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Nach einem Oberblick uber das Zustandekommen und 
den Aufbau von DIN 4076 werden die Eigenschaften, Ver­
wendungszwecke und Herstellfirmen der davon erfa{Jten 
Bau- und Werkstotfe zusammengestellt. 

Allgemeines. 
Nach eineinhalbjahriger Arbeit wurden am 31. III. 1941 

die Beratungen iiber DIN 4076 beendet. Die Mitglieder 
des Arbeitsausschusses, dessen Obmann ich war, beschlossen 
einstimmig, das Normblatt nach nochmaliger Durchsicht 
durch den Obmann und die Normenpriifstelle zum Druck zu 
geben (sieheS.60). DamitwareineArbeitgeleistet, deren Um­
fang schon bei den ersten Planen zu einer durch Normblatt 
verbindlich erklarten Begriffsordnung fiir vergiitete Hol­
zer und holzhaltige Bau- und Werkstoffe als auBerordent­
lich weit erkannt wurde. Im Zuge der Gemeinschafts­
arbeit an diesem Normblatt stellte sich aber heraus, daB 
der urspriingliche Rahmen sogar noch zu eng gefaBt war. 
Die ganze GroBe der Aufgabe laBt sich aus der von Anfang 
an geltenden Richtschnur ermessen, daB sich die Begriffs­
ordnung auf alle veredelten Holzer und sinngemaB auf alle 
holzhaltigen Bau- und Werkstoffe erstrecken muB. Nur 
auf diese Weise wird es moglich, die einzelnen Erzeugnisse 
sicher gegeneinander abzugrenzen und in der Praxis an 
Stelle der fiir den Konstrukteur unbrauchbaren Marken­
namen klare Werkstoffbegriffe zu setzen. Bei der in den 
letzten Jahren sprunghaft gewachsenen Anzahl von Werk­
stoffen auf Holzgrundlage, ihren sehr vielseitigen Verwen­
dungsmoglichkeiten, den oft reichlich phantastischen Mar­
kennamen dafiir und dem Mangel an einheitlichen und um­
fassenden Priifungsdaten tiirmten sich vor dem Normen­
werk zunachst erhebliche Schwierigkeiten auf. DaB es 
gelang, sie verhaltnismaBig rasch und an allen Stellen zu 
beseitigen, ist nicht zuletzt der verstandnisvollen und 
pflichtbewuBten Mitarbeit gerade auch der Erzeuger von 
Holzwerkstoffen zuzuschreiben. Den AnstoB zum ersten 
Rahmenentwurf einer solchen Begriffsordnung gaben frei­
lich andere Erwagungen: Der Wunsch des Wissenschaft­
lers und Werkstoffachmanns, auf seinem Arbeitsfeld Ord-
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nung und Klarheit zu schaffen, und vor allem das Ver­
langen der GroBverbraucher, fiir die neuen Werkstoffe 
Begriffe zu erhalten, die ihr W esen und ihre Eigenschaften 
einigermaBen umreiBen. Die wahrend des Krieges selbst­
verstandliche maBgebende Beeinflussung von Werkstoff­
entwicklung und -einsatz durch das Oberkommando der 
Wehrmacht fiihrte dazu, daB gerade von dieser Stelle die 
Arbeit an DIN 4076 durch Anregung und Kritik erheblich 
gefOrdert wurde. Auch in organisatorischer Hinsicht war 
die Zusammenarbeit bemerkenswert: Der FachausschuB 
fiir Holzfragen beim Verein Deutscher Ingenieure und 
Deutschen Forstverein, seit J ahren das Sammelbecken 
fiir Erfahrungen und Erkenntnisse auf dem Gebiete der 
Holztechnologie, berief zunachst als neutrale Stelle einen 
ArbeitsausschuB. Als Mitglieder wurden fiihrende Fach­
leute aus Wissenschaft und Praxis bestellt. Es wurde 
darauf gesehen, daB die Praktiker sich gleichmaBig aus 
den Lagern der Erzeuger und der Verbraucher zusammen­
fanden. Um die Aussprachen nicht unniitz lang werden 
zu lassen, wurde der Kreis der Beteiligten mit Absicht 
klein gehalten. Den verbindlichen Charakter der beab­
sichtigten Begriffsordnung stellte die bereits in der ersten 
Sitzung vom 30. XI. 1939 beschlossene "Oberfiihrung in 
einen UnterausschuB des Deutschen Normenausschusses 
eindeutig klar. Auch die Deutsche Forschungsgemein­
schaft bekundete ihr Interesse an den Arbeiten durch 
Bereitstellung von Mitteln fiir die Geschaftsbediirfnisse 
des Ausschusses. Um den Grundgedanken fruchtbarer 
Gemeinschaftsarbeit so umfassend wie moglich zu ver­
wirklichen, sollte die neue Norm DIN 4076 mit allen aude­
ren bereits fiir vergiitete Holzer und holzhaltige Bau- und 
Werkstoffe bestehenden DIN-Normen gekuppelt werden. 
Folgerichtig sollten, soweit erforderlich und moglich, auch 
einschlagige RAL-Vorschriften angezogen werden. Wei­
ter wurde Wert darauf gelegt, die Stimmen des Reichs­
ausschusses fiir Lieferbedingungen, der Reichsstelle fiir 
Wirtschaftsausbau sowie verschiedener Fachausschiisse 
des Vereins Deutscher Ingenieure zu horen, soweit diese 
auf Gebieten arbeiten, die an den Bereich von DIN 4076 
angrenzen oder ihn etwas iiberschneiden. Beispielsweise 
gilt dies fiir KunstharzpreBstoffe mit Holz als Fiillstoff 
gemaB DIN 7701, fiir die Bezeichnungen von Hartplatten 
und die Giiteeigenschaften von Bindemitteln. 
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Unvermeidlich war naturlich, daJ3 da und dort Sonder­
wunsche einzelner Stellen zuruckgezogen werden muJ3ten. 
Unvermeidlich war ferner, daJ3 in manchen Făllen vollig 
neuartige Begriffe geschaffen wurden. Nichtsdestoweniger 
aber war es das Bestreben, soweit irgend angăngig bereits 
eingeburgerte Bezeichnungen und gewohnte Bezeichnungs­
folgen zu ubernehmen. Auch der Inhalt der gegen groJ3e 
Widerstănde eingefuhrten Bestimmungen des Gutezeichens 
fiir Sperrholz wurde bewuJ3t mit ubernommen und gab 
beispielsweise Veranlassung, von den ersten Entwurfen 
fur die Einteilung von Tischlerplatten wieder abzugehen. 

