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©  Verfahren  und  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Holzlamellen 

©  Zum  Herstellen  von  Holzlamellen  werden  von 
einem  erwärmten  Kantholz  (3)  einzelne  Holzlamellen 
(2)  spanlos  abgetrennt.  Unmittelbar  danach  werden 
die  Holzlamellen  (2)  zwischen  ebenen  Preßflächen 
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(9)  gerichtet  und  dabei  auf  eine  Temperatur  unter 
der  Verfestigungstemperatur  der  Ligninbestandteile 
des  Holzes  abgekühlt. 
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Die  Erfindung  betrifft  ein  Verfahren  zum  Her- 
stellen  von  Holzlamellen,  wobei  ein  Kantholz  auf 
eine  über  der  Verfestigungstemperatur  der  Lignin- 
bestandteile  des  Holzes  liegende  Temperatur  er- 
wärmt  wird  und  wobei  von  dem  Kantholz  in  mehre- 
ren  Durchläufen  spanlos  Holzlamellen  abgetrennt 
und  unmittelbar  danach  gerichtet  werden. 

Holzlamellen,  beispielsweise  kurze  Bretter  oder 
Parkettlamellen,  weisen  insbesondere  bei  spanloser 
Herstellung  eine  Krümmung  oder  einen  Drall  auf. 
Sie  müssen  daher  vor  ihrer  weiteren  Verarbeitung 
in  den  meisten  Fällen  gerichtet  werden,  um  diese 
herstellungsbedingte  Krümmung  bzw.  den  Drall  zu 
beseitigen. 

Um  bei  spanlos  abgetrennten  flachen  Holzla- 
mellen  eine  herstellungsbedingte  Krümmung  um 
eine  sich  quer  zur  Holzlängsrichtung  erstreckende 
Achse  zu  beseitigen,  ist  es  bekannt  (DE-OS  32  07 
548),  die  Holzlamelle  durch  eine  Biegezone  laufen 
zu  lassen,  in  der  eine  einstellbare  Biegung  der 
Holzlamelle  erfolgt,  um  die  unerwünschte  Krüm- 
mung  zu  beseitigen.  Die  Biegezone  weist  eine  auf 
der  einen  Seite  der  Holzlamelle  angeordnete  Bie- 
gewalze  und  einen  auf  der  anderen  Seite  angeord- 
neten,  endlos  umlaufenden  Gurt  auf. 

Durch  eine  Verstellung  der  Biegewalze  muß 
der  sich  in  der  Biegezone  ergebende  Biegewinkel 
der  Holzlamelle  jeweils  so  eingestellt  werden,  daß 
die  dadurch  bedingte  bleibende  Verformung  der 
Holzlamelle  gerade  die  zu  beseitigende  Krümmung 
kompensiert.  Daher  ist  in  jedem  Einzelfall  eine  ge- 
sonderte  Einstellung  erforderlich. 

Ein  durch  das  spanlose  Abtrennen  der  Holzla- 
melle  von  einem  Kantholz  durch  ein  schrägstehen- 
des  Messer  verursachter  Drall  der  Holzlamelle  kann 
mit  dieser  bekannten  Vorrichtung  nicht  ausgegli- 
chen  werden.  Hierfür  sind  Vorrichtungen  zum  Dreh- 
richten  von  Holzlamellen  bekannt  (DE-PS  37  01 
127),  bei  denen  die  Holzlamellen  einen  mit  einem 
Längsdrall  versehenen  Brettführungskanal  in 
Längsrichtung  durchlaufen.  Auch  hierbei  muß  die 
Einstellung  des  Brettführungskanals  so  erfolgen, 
daß  die  dadurch  verursachte  bleibende  Verformung 
der  Holzlamelle  gerade  den  herstellungsbedingten 
Drall  kompensiert.  Dies  bedingt  einen  verhältnis- 
mäßig  komplizierten  Aufbau  der  Vorrichtung  und 
macht  eine  gesonderte  Einstellung  auf  jeden  Ein- 
zelfall  erforderlich. 

