

Charge  2  (Ausgangs feuch te   6  %): 

Die  maximale  Quellung  l i e g t   bei  5,5 %  ( M i t t e l w e r t )   und  i s t  

damit  um  56  %  r e d u z i e r t   worden.  Die  F u r n i e r e   sind  nur  l e i c h t  

gewel l t   (10  -   20  mm  aus  der  Ebene  h e r a u s ) .   Der  Kleber  l ä ß t  

sich  g le i chmäßig   masch ine l l   a u f t r a g e n .   In  der  K l e b e p r e s s e  

t r i t t   keine  Rißbi ldung   a u f .  

Be i sp ie l   2 

E inf luß   des  W a s s e r d a m p f p a r t i a l d r u c k s   auf  die  Vergü tung  

von  F u r n i e r e n  

In  dem  in  Be i sp ie l   1  s k i z z i e r t e n   Autoklaven  werden  Buchenho lz -  

s c h ä l f u r n i e r e   (4  x  200  x  1300  mm)  b e h a n d e l t .   Bei  den  Chargen 

3,  4  und  5  l i egen   als  gemeinsame  Bedingungen  vor  eine  Tempe- 

r a t u r   von  1950C,  ein  Druck  von  10  bar  und  eine  V e r w e i l z e i t   von 

2  1/2  h.  Die  Versuchsbed ingungen   u n t e r s c h e i d e n   sich  in  f o l g e n -  

den  P u n k t e n :  



E r g e b n i s s e :  

Bei  a l l en   drei  Ansätzen  gehen  die  F u r n i e r e   (14  Stück  p ro  
Ansatz)  ger ing   gewel l tund   r i ß f r e i   v e r l e i m b a r   aus  dem  An- 

satz  hervor .   Die  Abnahme  des  Quel lvermögens   b e t r ä g t   b e i  

Charge  3  nur  35  %,  bei  Charge  4  schon  48  %  und  bei  Charge  5 

52  %. 

Dies  Be i sp ie l   b e l e g t ,   daß  die  Anwesenhei t   von  Wasserdampf  

die  D i m e n s i o n s s t a b i l i s i e r u n g   f ö r d e r t   und  es  in  d i e s e r   H in -  

s i ch t   nahezu  g l e i c h g ü l t i g   i s t ,   ob  Wasser  z u d o s i e r t   w i r d  

oder  in  Form  der  Ho lz f euch t e   in  den  Reaktor   g e l a n g t .   Zur  

Vermeidung  e ine r   s t a r k e n   Verformung  der  F u r n i e r e   w i r d  

Wasserdampf  aber  vo rzugswe i se   z u d o s i e r t .  

Be i sp ie l   3 

E i n f l u ß  d e s   Druckes  auf  die  Vergütung  von  F u r n i e r e n  

In  dem  in  Be i sp i e l   1  s k i z z i e r t e n   Autoklaven  werden  Buchen-  

s c h ä l f u r n i e r e   bei  220°C  in  S t i c k s t o f f a t m o s p h ä r e   j e w e i l s   1  h 

behande l t .   Die  Ausgangs feuch t e   der  F u r n i e r e   i s t   5,2  %.  Die 

Bedingungen  bei  den  Chargen  6,  7  und  8  u n t e r s c h e i d e n   sich  n u r  

im  Gesamtdruck,   der  bei  Charge  6  1,7  bar ,   b e i  C h a r g e   7  6  b a r  

und  bei  Charge  8  11  bar  b e t r ä g t .  

E r g e b n i s s e :  

Alle  F u r n i e r e   sind  ger ing   gewel l t   und  gut  v e r a r b e i t b a r ,   a b e r  

h i n s i c h t l i c h   der  D i m e n s i o n s s t a b i l i s i e r u n g   u n t e r s c h i e d l i c h   v e r -  

gü te t .   Bei  11  bar  (Charge  8)  i s t   das  Quel lvermögen  um  53  % 

ve rminde r t   worden,  bei  6  bar  (Charge  7)  um  44 %  und  bei  1 , 7  

bar  (Charge  6)  nur  noch  um  34  %. 

Be i sp ie l   4  (mit  V e r g l e i c h s b e i s p i e l )  

Einf luß  der  H o l z a u s g a n g s f e u c h t e   auf  d i e  V e r g ü t u n g  v o n  

K a n t h ö l z e r n  

Buchenho lzkan te ln   (50  x  50  x  300  mm)  werden  im  A u t o k l a v e n  



(vgl .   B e i s p i e l   1)  2  1/2  h  bei  200°C  und  10  bar  in  S t i c k -  

s t o f f a t m o s p h ä r e   v e r g ü t e t .   Die  in  fünf  v e r s c h i e d e n e n   Chargen 

e i n g e s e t z t e n   Kanteln  u n t e r s c h e i d e n   sich  in  den  F e u c h t i g k e i t s -  

g e h a l t e n .   Alle  Kanteln  waren  vor  der  Behandlung  r i ß f r e i .  

E r g e b n i s :  

Nach  der  Behandlung  sind  die  Kanteln  mit  0 %  und  5  %  Ausgangs-  

f e u c h t e   ä u ß e r l i c h   und  im  Innern  r i ß f r e i .   Die  Kanteln  mit  10  % 

Ausgangs feuch te   weisen  z u  c a .   20 %  im  Innern  Rißweiten  bis  zu 

1  mm  auf.  3Q %  der  Kanteln  mit  e ine r   Ausgangs feuch t e   von  14  % 

weisen  Risse  mit  ca.  3  mm  Rißweite   auf.   Alle  Kanteln  m i t  

F e u c h t i g k e i t s g e h a l t e n   von  22 %  sind  im  Innern  s t a r k   g e r i s s e n  

(Rißwei te   4  -  6   mm). 

