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made the surface layer absorb some of  the moisture which 
caused a further flattening of  the moisture gradient. 

The comparison of the moisture gradient with and with- 
out surface cooling in Fig. 4 verified that  the moisture 
gradient was reduced significantly by surface wetting and 
cooling. Figure 5 furthermore shows that  with surface 
cooling the final moisture gradient is substantially flat. 
The maximum difference in moisture content  between the 
surface and the core was 3%, which guaranteed a food 
quality of  the dried timber. 

7 Conclusions 

A new approach to vacuum drying of  45 mm thick timber 
(C. nigrescens) with a surface cooling phase between each 
heating and vacumn phase can greatly reduce the moisture 
gradient during drying and thereby eliminate checking effec- 

tively. Spraying cold water onto the wood to cause surface 
cooling is simple and feasible both technically and finan- 
cially. Spraying of  cold water on t imber in a drier can speed 
corrosion of  the drier and increase energy consumpt ion to 
some extent. However,  corrosion problems can be solved by 
using suitable materials. 
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Die Preise der aus Erd61 und Erdgas hergestellten Bindemittel 
haben in den letzten zwei Jahrzehnten zum Tell groBe Schwankun- 
gen erfahren. Auch ihre langfristige Verfiigbarkeit wird als nichl stets 
gesichert angesehen. Insbesondere aus diesen Gr~nden ist den nach- 
wachsenden Kohlenhydraten wissenschaflliches und technisches In- 
teresse als RohstoffqueUe ffir die Herstellung yon Bindernitteln zuteil 
geworden. In dieser Arbeit werden die chemischen Prozesse bet der 
Umwandlung yon Kohlenhydraten zu Bindernitteln besprochen. 
Ferner wird fiber eigene Untersuchungsergebnisse berichtet, die den 
Einsatz yon Kohlenhydraten in Phenolformaldehydharzsyslemen 
betreffen. Monosaccharide wie Glucose und Fructose werden in An- 
wesenheit yon Harnstoff und Phenol der Sfiurehydrolyse unterwor- 
fen, die Hydrolyseprodukte sollen rnit Harnstoff reagieren. Die dar- 
aus hergestellten Kondensate werden anschliefiend bet einern pH- 
Wert yon etwa 7 mit Phenol und Forrnaldehyd zur Reaktion ge- 
bracht. Die auf diese Weise hergestellten Vorkondensate sind nach 
Einstellung ihres pH-Wertes aufetwa 11 als Bindemittel in Furnier- 
platten geeignet. Etwa 35% am Phenol k6nnen durch den Einsatz 
yon Kohlenhydraten in den Harzsystemen eingespart werden. Die 
Ergebnisse von Verleimungsversuchen zeigen, dab bet einern Mol- 
verhfiltnis von Kohlenhydraten: Harnstoff: Phenol: Forrnaldehyd 
yon I :0,5:1:2 die Bindungseigenschaften der hergestellten Furnier- 
plattem denen der mit reinem Phenollbrmaldehydharz hergestellten 
entsprechen. Dies trifft sowohl ffir die Scherfestigkeit im trocknem 
irn nassen Zustand, und nach dem zweistiindigen Kochen in Wasser 
zu. Die HeiBpreBtemperaturen mfissen jedoch bet den kohlenhydrat- 
haltigen Harzsystemen entsprechend h6her eingestellt werden. Die 
Ergebnisse yon IR-, HPLC- und NMR-Untersuchungen brachten 
keine konkreten Hinweise fiber den Mechanisrnus der bet der Um- 
wandlung yon Kohlenhydraten vor sich gehenden Reaktionen. Die 
Autoren weisen auf den orientierenden Charakter der Untersu- 
chungsergebnisse hin; es sind nach ihrer Ansicht noch weitere Unter- 
suchungen notwendig, ehe der Einsatz yon Kohlenhydraten in Harz- 
systernen im technischen Mal3stab ernsthaft erwogen wird. 
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Die Hochternperaturtrocknung ist ffir vide Laubholz verarbei- 
tende Betriebe wegen der damit verbundenen kfirzeren Trockenzei- 
ten, Energieersparnis und schnellerem Lagerumschlag yon wirt- 
schaftlicher Bedeutung. Es wurden jedoch bet einigen Holzarten 
mehr Trockenschfiden heobachtet, wenn bet frisehern Schnitthotz 
Trockenternperaturen yon 110 bis 115 <C zur Anwendung kamen. 
Unvollstfindige Trocknungen yon waldfrischem Holz bet 82 <'Cnicht 
fiberschreitenden Temperaturen verrninderten zwar die Trocken- 
schfiden, erforderten jedoch lfingere Trockenzeiten. In der vorliegen- 
den Untersuchung wurde 25 mm dickes Rotahornholz nach einem 
herk6mrnlichen Trockenschema aufeinen mittteren Feuchtigkeitsge- 
halt yon u=45, 30 bzw. 20'70 und anschlieBend bet Hochternperatur 
(,9=110<::C, 9 f - 8 2 ' C )  auf eine Endfeuchtigkeit yon u=6% ge- 
trocknet. Die Trocknungsgeschwindigkeit wurde bestimrnt und rnit 
der yon Trocknungen yon Holz bet Hochternperatur und nach einern 
herk6mmlichen Schema verglichen. Hochternperaturgetrocknete 
H6tzer mit einer Anfangsfeuchtigkeit yon u=60%, 45% und wald- 
frisch (70%) wiesen im Vergleich zu H61zern, bet denen sie erst bet 
einem Feuchtigkeitsgehalt yon u=20% oder gar nicht angewendet 
wurde, Endrisse und Honigwaben in den ersten 10 crn vorn Brettende 
auf. Im weiteren Abstand vorn Brettende zeigten sich nur geringe 
Unterschiede in der Zahl der Endrisse oder Honigwaben, wenn die 
Hochtemperaturtrocknung bet Holzfeuchtigkeiten yon u=45. 30 
oder 20% eingeleitet wurde. Mineralische Streifen, Ver~irbungen 
und ,~.sle werden als wahrscheinliche Ursache fiir die Entstehung der 
Endrisse und Honigwaben verrnutet. Hinsichtlich der Kriimmungen 
waren zwischen den ffinf Versuchstrocknungen keine Unterschiede 
festzustellen, doch traten weniger Verwerfungen bet Beginn der 
Hochtemperaturtrocknung beim oder oberhalb des Fasersfittigungs- 
punktes auf. Je nachdem, ob das Ausrnag der Endrisse oder Kappen 
der H61zer ffir den Verarbeiter annehrnbar ist, sind die Trockenschfi- 
den und die Trockenheit gegeneinander abzuwS.gen. Eine Erh6hung 
der Trockentemperatur auf 1 I0 ~C bet einer Anlimgsfeuchtigkeit des 
Holzes von u=20% reduziert die Trockenzeit um 30%, wS.hrend 
sich die Zahl der Endrisse urn 8% erh6ht. Eine 60%ige Reduzierung 
der Trockenzeit ergibt sich, wenn die Hochtemperaturtrocknung bet 
einer Anfangsfeuchtigkeit des Holzes yon u - 45 % beginnt. Sie erfor- 
dert jedoch ein Kappen der Bretlenden um 75 mm und ergibt einen 
AusschuB yon 15% bet der Endkontrolle. K. Riigge 