Die  Arbeitsweise  der  bekannten  Richtvorrich- 
tungen  besteht  im  wesentlichen  darin,  die  Holzla- 
melle  entgegengesetzt  zu  der  herstellungsbeding- 
ten  Krümmung  so  weit  zu  krümmen,  daß  die  nach 
dem  Zurückfedern  des  elastischen  Anteils  der  Ver- 
formung  verbleibende  Verformung  gerade  die 
durch  die  Herstellung  bedingte  Krümmung  kom- 
pensiert. 

Beim  spanlosen  Abtrennen  der  Holzlamellen 
entstehen  auf  der  Krümmungsaußenseite  zwangs- 

läufig  feine  Einrisse,  die  sich  zwar  beim  Geradrich- 
ten  der  Holzlamelle  wieder  schließen,  die  aber 
trotzdem  als  Einrisse  oder  zumindest  Zugspannun- 
gen,  die  später  zu  Einrissen  führen,  zurückbleiben. 

5  Deshalb  ist  diese  Oberfläche  beispielsweise  bei 
der  nachfolgenden  Herstellung  von  Landhausdie- 
len,  die  aus  miteinander  verleimten  Holzlamellen 
bestehen,  oder  von  Parkettlamellen,  nicht  als  Ober- 
flächenseite  geeignet,  weil  diese  frei  von  Einrisssen 

io  sein  soll.  Wenn  mit  dem  bekannten  Richtverfahren 
der  Holzlamelle  eine  entgegengesetzt  zur  herstel- 
lungsbedingten  Krümmung  gerichtete  Krümmung 
aufgezwungen  wird,  so  werden  auch  hierbei  auf  der 
Krümmungsaußenseite  Einrisse  erzeugt.  Die  so 

75  hergestellte,  gerichtete  Holzlamelle  weist  daher 
Einrisse  auf  beiden  Seiten  auf,  so  daß  anschließend 
keine  von  beiden  Seiten  als  freiliegende  Oberfläche 
des  Holzerzeugnisses  geeignet  ist. 

Bei  einem  bekannten  Verfahren  (DE-OS  42  34 
20  236)  werden  die  spanlos  von  einem  Kantholz  abge- 

trennten  Holzlamellen  unmittelbar  danach  einem 
Wechselbiegevorgang  unterworfen,  bevor  sie  zwi- 
schen  ebenen  Preßflächen  gepreßt  und  gekühlt 
werden. 

25  Aufgabe  der  Erfindung  ist  es,  ein  Verfahren  der 
eingangs  genannten  Gattung  so  auszubilden,  daß 
die  erzeugten  Holzlamellen  auf  einer  Seite  eine 
geschlossene,  nicht  durch  Einrisse  oder  Zugspan- 
nungen  beeinträchtigte  Oberfläche  aufweisen,  die 

30  als  Deckfläche  eines  Holzerzeugnisses  geeignet 
ist. 

Diese  Aufgabe  wird  erfindungsgemäß  dadurch 
gelöst,  daß  die  Holzlamellen  durch  Pressen  zwi- 
schen  ebenen  Preßflächen  gerichtet  werden,  daß 

35  die  Holzlamellen  bis  mindestens  zum  Beginn  des 
Pressens  auf  einer  über  der  Verfestigungstempera- 
tur  der  Ligninbestandteile  des  Holzes  liegenden 
Temperatur  gehalten  werden  und  daß  vor  dem 
Ende  des  Pressens  eine  Abkühlung  der  Holzlamel- 

40  len  auf  eine  unter  der  Verfestigungstemperatur  lie- 
genden  Temperatur  erfolgt. 

Da  die  Holzlamellen  in  einem  Temperaturzu- 
stand  zwischen  die  ebenen  Preßflächen  gelangen, 
in  denen  die  aushärtbaren  Holzbestandteile,  insbe- 

45  sondere  Lignin  und  Pektin,  noch  weich  sind,  entste- 
hen  beim  Geradrichten  der  Holzlamellen  weder 
Einrisse  noch  Zugspannungen  auf  der  Seite,  die 
beim  Abtrennvorgang  als  geschlossene  Oberfläche 
ohne  Einrisse  entstanden  ist. 