Wohl der schwierigste und kuhnste Teil des ganzen Vor­
habens bestand darin, auch Kurzzeichen fur die vergute­
ten Holzer und holzhaltigen Bau- und Werkstoffe zu fin­
den und zu normen. Als Vorbild dienten dabei weite Ge­
biete der Werkstofftechnik, z. B. der Metalle und der 
gummifreien nichtkeramischen IsolierpreBstoffe. Es leuch­
tet ein, daB der ingenieurmăJ3ige, verfeinerte Einsatz eines 
Werkstoffes wesentlich erleichtert wird, wenn an Stelle 
einer langen Beschreibung dieses Werkstoffes durch eine 
Folge von Wortern, die Grundstoff, Zuschlăge und Aui­
bau charakterisieren, ein oder mehrere Kurzzeichen treten. 
Die Frage, wie man hier aber in der Praxis zweckmăJ3ig 
vorzugehen hat, stieJ3 auf folgende Schwierigkeit: Ein­
fach sind Kurzzeichen bei Metallen oder bei sehr gleich­
măBigen PreBstoffen, bei denen man mit einem oder zwei 
Buchstaben auskommt, mit Buchstaben, die etwa bei den 
Metallen leicht entzifferbare Abkiirzungen des lateinischen 
Namens fiir das metallische Element (z. B. Cu) oder fur die 
deutsche Bezeichnung (z. B. St) sind. Sobald das betref­
fende Kurzzeichen aber eine Werkstoffgruppe umfaJ3t, 
reicht es nicht aus, sondern es ist noch eine Klassentren­
nung durch zusătzliche Angaben erforderlich. Diese zu­
sătzlichen Angaben konnen beispielsweise aus Zahlen be­
stehen, die eine hervorstechende Eigenschaft genau fest­
legen. Sicherheit und Gewăhr fiir die Einhaltung dieser 
hervorstechenden Eigenschaft konnen durch Hinweis auf 
ein Normblatt gegeben werden, in dem năhere Anwei­
sungen fur den betreffenden W erkstoff enthalten sind. 
So entstanden unter anderen ăhnlichen Kurzzeichen die 
fur StahlguJ3; Stg 45.81 heiBt beispielsweise StahlguB von 
Normalgute mit 45 kg/mm2 Zugfestigkeit nach DIN 1681. 
Sonderguten des betreffenden Stahls mit festgelegter 
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Mindeststreckgrenze konnen nach dem gleichen Norm­
blatt durch Zusatz von "S" (nach der Normalblattnum­
mer) vorgeschrieben werden. Auf ăhnliche Weise wurden 
die Kurzzeichen fur andere Metalle entwickelt, wobei 
immer der Gedanke leitete, aus dem Gesamtbild der Kurz­
zeichen bereits die Stoffeigenschaften weitgehend heraus­
lesen zu konnen. Es war klar, daB dieser an sich be­
stechende Gedanke bei den holzhaltigen Werkstoffen inso­
fern nicht leicht iibernehmbar ist, als geniigende Unter­
lagen fiir die zahlenmăBige Einstufung nach Eigenschaf­
ten fehlen, ja in Anbetracht der natiirlichen Streuung bei 
organischen Werkstoffen unbeschaffbar sind. Weiter 
muBten von Anfang an bei einigen. Werkstoffen verhălt­
nismăBig lange Folgen von Kurzzeichen erwartet werden, 
da eine ausreichende Beschreibung beispielsweise bei ge­
schichteten Holzern die Angabe des Werkstoffs, der Plat­
tendicke, des Bindemittels, der Holzart und schlieBlich 
der Lagenzahl verlangt. 

