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Die Herstellung von Holz-Holz-Ver-

, bes’chéfti"gf
Grundlagen

Prozess in verschledene Phasen der Re|~
bung und Viskositat zu unterteilen.
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Die:Untersuchungen belegen, dass
die Reibkraft und damit der Reibkoeffi-
zient wiahrernd: des Schweissprozesses
mehrere Phasen durchiduft. Diese lassen
sich an charakteristischen Punkten fest-
machen. Damit lasst sich-der Prozess in
sechs Bersiche unterteilen:

Phase & 'Wahrend der Anfangs-
phase des Schweissprozesses werdern die
Schweissteile unter Aufbringen eines An=
fangsdruckes in Kontakt gebracht {Punkt
S). Die Oberﬂachenrautgkeiten werden in-
folge trockener Reibung geglattet. Die zu-
néchst recht rauen Oberflachen und der
damit verbundene hohe Reibkoeffizient

fithren zu einem anfanglich steilen Anstieg -

der Temperatur der Kontaktzone. Bei einer
Temperatur: von ca.-393 K zeigt die Tem-
peraturkurve einen Knick. ‘Dies ist ‘auf
eine deutliche Reduzierung des Reibkoef-
fizienten durch Polieren der Oberfléchen
zurlickzuflihren. Auch dasVerdunsten der
im Holz-enthaltenen Feuchte (12,8%) redu-
ziert die:zum Erwérmen-der Oberflichen
verfligbare:Energie:

in duesem Abschnitt des Schwerssprozes—
ses beginnen die Oberflachen, sich ther-

zum:Ende ‘des. Pro

misch durch chemische Umwandlung der
Holzzellen zu verandern. (Start bei einer
Temperatur-von etwa 593 K). Die Reibkraft
steigt kontinuierlich bis zu einem Maxi-
mum P an. Der Anstieg findet aufgrund
der thermischen Qberflachenveranderun-
gen statt. Gleitreibung. geht in viskose
Relbung uber

Phase IV Das Erretchen einer
Max:lmaltemperaturzwrschen 693 bis 713
K fuhrt zu einem Gleichgewicht der Tem-
peratur und des Reibkoeffizienten (E1).

 Phase V: Ein Charakteristikum von
Phase V ist die gletch blenbende und blS

Dleser Zu-
‘durch Rei-

Reibkraft (zwischen E
stand beruht darauf, dass
bung erzeugte Warme im Gleichgewicht
mit der Enerfgie steht, die durch den:heis-
sen Rauch, das aus der Fuge herausge-
quetschte erweichte Mate nd
Warmeleltung von der Kontaktzone weg—
transportiert wird: Wahrscheinlich erreicht
das‘Holz bei'dieser Temperatur atich eine
Art Phasentibergang, der zu dem Gleich-
gewicht filhrt, da die erzeugte Wérme
zum Teil von endothermen Reak‘nonen
aufgebraucht w:rd

Phase VI: Nach’ Beenden des Pro-
zesses kihit -der -Kontaktbereich. unter
einem gewissen Druck ab,; was zum Aus-
harten desselben und damit zur Erzeu-
gung der Verbindung fihrt.

Die so erzeugten  Verbindungen
besitzen etwa ein Drittel der Bruchscher-
festigkeit des nattirlichen Holzes. Sie
wéren vor allem flir Bereiche geeignet, die
geringe Schubfestigkeiten erfordern, z.B.
beim Verschweissen von Bretistapelele-
menten oder flr Sperrholz. Die Maschinen,
die ‘bisher zum -Schweissen verwendet
werden, sind speziell auf das Verschweis-
sen von kleinen Flachen im Kunststoff-
und Metallbereich konzipiert. Um die Tech-
nologie des Holzschweissens in breiter
Anwendung nutzen zu-kénnen, miissen
geeignete Maschinen fir diesen Prozess
entworfen werden.