50  Obwohl  während  des  Richtvorgangs  absichtlich 
keine  Krümmung  entgegengesetzt  zu  der  herstel- 
lungsbedingten  Krümmung  erfolgt,  bleiben  die 
Holzlamellen  nach  dem  Richtvorgang  in  dem  gera- 
den  Zustand,  den  sie  zwischen  den  ebenen  Preß- 

55  flächen  eingenommen  haben,  weil  inzwischen, 
nämlich  während  des  Preßvorgangs,  die  Verfesti- 
gungstemperatur  der  Ligninbestandteile  des  Holzes 
unterschritten  wurde,  so  daß  die  Verfestigung  ein- 
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getreten  ist,  während  sich  die  Holzlamelle  zwangs- 
läufig  in  einem  gerade  gerichteten,  ebenen  Zu- 
stand  befand.  Dieser  Zustand  bleibt  auch  nach 
dem  Preßvorgang  bestehen.  Die  eine  Seite  der  so 
erzeugten  Holzlamellen  weist  folglich  keine  Einrisse 
oder  Zugspannungen  auf,  die  zu  Einrissen  führen 
könnten,  und  ist  deshalb  als  Deckfläche  eines 
Holzerzeugnisses  geeignet,  beispielsweise  als  Au- 
ßenfläche  von  aus  mehreren  zusammengeleimten 
Holzlamellen  bestehenden  Landhausdielen. 

Die  Erfindung  betrifft  auch  eine  vorteilhafte 
Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens.  Aus- 
gehend  von  einer  Vorrichtung  mit  einer  Vorrichtung 
zum  spanlosen  Abtrennen  von  Holzlamellen  von 
einem  Kantholz  und  einer  unmittelbar  nachgeschal- 
teten  Richtvorrichtung  ist  die  erfindungsgemäße 
Vorrichtung  dadurch  gekennzeichnet,  daß  die 
Richtvorrichtung  Zwei  ebene  parallele  Preßflächen 
aufweist. 

Um  eine  Beschleunigung  des  Arbeitsablaufs  zu 
erreichen,  können  die  Preßflächen  jeweils  mit  einer 
Kühleinrichtung  versehen  sein,  so  daß  die  Holzla- 
mellen  rascher  unter  die  Verfestigungstemperatur 
der  Ligninbestandteile  abgekühlt  werden  können. 

Weitere  vorteilhafte  Ausgestaltungen  des  Erfin- 
dungsgedankens  sind  Gegenstand  weiterer  Unter- 
ansprüche. 

Nachfolgend  werden  Ausführungsbeispiele  der 
Erfindung  erläutert,  die  in  der  Zeichnung  darge- 
stellt  sind.  Es  zeigt: 

Fig.  1  in  stark  vereinfachter  Darstellungsweise 
eine  Vorrichtung  zum  Herstellen  von  Holzlamel- 
len  und 
Fig.  2,  3  und  4  demgegenüber  abgewandelte 
Ausführungsformen  der  Richtvorrichtung,  jeweils 
ebenfalls  in  stark  vereinfachter  Darstellungswei- 
se. 

Fig.  1  zeigt  eine  Vorrichtung  1  zum  spanlosen 
Abtrennen  von  Holzlamellen  2  von  einem  Kantholz 
3.  Die  Vorrichtung  1  weist  ein  endlos  umlaufendes, 
angetriebenes  Förderband  4  auf,  durch  das  das 
Kantholz  3  gegen  eine  Holzführungsfläche  5  ge- 
drückt  wird.  Das  Förderband  4  stützt  sich  an  seiner 
Rückseite  an  Stützrollen  4a  ab.  Zugleich  wird  das 
Kantholz  3  in  Richtung  des  Pfeiles  6  gegen  ein 
Messer  7  vorgeschoben,  das  die  Holzlamelle  2 
vom  Kantholz  3  abtrennt.  Die  Holzlamelle  2  kann 
beispielsweise  eine  Parkettlamelle  sein.  Es  ist  aber 
ebenso  vorteilhaft  möglich,  längere  Holzlamellen 
auf  diese  Weise  zu  richten. 