Dies brachte denn auch den kritischen Einwurf, daB der­
artige Kurzzeichenfolgen keine Kurzzeichen mehr seien und 
sich hii.ufig nicht in den genormten Spaltenbreiten der Stiick­
listen auf Konstruktionszeichnungen verwenden lassen. Es 
kam in den Beratungen nun ein Gegenvorschlag zur Aussprache, 
nach dem an Stelle von Buchstaben, die Abkiirzungen der be­
treffenden Werkstoffbezeichnungen sind, sowie von Zahlen, 
die Aufbau, Dicke und Normblattnummer angeben, eine Ziffern­
folge zu setzen wii.re. Als praktisches Beispiel wurden die vom 
Reichsluftfahrtministerium gebrauchten Ziffernfolgen der Werk­
stoffe des Flugzeugbaues erwii.hnt. Es muB anerkannt werden, 
daB derartige Ziffernfolgen den Vorteil auBerordentlicher Kiirze 
haben, trotzdem widersprechen sie den oben angedeuteten 
Grundziigen fiir leicht verstii.ndliche und deutbare Kurzzeichen 
im allgemeinen technischen Gebrauch. Sie stellen eine Ver­
schliisselung dar und gestatten die Anwendung (wenn man von 
einem engen Fachkreis absieht} nur unter Zuhilfenahme einer 
umfangreichen Liste, die sii.mtliche in Frage kommenden Werk­
stoffe enthii.lt. Diese Liste planmii.Big aufzustellen, diirfte bei 
der noch flieBenden Entwicklung auf dem Gebiete der Holz­
werkstoffe auf erhebliche Schwierigkeiten stoBen. Anderseits 
muB man zugeben, daB die Bezeichnungen nach DIN 4076 fiir 
vergiitete Holzer und holzhaltige Bau- und Wer~stoffe teil­
weise lang und unhandlich werden. Der Wunsch, eine bessere 
LOsung zu finden, besteht deshalb ohne Zweifel. Diese sollte 
dann allerdings keine Einzellosung mehr sein, sondern Teil 
einer neuen, das gesamte Werkstoffgebiet umfassenden Be­
zeichnungsordnung. Der Gedanke eines iiber die Sprachgrenzen 
hinausreichenden Gebrauchs drangt zwanglaufig zu Ziffern­
folgen. Es mag fiir diese Zukunftsarbeit wertvoll sein, die Flug­
zeugwerkstoffzahlen auf die neue Begriffsordnung anzuwenden 
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und Erfahrungen damit zu sammeln. Ein entsprechender Vor­
schlag* wird demnăchst zur Aussprache gestellt werden. 

