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HOUTVOCHTIGHEID 
Hout is een natuurlijk product, met een vezelachtige structuur.  Bij een 
levende boom loopt het transport van voedingstoffen en water tussen 
de bladerenkroon en de wortels door deze vezels.  Op dat moment 
heeft de boom een houtvochtgehalte (1°)  van meer dan 60 %.  Het 
water zit zowel opgeslagen tussen de vezels als in de holle vezels. 
(figuur 1)   
 
Na de kap komt het houtvochtgehalte langzaam in evenwicht met zijn 
omgeving.  Eerst verdampt het water tussen de vezels.  In deze fase is 
o.a. eikenhout zeer gevoelig voor verkleuringen en vervormingen.  Het 
droogproces moet dus in rustige omstandigheden gebeuren: niet te 
droog, niet te warm en niet te veel wind.  Rond 30 % houtvochtigheid is dit tussen-vezel-vocht verdampt, 
en dan is het vocht in de holle vezels aan de beurt.  Dit gaat veel moeizamer.  In open lucht zal 
uiteindelijk een evenwichts houtvochtgehalte (2°)  bereikt worden tussen 15 % en 20 %. 
Hout dat in een modern, verwarmd huis ligt komt in evenwicht met de relatieve luchtvochtigheid (3°)  
binnenkamers.   Daarbij varieert het watergehalte van het hout door opname en afgifte van waterdamp uit 
de lucht.  In de zomer zal de relatieve luchtvochtigheid in huis  ±75% bedragen; daarbij loopt het 
houtvochtgehalte op tot 13 %.  Bij koud weer daalt de relatieve luchtvochtigheid (de absolute 
luchtvochtigheid (4°)  wordt niet beïnvloed door temperatuurstijging) in een verwarmde kamer tot 35% en 
zal het hout na verloop van tijd tot een vochtgehalte van ±8%  dalen. 
Terwijl de meeste materialen uitzetten bij warmte en krimpen bij koude, zal hout uitzetten bij 
vochtopname en krimpen bij uitdrogen.  De temperatuur heeft nauwelijks invloed op de maten.   
Hout voor parketvloeren moet dus in onze contreien gedroogd worden tot ongeveer 10 % 
houtvochtigheid, zowat het gemiddelde voor zomer en winter.  Omdat dit op natuurlijke wijze (door de 
planken open te leggen in een droge kamer) maanden en maanden duurt, wordt dit proces bespoedigd in 
een droogoven. 

·  (1°) houtvochtgehalte:  verhouding van het gewicht van het hout 
met een vochtigheid zoals het nu is tegenover het gewicht van 
ditzelfde hout als het volledig droog zou zijn. 

·  (2°) evenwichts houtvochtgehalte: het houtvochtgehalte dat het 
hout uiteindelijk gaat aannemen als het maar lang genoeg in een 
gegeven luchtvochtigheid verblijft;  dit evenwicht is nagenoeg 
identiek voor verschillende houtsoorten en wordt ook maar 
weinig beïnvloed door de temperatuur.  Daarom kan het 
evenwichts houtvochtgehalte afgelezen worden uit één grafiek. 
(zie grafiek 2)  Het houtvochtgehalte staat op de x-as, de 
relatieve luchtvochtigheid op de y-as. 

·  (3°) relatieve luchtvochtigheid:  de verhouding van de 
hoeveelheid water die de gegeven lucht bevat met de maximale 
hoeveelheid water die lucht van gelijke druk en temperatuur zou 
kunnen bevatten;  het is de relatieve luchtvochtigheid die het 
evenwichtsvochtgehalte van het hout bepaalt. 

·  (4°) absolute luchtvochtigheid:  het gewicht van het water     grafiek 2              
dat de gegeven lucht bevat; als een kubieke meter lucht in een afgesloten ruimte wordt geleid zal de 
hoeveelheid water, en dus ook de absolute luchtvochtigheid, niet meer veranderen;  door dan de 
temperatuur te verhogen zal de relatieve luchtvochtigheid verlagen, m.a.w. de lucht kan meer vocht 
opnemen.  Ook de luchtdruk zal de relatieve luchtvochtigheid beïnvloeden. 

·  (5°) evenwichts luchtvochtigheid:  de relatieve luchtvochtigheid waarmee hout met een bepaalde 
houtvochtigheid in evenwicht is.  Bij gelijkblijvende temperatuur zal het hout in die omgeving geen vocht 
meer opnemen of afgeven. 