Das  Kantholz  3  ist  vorher  in  einer  (nicht  darge- 
stellten)  Heizeinrichtung,  beispielsweise  einem  be- 
heizten  Wasserbad,  auf  eine  Temperatur  oberhalb 
der  Verfestigungstemperatur  seiner  Ligninbestand- 
teile  und  Pektinbestandteile  erwärmt  worden.  Zu- 
gleich  wurde  der  Feuchtigkeitsgehalt  des  Kanthol- 
zes  3  auf  einen  Wert  oberhalb  seines  Fasersätti- 
gungspunktes  erhöht,  beispielsweise  auf  einen 

Feuchtigkeitsgehalt  von  25  bis  30  %. 
Die  so  erwärmten,  abgetrennten  Holzlamellen  2 

werden  unmittelbar  danach  in  einer  Richtvorrich- 
tung  8  einem  Preßvorgang  unterworfen,  wobei  sie 

5  zwischen  ebenen  Preßflächen  9  gepreßt  werden. 
Bei  dem  in  Fig.  1  dargestellten  Ausführungs- 

beispiel  werden  die  Preßflächen  9  von  zwei  endlos 
umlaufenden  angetriebenen  Bändern  10,  beispiels- 
weise  Stahlbändern,  gebildet.  Jeweils  hinter  den 

io  parallelen  Preßflächen  9,  die  von  den  beiden  be- 
nachbarten  Abschnitten  der  beiden  Bänder  10  ge- 
bildet  werden,  ist  eine  Kühleinrichtung  11  angeord- 
net,  beispielsweise  eine  von  Kühlwasser  durch- 
strömte  Stützplatte.  Dadurch  werden  die  Holzlamel- 

15  len  auf  eine  Temperatur  unterhalb  der  Verfesti- 
gungstemperatur  der  Ligninbestandteile  und  Pekt- 
inbestandteile  abgekühlt.  Da  sich  diese  Bestandtei- 
le  während  des  Preßvorgangs  verfestigen,  behalten 
die  Holzlamellen  2  danach  ihre  gerade  gerichtete 

20  Form  bei. 
Bei  den  Ausführungsbeispielen  nach  den  Fig.  2 

und  3  werden  die  Preßflächen  9  von  einer  Preßauf- 
lage  12  und  einem  demgegenüber  beweglichen 
Preßstempel  13  gebildet,  zwischen  denen  die  Holz- 

25  lamellen  2  gepreßt  und  gekühlt  werden. 
Beim  Beispiel  nach  Fig.  2  ist  nur  eine  einzelne 

Holzlamelle  2  zwischen  der  Preßauflage  12  und 
dem  Preßstempel  13  aufgenommen.  Fig.  3  zeigt, 
daß  auch  mehrere  Holzlamellen  2  gleichzeitig  auf- 

30  genommen,  gepreßt  und  gekühlt  werden  können. 
Fig.  4  zeigt  eine  gegenüber  der  Fig.  1  dahinge- 

hend  abgewandelte  Ausführung  der  Richtvorrich- 
tung  8,  daß  auf  eine  gesonderte  Kühleinrichtung  11 
verzichtet  wurde.  Die  endlosen  Bänder  10  sind 

35  hierbei  so  lang  ausgeführt  und/oder  die  Durchlauf- 
geschwindigkeit  wird  so  niedrig  gewählt,  daß  auch 
ohne  zusätzliche  Kühlung  eine  Temperaturabsen- 
kung  der  Holzlamellen  2  unter  die  Verfestigungs- 
temperatur  der  Ligninbestandteile  erfolgt.  Die  ein- 

40  ander  gegenüberliegenden  Abschnitte  der  Bänder 
10  ,  die  die  Preßflächen  9  bilden,  werden  an  ihrer 
Rückseite  durch  Stützrollen  14  abgestützt,  um  die 
Preßkräfte  aufzunehmen. 