Beziiglich der Schreibweise der Kurzzeichen nach DIN 4076 
fur Holzwerkstoffe wurden einheitlich groBe Buchstaben vor­
geschrieben, um die Durchgabe mittels Fernschreiber ohne 
Schwierigkeit zu ermoglichen. 

Grundsătzliche Reihenfolge der Werkstoffe 
im Normblatt. 

Wăhrend der allererste Vorschlag zur Begriffsordnung 
davon ausging, die Werkstoffgruppen nach ihrer Bedţu­
tung in der Wirtschaft zu ordnen, wurde bereits auf Grund 
der Anfangsberatungen iiber den Entwurf eine systema­
tische, technologisch richtig aufgebaute Anordnung ge­
wăhlt. Da bei leitete folgender Gedanke: Alle in Frage 
kommenden Werkstoffe bestehen ganz oder zu einem 
wesentlichen Teil aus Holz. Kennzeichnend fiir diesen 
Grundstoff ist seine fortschreitende Zerkleinerung in den 
einzelnen Werkstoffgruppen. Man beginnt somit zweckmăBig 
mit dem nicht aufgeteilten Vollholz und endet bei Werkstof­
fen, in denen das Holz nach feinster Aufteilung zu Fasern 
enthalten ist. Die Abgrenzung klarer Gruppen wird auf 
diese Weise iiberraschend leicht moglich. Selbstverstănd­

lich werden unter Vollholz keineswegs Rundholz und 
Schnittholz aufgenommen, da diese keine Vergiitung er­
fahren haben, und DIN 4076 grundsătzlich nur vergiitete 
Holzer umfaBt. Es wird also verlangt, daB eine Vergiitung 
auf geeignete W eise herbeigefiihrt wird, wobei, technisch 
gesehen, verschiedene Verfahren ausgeiibt werden konnen. 
Man kann etwa das Holz lediglich durch Pressen verdich­
ten, oder man kann es nach besonderen Verfahren blei­
bend formbar machen, oder aber man kann ihm Trănk­
stoffe einverleiben, sei es, um seine Widerstandskraft gegen 
Abbau und Zerstorung zu erhohen, sei es, um ihm bestimmte 
zusătzliche Eigenschaften (z. B. Schmierfăhigkeit, elek­
trische Isolierfăhigkeit u. dgl.) zu verleihen. 

Die zweite Gruppe sind dann Werkstoffe, die aus ein­
zelnen Holzlagen mittels hochwertiger Bindemittel zu­
sammengefiigt sind. Wăhrend wir beim Schnittholz in 
Form diinner Bretter oder bei einzelnen Furnieren Holz­
lagen vor uns haben, die als solche nicht vergiitet sind, 
entsteht in den LagenhOlzern ein vergiitetes Holz durch 