 



VERSNELD DROGEN 
Zolang de houtvochtigheid hoger is dan 30 % moet het drogen zeer langzaam gebeuren.  Dit kan, mits 
enige voorzorgsmaatregelen, in open lucht ofwel gebeurt dit door het voordrogen in een droogoven.  
Tijdens het voordrogen in een droogoven staat het hout dan blootgesteld aan een permanente 
luchtstroom van ± 2 m/sec, bij een temperatuur lager dan 30 ° en een  relatieve luchtvochtigheid lager dan 
80 %.  Door het hout voor te drogen in een droogoven heeft men meer controle over de omgeving dan in 
open lucht, zodat het drogen veiliger gebeurt dan tijdens een warme, droge voorjaarsdag en sneller dan 
tijdens een natte koude winterperiode.  
 
Als houtvochtgehalte op die manier voldoende gezakt is, moet het hout versneld gedroogd worden, en dit 
kan op meerdere manieren.  Het basisprincipe is altijd hetzelfde: het vocht uit het hout moet kunnen 
opgenomen worden in de omgevende lucht.  Daartoe moet men ervoor zorgen dat de huidige relatieve 
luchtvochtigheid van de lucht rond het hout lager is dan de luchtvochtigheid waarmee het hout op dat 
moment in evenwicht (2°)  zou zijn.  Zoveel te verder de actuele en de evenwichts luchtvochtigheid (5°)  uit 
mekaar liggen, des te sneller zal het hout drogen. 
Er zijn echter wel een paar spelbrekers.  Het uitdrogen van het hout gebeurt alleen aan de oppervlakte; 
het water in het midden van het hout zal dus naar de oppervlakte moeten stromen (migreren ), en dat 
gaat langzaam.  Dit proces is te versnellen door de temperatuur op te drijven.  Als er een te groot verschil 
is in houtvochtigheid aan de oppervlakte en in de kern van het hout (gradiënt ) zal het hout aan de 
oppervlakte krimpen, terwijl de kern nog gezwollen is.  Als dit in erge mate gebeurt zal dit aanleiding 
geven tot barsten  en scheuren, en in lichtere mate zal er meer spanning  in het hout overblijven wat zich 
uit in kromtrekken en torsen van de planken. 
Bij sommige houtsoorten, en met name bij eikenhout kunnen zich chemische reacties met het looizuur 
voordoen bij hogere temperaturen, en dit voornamelijk als de houtvochtigheid nog hoog is.  Het hout 
vertoont dan witte droogvlekken  of de donkere aders  worden meer geaccentueerd. 
 
DROOGMETHODEN 
 
De meest eenvoudige en goedkoopste 
methode is de klassieke droging met 
evacuatie  van vochtige lucht.  (zie figuur 3). 
Dit principe wordt altijd toegepast bij 
naaldhout, maar ook de meeste 
loondrogers, houthandelaars en 
houtzagerijen drogen hun hout in dergelijke 
droogovens.  Daarbij wordt gebruik gemaakt 
van de fysische eigenschappen van de 
lucht, en meer bepaald het vochtopnemend 
vermogen ervan.  Bij opwarming kan lucht 
meer water opnemen; de relatieve 
luchtvochtigheid (3°)  daalt dus.  Daardoor zal het hout vocht kunnen afgeven, zodat de relatieve 
luchtvochtigheid terug gaat stijgen.  Dan gaan er kleppen met ventilatoren open.  Door de uitlaatkleppen 
ontsnapt de warme en intussen vochtig geworden lucht.  Langs de inlaatkleppen komt koude buitenlucht 
terug binnen.  Deze lucht wordt in de oven terug opgewarmd en de cirkel is rond.  De nadelen van dit 
systeem worden echter algauw duidelijk.  Als in de zomer de aangezogen lucht reeds warm en vochtig is 
moet men naar zeer hoge temperaturen gaan (tot 60°C ) om de relatieve luchtvochtigheid op het 
gewenste lage niveau te krijgen.  Dit geeft dan aanleiding tot barsten, spanning en droogvlekken. 
 