Den  dargestellten  Ausführungsbeispielen  ist 
45  gemeinsam,  daß  die  abgetrennten  Holzlamellen  2 

bis  zum  Beginn  des  Pressens  zwischen  den  Preß- 
flächen  9  auf  einer  Temperatur  gehalten  werden, 
die  über  der  Verfestigungstemperatur  der  Ligninbe- 
standteile  des  Holzes  liegt.  Dies  wird  dadurch  er- 

50  reicht,  daß  die  Holzlamellen  2  unmittelbar  nach 
dem  Abtrennen  zwischen  die  Preßflächen  9  gelan- 
gen,  so  daß  inzwischen  keine  wesentliche  Abküh- 
lung  erfolgt.  Die  vor  dem  Abtrennvorgang  durchge- 
führte  Erwärmung  reicht  aus,  um  die  Holzlamellen 

55  2  noch  in  einem  plastisch  verformbaren  Zustand 
zwischen  die  Preßflächen  9  zu  bringen.  Während 
des  Preßvorgangs  erfolgt  eine  Abkühlung  der  Holz- 
lamellen,  so  daß  diese  noch  vor  dem  Ende  des 

3 
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Pressens  auf  eine  unter  der  Verfestigungstempera- 
tur  liegende  Temperatur  abgekühlt  werden. 

Damit  wird  einerseits  verhindert,  daß  Risse 
oder  Spannungen  auf  derjenigen  Seite  der  Holzla- 
melle  2  durch  den  Richtvorgang  erzeugt  würden,  5 
die  nachfolgend  als  freie  Deckfläche  eines  Holzer- 
zeugnisses  verwendet  würde.  Dies  ist  beim  darge- 
stellten  Ausführungsbeispiel  die  Unterseite  der 
Holzlamelle  2.  Zugleich  wird  aber  auch  eine  we- 
sentliche  Energieeinsparung  erzielt,  weil  keine  Er-  10 
wärmung  der  Holzlamelle  nach  dem  Abtrennvor- 
gang  erforderlich  ist. 

Patentansprüche 
75 

1.  Verfahren  zum  Herstellen  von  Holzlamellen, 
wobei  ein  Kantholz  auf  eine  über  der  Verfesti- 
gungstemperatur  der  Ligninbestandteile  des 
Holzes  liegende  Temperatur  erwärmt  wird  und 
wobei  von  dem  Kantholz  in  mehreren  Durch-  20 
läufen  spanlos  Holzlamellen  abgetrennt  und 
unmittelbar  danach  gerichtet  werden,  dadurch 
gekennzeichnet,  daß  die  Holzlamellen  durch 
Pressen  zwischen  ebenen  Preßflächen  gerich- 
tet  werden,  daß  die  Holzlamellen  bis  minde-  25 
stens  zum  Beginn  des  Pressens  auf  einer  über 
der  Verfestigungstemperatur  der  Ligninbe- 
standteile  des  Holzes  liegenden  Temperatur 
gehalten  werden  und  daß  vor  dem  Ende  des 
Pressens  eine  Abkühlung  der  Holzlamellen  auf  30 
eine  unter  der  Verfestigungstemperatur  liegen- 
de  Temperatur  erfolgt. 

2.  Vorrichtung  zur  Durchführung  des  Verfahrens 
nach  Anspruch  1  mit  einer  Vorrichtung  zum  35 
spanlosen  Abtrennen  von  Holzlamellen  von  ei- 
nem  Kantholz  und  einer  unmittelbar  nachge- 
schalteten  Richtvorrichtung,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Richtvorrichtung  (8)  zwei 
ebene  parallele  Preßflächen  (9)  aufeist.  40 

3.  Vorrichtung  nach  Anspruch  2,  dadurch  gekenn- 
zeichnet,  daß  die  Preßflächen  (9)  jeweils  mit 
einer  Kühleinrichtung  (11)  versehen  snd. 

45 
4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 

zeichnet,  daß  die  Preßflächen  (9)  von  zwei 
endlos  umlaufenden  Bändern  (10)  gebildet 
werden. 

50 
5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekenn- 

zeichnet;  daß  die  Preßflächen  (9)  von  einer 
Preßauflage  (12)  und  einem  Preßstempel  (13) 
gebildet  werden. 

4 
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