• Auf Anregung und unter Mitwirkung von Generalingenieur 
Bauer im Reichsluftfahrtministerium in Vorbereitung. 
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Zusammenfiigen der einzelnen Holzlagen. Der Zweck dieses 
Verfahrens kann ein verschiedener sein. Beim Sperrholz 
beispielsweise besteht er vornehmlich darin, die in natiir­
lichem Zustand ungleichmaBige Schwindung des Holzes 
zu vergleichmaBigen, insbesondere in den zwei Richtungen 
der gr6Bten Ausdehnungen etwa auf gleicher Hohe zu 
halten, und bei den Tischlerplatten die an sich groBe Tan­
gentialschwindung des Holzes moglichst nur in der Plat­
tendicke wirken zu lassen, wo sic praktisch am wenigsten 
start. Zusatzlich werden durch die Sperrholzherstellung 
weitere Vorteile erreicht, so die sparsame Verwendung 
hochwertiger Edelholzer in Form diinner Deckfurniere 
auf den AuBenseiten sowie die bessere Ausnutzung min­
derwertiger Holzsortimente in den Mittellagen. Bei den 
Furnierplatten ist schlieBlich als besonders wichtiger 
Zweck die Beeinflussung der Festigkeitseigenschaften in 
gewiinschter Richtung hervorzuheben, bei den Schicht­
holzern und Sternholzern gilt das gleiche mit dem Zusatz, 
daB hier die Streubreite der Eigenschaften auf ein Mindest­
maB eingedammt wurde, das man vorher bei Holz nicht 
kannte. 

Den urspriinglichen, bald verlassenen Gedanken der 
Begriffsordnung nach der wirtschaftlichen Bedeutung 
wollte man dann wenigstens innerhalb der einzelnen Werk­
stoffgruppen durchbrechen lassen. So wurde bei den 
Lagenholzern mit Sperrholz begonnen, auf das Sternholz 
und Schichtholz folgten. Erst bei den letzten Beratungen 
ging man auch hiervon zugunsten einer logischen Folge 
ab. Der AnlaB kam aus dem Hinweis auf die Werkstoff­
ordnung in DIN 7701 fiir KunstharzpreBholz, wo PreB­
schichtholz als Klasse A, PreBsperrholz als Klasse B und 
PreBsternholz als Klasse C bezeichnet sind. Diese Ordnung 
der Lagenholzer nach dem Faserverlauf in den einzelnen 
Lagen in Richtung zunehmender Differenzierung leuchtet 
ein; im Schichtholz herrschen Lagen mit parallelen Fasern 
vor, hochstens 1 O % der Gesamtdicke ist als Querschich­
tung zugelassen. Im Sperrholz kreuzen sich die Fasern 
in aufeinander folgenden Furnieren oder Holzschichten 
in spitzem oder rechtem Winkel, im Sternholz schlieBlich 
schraubt sich der Faserwinkel mit zunehmendem Abstand 
der Schichten von der obersten Lage allmahlich weiter, 
so daB bei Projektion aller Kreuzungswinkel auf eine 
Ebene ein Fasersternbild entsteht. Die sog. Fiillplatten, 
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bei denen an Stelle innenliegender Furniere oder Mittel­
lagen Fiillungen aus verpreBten Holzspanen oder wabige 
Konstruktionen aus Holz, Pappe u. dgl. verwendet wer­
den, fiigen sich zwanglos als letzte Gruppe ein, da in ihnen 
an Stelle der zweidimensionalen Faserordnung eine drei­
dimensionale Ordnung oder Unordnung tritt. Ihr Nach­
teil: das Fehlen oder die Beeintrachtigung der Sperr­
wirkung wird durch diese Tatsache begriindet; das Ver­
langen der Sperrholzhersteller, sie nicht unter die Sperr­
hOlzer einzureihen, ist verstandlich. 