Een andere methode is die met condensatie  van de 
vochtige lucht.  (zie figuur 4)  Daarbij wordt de lucht 
in de droogoven over een gekoelde 
warmtewisselaar geleid.  Daar koelt de lucht af tot 
onder het dauwpunt, zodat het condenswater zich 
afzet op deze koude warmtewisselaar.  Vandaar 
loopt het water weg in de riool.  Onmiddellijk daarna 
wordt deze afgekoelde lucht weer over een warme 
warmtewisselaar geleid, zodat de lucht terug 
opwarmt, maar nu met een lagere relatieve 
luchtvochtigheid.  Bij correct gebruik kunnen met 



deze droogwijze de bezwaren van de evacuatiedroging vermeden worden.  De sturing van het 
droogproces vraagt echter meer aandacht. 
 
Een minder courante droogmethode is die van het vacuüm drogen .  Daarbij worden de planken 
verwarmd, en wordt de luchtdruk in de droogoven (een stalen tank) drastisch verlaagd.  Deze methode 
werkt bijzonder snel, maar is arbeidsintensief (in- en uitladen), de ovens hebben een kleine capaciteit (± 5 
m³), en de installatie is duur.  Vacuüm drogen wordt dan ook uitsluitend toegepast om kleine partijen snel 
bij te drogen, maar niet om grote hoeveelheden hout te drogen. 
 
HOUT DROGEN BIJ BJ PARKET 
Het grootste deel van het aangekochte eikenhout wordt ongedroogd geleverd, zodat wij dit delicate 
droogproces zelf in eigen beheer kunnen uitvoeren om een optimaal resultaat te kunnen garanderen. 
 

  foto 5 
 

Het versgezaagd hout wordt in latten gelegd (zie foto 5), zodat de lucht aan elke plank goed aan kan.  
Ofwel worden deze houtstapels dan met platen afgedekt tegen zon en regen en blijft het hout vele 
maanden buiten staan, totdat de houtvochtigheid gedaald is tot onder de 25%.  Ofwel gaat het natte hout 
onmiddellijk in de droogoven om voorgedroogd te worden. 
                foto 7 
BJ Parket beschikt over vier droogovens van 250 m³.  Deze droogovens kunnen 
zowel volgens het evacuatie- principe werken (tijdens het voordrogen) als volgens 
het condensatie principe (voor het drogen tot 10 % houtvochtigheid).  De 
condensatietoestellen zijn van het type M302 van de firma Parmatan. (zie foto 7) 
Om de instelling van alle toestellen continu aan te passen is een volautomatisch 
besturingssysteem nodig.  De bestaande in de handel verkrijgbare stuur systemen 
werken een bepaald droogschema af.  De operateur kan daarbij kiezen uit een 
aantal vooraf ingestelde programma’s.  Daarbij is de droogbelasting, dus het risico 
op droogfouten, in sommige fases wat groter en in andere wat lager.  Dit stelt 
steeds een dilemma van snel drogen of veilig drogen. 
BJ Parket wou echter een sturing gebaseerd op de droogsprong .  Daarbij wordt 
permanent een optimale verhouding tussen de actuele houtvochtigheid en de 
evenwichts houtvochtigheid in stand gehouden.  Omdat een dergelijk systeem nog 
niet bestond werd de software op punt gesteld in samenwerking met de Karel de 
Grote Hogeschool in Antwerpen.  Door de continue evaluatie van de feedback van zes houtvochtigheid 
meetsondes en een luchttemperatuur en luchtvochtigheidsmeter kan de computer de juiste instelling 
doorsturen naar de warmwater verwarmingselementen, de elektrische verwarmingselementen, de 
warmtepomp, de kleppen, de watervernevelaars en de ventilatoren. (zie grafiek 8)  Deze ventilatoren zijn 
uitgerust met frequentieomvormers, zodat de luchtstroom steeds aangepast wordt aan de behoefte.  
Doordat ook rekening wordt gehouden met het stroomverbruik van de andere machines in bedrijf, met het 
nachttarief voor elektriciteit en met de fase van het droogproces wordt ook het energieverbruik 
geoptimaliseerd. 
Door te drogen op basis van de droogsprong wordt het hout op een zeer regelmatige (zonder pieken) en 
rustige wijze gedroogd.  Het parket dat uit dit hout gemaakt wordt zal een minimale spanning hebben, en 
vrij zijn van droogfouten.   
 



     Grafiek 8 
 

 