In  der  maximalen  R e s t q u e l l u n g   (s.  Tabe l l e )   u n t e r s c h e i d e n  

sich  die  Kanteln  mit  u n t e r s c h i e d l i c h e r   Ausgangs feuch te   kaum. 

Be i sp ie l   5 

Einf luß   der  Kan tho lzd icke   auf  die  Vergü tung  

Buchenho lzkan te ln   u n t e r s c h i e d l i c h e r   Abmessung  werden  gemein-  

sam  in  einem  Autoklaven  nach  Be isp ie l   1  2  1/2  h  bei  200°C 

in  S t i c k s t o f f a t m o s p h ä r e   /10  bar)  behande l t .   Die  Ausgangs -  

f euch te   i s t   0  %.  Die  behande l t en   Kanteln  werden  h i n s i c h t l i c h  



R i ß b i l d u n g ,   Quel lvermögen  und  B i e g e f e s t i g k e i t  b e g u t a c h t e t .  

In  der  T a b e l l e   i s t   e b e n f a l l s   der  Quo t i en t   aus  r e l a t i v e r  

Que l l ungsabnahme  ΔQ  und  r e l a t i v e r   Abnahme  der  B i e g e f e s t i g -  
k e i t  Δ B   angegeben ,   der  bei  den  am  höchs ten   v e r g ü t e t e n   K a n t e l n  

den  größten   Wert  hat  ( V e r g ü t u n g ~ Δ Q / Δ ß )  

Das  B e i s p i e l   z e i g t   e ine  Zunahme  der  Vergütung  mit  s t e i g e n d e r  

Q u e r s c h n i t t s f l ä c h e   der  im  Q u e r s c h n i t t   q u a d r a t i s c h e n   K a n t e l n  

bis  zu  einem  Maximum,  das  bei  den  h i e r   gewähl ten   Bedingungen 

bei  den  Abmessungen  30  x  30 mm  l i e g t ,   s ich   aber   bei  a n d e r e n  

Bedingungen  v e r s c h i e b e n   kann .  

Be i sp ie l   6 

E in f luß   von  gas förmigen   H o l z k o n d e n s a t i o n s p r o d u k t e n   auf  d i e  

Vergütung  v o n  K a n t e l n  

B u c h e n h o l z k a n t e l n   mit  den  Abmessungen  30  x  30  x  300  mm  werden 

1  1/2  h  bei  200°C  und  10  bar  v e r g ü t e t .   Die  e i n g e s e t z t e n   K a n t e l n  

sind  d a r r t r o c k e n ,   jedoch  wird  d i e  G a s z u s a m m e n s e t z u n g   im 

Autoklaven  v a r i i e r t ,   indem  Wasser  bzw.  Ho lzkondensa t   in  den 

Autoklaven  d o s i e r t   und  dort   zu  Beginn  der  Vergütung  v e r d a m p f t  

werden.  Das  Holzkondensa t   e n t h ä l t   80  %  Wasser ,   15  %  E s s i g -  

s äu re ,   2  %  Ameisensäure   und  3  %  s o n s t i g e   Komponenten.  



P a r t i a l d r ü c k e   Rißbi ldung  r e l a t i v e   Abnahme  des  

Que l lve rmögens ,   % 



1.  Verfahren   zur  Vergütung  von  Holz  und  daraus   h e r g e s t e l l t e n  

Holzprodukten   durch  Wärmebehandlung  in  einem  g e s c h l o s s e n e n  

he izba ren   Gefäß,  d a  d u r c  h  g e k e  n n z e i c h -  

n e t,  daß  der  W a s s e r g e h a l t   des  A u s g a n g s m a t e r i a l s   n i c h t  

höher  als  10  G e w . - %  i s t .  

2.  Verfahren   nach  Anspruch  1 ,  d a d u r c h   g e k e n n -  

z e i c h n e t ,   daß  der  W a s s e r g e h a l t   3  -  8   Gew.-% 

b e t r ä g t .  

3.  Verfahren   nach  einem  der  Ansprüche  1  oder  2,  d a d u r  ch 

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  man  bei  Temperaturen  von 

160 -  240°C  a r b e i t e t .  

4.  Verfahren   nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  3,  d a d u r  ch 

g e  k e n  n z e i c  h n e t ,   daß  man  bei  Drücken  von 

3  bis  15  bar  a r b e i t e t .  



5.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  4,  d a d u r  ch 

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  die  B e h a n d l u n g s d a u e r  

0,5  bis  8  Stunden  b e t r ä g t .  

6.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  5,  d a d u r  c h 

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  man  dicke  Hölzer  m i t  

einem  Durchmesser  von  mindes tens   2 cm  v e r g ü t e t .  

7.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  b i s  6 ,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  das  V e r h ä l t n i s   von  Reak- 

torvolumen  zu  Holzvolumen  k l e i n e r   a l s  7   i s t .  

8.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  b i s  7 ,  d a d u r c h  

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  man  in  Gegenwart  e i n e s  

oder  mehrerer   H o l z k o n d e n s a t i n h a l t s s t o f f e   a r b e i t e t .  

9.  Verfahren  nach  einem  der  Ansprüche  1  bis  8,  d a d u r c  h 

g e k e n n z e i c h n e t ,   daß  man  in  Gegenwart  von 

Ameisensäure  und/oder   E s s i g s ä u r e   a r b e i t e t .  
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