Als nachste Werkstoffgruppe mit noch weitergehender 
Zerkleinerung des Rohstoffes Holz wurden die Holzspan­
stoffe in DIN 4076 aufgenommen. Dieser Begriff ist 
sprachlich neu, seine Berechtigung aher liegt auf der Hand 
und wird besonders klar aus der ersten Untergruppe der 
Holzspanstoffe, den Holzwolleplatten. Ihr Hauptbestand­
teil, die Holzwolle, besteht aus etwa 50 cm langen locken­
artigen Holzspanen in geeigneter Breite und Dicke (vgl. 
hierzu den Normblattentwurf DIN 4077). Der Unter­
schied gegeniiber den Furnieren und Holzlagen in der vor­
hergehenden Werkstoffgruppe der Lagenholzer springt ins 
Auge. Insbesondere wird auch der erhebliche Unterschied 
zwischen den Holzspanstoffen und den Holzfaserplatten 
klar. In der Holzwolle, als hervorstechendem Vertreter 
groBer Holzspane, sind die Fasern noch zu zusammen­
hangenden Geweben, ahnlich wie in den Furnieren und im 
Vollholz selbst, verbunden. Es handelt sich somit um 
Bander aus Fasergeweben. Das Fasergefiige, insbesondere 
die feste Verkittung der einzelnen Holzfasern durch die 
sog. Mittellamelle, bleibt erhalten, selbst wenn die Spane 
immer kleiner und kleiner werden, wenn also aus Holz­
wollelocken Bruchstiicke von solchen Locken werden, 
oder wenn die Spane gar als Abfall bei der Verarbeitung 
des Holzes mit Hobelmessern oder Sagen entstehen. Kenn­
zeichnend fiir die Sagespane ist ihre unter Umstanden 
schon sehr geringe KorngroBe. Bei der Zerspanung von 
trockenem Hartholz mit fein geteilten Sagen entstehen 
sehr kleine Spane, deren Lange ein Bruchteil der Faser­
lange sein kann. Trotzdem handelt es sich, selbst wenn 
man im Grenzfall die Spane mittels besonderer Miihlen 
in Holzmehl verwandelt, um einen Zerkleinerungsvor­
gang, der in technologischer Hinsicht noch nicht so weit 
getrieben ist wie die Zerfaserung des Holzes bei der Faser-
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platten-Herstellung. Bei letzterer wird nămlich bewuBt die 
chemische Auflosung der Mittellamelle, d. h. die weit­
gehende Entfernung oder zum mindesten Erweichung 
des verholzenden Lignins angestrebt und damit eine Faser 
erzeugt, die als ausgesonderter Grundbestandteil des 
Vollholzes anzusprechen ist. In den Holzspănen und auch 
im Holzmehl bleibt der natiirliche chemisch-biologische 
Verband der Holzfasern aber unangetastet, und die Zer­
kleinerung wird lediglich mit den sehr viei roheren Mit­
teln mechanischer Scher- oder Quetschwirkung hervor­
gerufen. Eine Sonderstellung nimmt der Holzschliff ein; 
durch Schleifen unter reichlicher Wasserzugabe erzeugt, 
enthălt er in den entstehenden Faserbiindeln und -flocken 
zwar noch das verholzende Lignin, ist in seinen morpho­
logischen und sonstigen Eigenschaften jedoch unbedingt 
den Fasern und nicht den Spănen zuzuzăhlen. Platten 
aus Holzschliff oder mit wesentlichem Gehalt davon zăhlen 
somit zu den Faserplatten. 

Die Bindemittel. 
Aus den bisherigen Darlegungen geht bereits hervor, 

daB eine groBe Anzahl der vergiiteten Holzer und holz­
haltigen Bau- und Werkstoffe unter Verwendung von 
Bindemitteln hergestellt wird. Diese dienen dazu, die Holz­
lagen, Holzspăne oder Holzfasern wieder zu festen Kor­
pern zusammenzufiigen. J e nach dem Endzweck und dem 
darauf abgestimmten Fertigungsverfahren (insbesondere 
der Art des Bindemittels und dem PreBdruck wăhrend 
des Abbindens) enthalten die neuen Werkstoffe mehr oder 
weniger Bindemittel, sind mit diesen nahezu durchtrănkt 
oder nur oberflăchlicn damit verkittet und bilden Korper 
von groBer oder geringer Dichte. Auch der Anteil der 
Bindemittel ist mengenmăBig sehr verschieden. Schon 
ein fliichtiger Dberblick lehrt also, daB die Verhăltnisse 
verwickelt sind, und daB eine Aufnahme der Bindemittel 
in DIN 4076 nicht einfach wird. Trotzdem konnte davon 
nicht abgesehen werden, da die Giite der Holzwerkstoffe 
zu eng mit der Art der Bindemittel zusammenhăngt. 

