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Entwicklung einer Presse zur kontinuierlichen
Verklebung mehrlagiger Halbzeuge aus Vollholz

Projektleiter:
Bearbeiter:

Ziel

Der nachwachsende, aber anisotropische Rohstoff
Holz zeigt bei Produkten, die Klimawechseln ausge-
setzt sind, Dimensionsénderungen und Verformungen,
die die Gebrauchstauglichkeit erheblich einschranken
kénnen. Um diesem Effekt entgegenzuwirken, werden
Holzlamellen unter Beachtung von Faserrichtung und
Lage der Jahrringe miteinander zu Halbzeugen fiir
hochwertige, dimensionsstabile Konstruktionsbauteile
in verschiedenen Abmessungen verklebt. Von groBer
wirtschaftlicher Bedeutung sind mehrlagige Mas-
sivholzkanteln, die vornehmlich in der Fenster- und
Turenherstellung Anwendung finden. Konventionell
erfolgt die Verklebung der Lamellen in stationdren
Leimpressen mit Presszeiten bis zu einer Stunde und
mehr. Alternativ wurde in diesem Forschungsprojekt
ein Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung lamel-
lierter Fensterkanteln entwickelt. Hauptzielstellung
war die Reduzierung der Presszeit durch den Einsatz
von Hochleistungs-Ultraschall. Damit sollen fiir eine
bedarfsgerechte und kostenginstige individuelle Bau-
elementefertigung unterbrechungsfreie Produktions-
ablaufe flir Produkte mit variablen Abmessungen auch
in kleineren Serien ermdglicht werden.

Durchgefiihrte Untersuchungen

Zur Abschatzung von Verfahrensparametern, wie u.a.
Durchlaufgeschwindigkeit, Ankopplungsdruck, Leis-
tungsdichte, Nachpressdruck, Haltezeit und Liegezeit,
wurde zundchst eine vorhandene Kantenbearbeitungs-
maschine mit einer maximalen Gesamtdicke bis 60 mm

konstruktiv als Versuchsmaschine zum Ultraschallkle-
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ben zweilagiger Produkte angepasst. Der Ultraschallein-
trag in die Klebfuge erfolgte durch die obere Lamelle.
Als Holzarten kamen die fiir Holzfenster typische Kiefer
und als schwer zu verklebende Holzart Eiche zum Ein-
satz. Die verwendeten PVAc-(Polyvinylacetat, vernet-
zend) und EPI-Klebstoffe erfiillen D4-Anforderungen
fiir feuchtebelastete AuBenbauteile. Nach entspre-
chenden Versuchsreihen (Abb. 1) wurden die technische
Anforderungen fiir einen Prototyp zur kontinuierlichen
Verklebung 2- und 3-lagiger Massivholzkanteln abgelei-
tet. In Kooperation mit einem Maschinenhersteller, der
MINDA Industrieanlagen GmbH, wurde eine derartige
Presse (Abb.2) entwickelt und gebaut sowie anschlie-
Bend im Versuchsbetrieb getestet.

Hobeln/Friasen

v

Klebstoffauftrag

v

Fiigen der Lamellen

Presszeit-Maschine
0,5 ... 10 min

v v

. . Konditionierung
L t
iegezei (7 Tage)
Scherfestigkeit
Biiaitiest Kanteltest

Abb. 1: Ablaufschema der Versuchsreihen zum Ultra-
schallkleben mehrlagiger Massivholzkanteln
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Abb. 2: Presse zur kontinuierli-
chen Verklebung mehrlagiger
Halbzeuge aus Vollholz - Prototyp

Ergebnisse

Im Durchlauf kénnen nun gleichzeitig die obere und
die untere Lamelle mit Hochleistungs-Ultraschall
(Nennleistung 2 kW) durchschallt werden (vgl.
Abb.3). Die Ultraschallenergie wird in den zunichst
fllissigen Klebfugen absorbiert, so dass innerhalb
kurzer Zeit im Sekundenbereich dort Warme ent-
steht. Diese bewirkt eine beschleunigte Abbindung
des Klebstoffes, welche bei optimal abgestimmten
Parametern nach Durchlaufen der Lamellen durch
die an die Ultraschallzone anschlieBende Nachpress-
zone soweit abgeschlossen ist, dass eine Weiterver-
arbeitung der lamellierten Kantel (ggf. nach einer
Liegezeit) erfolgen kann. Bei bisherigen Versuchen
mit konventionellen Holzarten, wie Kiefer und Eiche,
konnten gute Ergebnisse erzielt werden. Auf dieser
Presse konnen Halbzeuge in den Abmessungen Brei-
te x Hohe x Lange von mindestens 50 mm x 55 mm x
400 mm bis maximal 150 mm x 90 mm x 3500 mm
gefertigt werden.

Die bisher erreichten Ergebnisse zeigen, dass das
Ultraschall-Lamellenkleben ein innovatives Fligever-
fahren fiir Holzkanteln ist. Von besonderem Interes-
se fir die Industriepartner sind die wirtschaftlichen
Effekte, die sich aus dem kontinuierlichen Betrieb bei
kiirzeren Presszeiten ergeben, so dass die Weiterver-
arbeitung der Holzkanteln schneller erfolgen kann.
Enorme Potentiale fiir den Anwender er6ffnen sich
jedoch dadurch, dass ebenso Spezialprofile als L- , T-
oder Z-Profile (vgl. Abb.3) auftragsbezogen maschi-
nell herstellbar sind und der zu spanende Profilquer-
schnitt auf ein MindestmaB reduziert wird. Dadurch

kann der Rohstoff Holz besser genutzt werden und
es entsteht weniger Abfall. Das starke Interesse von
Maschinenbauunternehmen und Anwendern Idsst
eine praxiswirksame Umsetzung der Forschungser-

gebnisse erwarten.

Ausblick

Neu und gegenwartiger Untersuchungsgegenstand
ist die Ultraschall-Verklebung von Thermoholz.
Dieses wird auch in sogenannten asymmetrischen
TMT-Fensterkanteln (z.B. TMT-Fichte/Fichte/Fichte),
die von einzelnen Holzhdndlern bereits angeboten
werden, eingesetzt. Hier ist der 6konomische Effekt
besonders giinstig, da das teurere Thermoholz nur an
der Fensterseite eingesetzt wird, die entsprechend
erhdhte Anforderungen an die Dauerhaftigkeit stellt.

=

Abb. 3: Prinzip der kontinuierliche Verklebung verschie-
dener Kantelformen durch verstellbare Seitenfiihrungen
- Beispiel: z-férmige lamellierte Fensterkantel
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