Erinnert sei hier nur an den einfachsten Fall, an die 
Bindung von Furnierplatten. Durch Verwendung neuzeit­
licher Kunstharzleime wird nicht nur ausreichende Festig­
keit, sondern auch hochstmogliche Wasserbestăndigkeit, 
ja Kochfestigkeit und Făulnisschutz erreicht. Dies schlăgt 



11 

ins Gegenteil um, wenn Bindemittel auf der Grundlage 
tierischen EiweiBes verwendet werden. Schichtholz kăme 
als Werkstoff fiir den Flugzeugbau ader fiir Gewehrschăfte 
keinesfalls in Frage, wenn seine wasserfeste Verleimung 
nicht durch Kunstharzleime verbiirgt wăre. 

Weniger eindeutig ist die Frage, ob die Bindemittel 
bezeichnet werden sollen bei den Holzwolleplatten. 
Hier stand sie bis zu einem gewissen Grade im Streite der 
Meinungen, einem Streit, in dem auch unsachliche Griinde 
in den letzten J ahren oft zum Vortrag kamen. Im Interesse 
der gesamten Leichtbauplatten-Industrie und im Hinblick 
auf gewisse Vorziige jedes Bindemittels sowie auf tech­
nische Verbesserungen bei einzelnen kam man allmăhlich 
iiberein, gipsgebundene, magnesitgebundene und zement­
gebundene Holzwolleplatten etwa gleich zu bewerten. Ein 
Zwang zur Bezeichnung des Bindemittels wurde durch 
die erste Fassung van DIN 1101 "Leichtbauplatten aus 
Holzwolle" nicht ausgeiibt, vielmehr wurde lediglich ge­
fordert, "daB die Platten keine chemischen Bestandteile 
enthalten diirfen, die auf andere, iiblicherweise mit den 
Platten in Beriihrung kommende Bauteile schădlich ein­
wirken". In der Neufassung van DIN 1101 ist die Be­
zeichnungspflicht fiir das Bindemittel vorgesehen. DIN 4076 
fordert ebenfalls die Angabe des mineralischen Bindemit­
tels, und zwar in der Dberzeugung, daB der Verbraucher 
in der Lage sein muB, sich ein unbedingt stichhaltiges Bild 
vom Wesen der Bauplatten zu machen. Bis heute war 
dies keineswegs van vornherein moglich, da beispielsweise 
gipsgebundene Holzwolleplatten meist durch RuBzusatz 
dunkelblaugrau gefărbt wurden, sa daB sie im ăuBeren 
Anblick den magnesitgebundenen Platten zum Verwech­
seln ăhnlich sehen. 

Naturgemă.B den breitesten Raum nehmen in DIN 4076 
unter den Bindemitteln die Leime ein wobei sich die Ein­
teilung in Anlehnung an im Schrifttum wiederholt ver­
offentlichte Dbersichten empfahl. Es folgen also auf die 
Glutinleime die tierischen EiweiBleime, die Stărkeleime 
und schlieBlich die Kunstharzleime. Neben diese 4 Grup. 
pen organischer Bindemittel treten als fiinfte Gruppe 
die anorganischen mineralischen Bindemittel. Aufgenom­
men wurden allgemein nur die wichtigsten und besonders 
bewăhrten Bindemittel, die in groBem Umfang wirtschaft­
lich Verwendung finden. Wird bei der Herstellung van 
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Bau- oder Werkstoffen ein im Normblatt nicht enthaltenes 
Bindemittel verarbeitet, so ist es, wie eine FuBnote be­
sagt, besonders zu benennen. Hierunter fallen beispiels­
weise die vielen Sonderleime, die in den letzten Jahren 
auf dem Markt erschienen (z. B. Ormyd usw.), Leim­
mischungen sowie Leime, die nur von einer oder ganz 
wenigen Firmen ausnahmsweise gebraucht werden (z. B. 
Kunsthorn). 

Zu beachten ist, daB grundsatzlich nur das Bindemittel, 
nicht aber besondere Zuschlage angegeben werden miis­
sen. Es eriibrigt sich somit, konservierende oder die Was­
serfestigkeit erhohende Chemikalien bei den Glutinleimen 
aufzufiihren, ebenso wie bei den Kaseinleimen nur das 
Kasein, nicht aher das die Abbindung bewirkende Alkali 
anzugeben ist. Bei den mineralischen Bindemitteln inter­
essiert es nicht, ob dem Gips ein Verzogerer, wie Borax, 
beigemischt wird, auch ist es unwesentlich, ob das Ab­
binden des Magnesits durch Chlormagnesium- oder Magne­
siumsulfatlauge herbeigefiihrt wird. Die Verwendung 
schadlicher Bestandteile verbietet sich aus dem Giite­
gedanken von selbst und ist bei den Holzwolleplatten, 
wie o ben schon dargelegt, durch DIN 1101 besonders aus­
geschlossen. Zusammenfassend ist zu den Bindemitteln 
zu sagen, daB die beschrankte Liste in der ersten Ausgabe 
von DIN 4076 bei spateren Neuausgaben des Normblattes 
miihelos erweitert und den Anforderungen von Wirtschaft 
und Technik angepaBt werden kann. 

Die Holzarten. 
Die Aufnahme und Bezeichnung der Holzarten, die 

Ausgangs- und Rohstoffe fiir die Werkstoffe nach DIN 4076 
sind, in das Normblatt war eine Selbstverstandlichkeit. 
Die Unterteilung in einheimische und auslandische Holz­
arten, und bei ersteren in Nadelholzer und Laubholzer, 
ergab sich im vorhinein. Es bestand aber tibereinstim­
mung dariiber, daB nur jene Holzer in die Liste des Norm­
blattes aufgenommen werden sollten, deren Verwendung 
zu vergiiteten Holzern und zu holzhaltigen Bau- und Werk­
stoffen bereits in technischem MaBstabe erfolgt. Eine 
ganze Reihe von Holzern, darunter Edelholzer, schied 
damit aus. Insbesondere kamen auch von den auslan­
dischen Holzarten nur einige wenige fiir die Aufnahme in 
DIN 4076 in Frage. Die Kurzzeichen fiir die Holzarten 
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sollten ăhnlich sein wie die bereits in der Forstwirtschaft 
gebrăuchlichen. Nach dem ersten Entwurf einer Kurz­
zeichenliste durch den ArbeitsausschuB des Normblattes 
stellte das Institut fUr Forstliche Arbeitswissenschaft in 
Eberswalde eine neue wertvolle Arbeitsgrundlage zur 
Verfiigung. Besonders zweckmăBig war dabei die Wahl 
von einheitlich zwei Buchstaben fiir einheimische Holz­
arten, von drei Buchstaben fiir auslăndische Holzarten. 
Die nunmehr endgiiltige Zeichenfolge in DIN 4076 ent­
spricht auch weitgehend den vom Reichsforstmeister fiir 
die Forsteinrichtungsanstalten herausgegebenen Abkiir­
zungen. Letztere sind lediglich zum Teil noch feiner ab­
gestuft, und zwar nach Standort oder Unterart. Es wird 
beispielsweise unterschieden zwischen Moorbirke Mbi und 
Sandbirke Sbi, zwischen Sommerlinde Sli und Winter­
linde Wli. Fiir den Technologen ist diese Unterscheidung 
entbehrlich, zumal sie der oben anerkannten Regel, daB 
einheimische Holzarten mit nur zwei Buchstaben abzu­
kiirzen sind, widerspricht. Werden in Einzelfăllen Holz­
arten verwendet, die in der Aufstellung fehlen, dann sind 
diese besonders zu benennen. Urspriinglich ausliindische, 
aber kiinstlich in Deutschland weit verbreitete und ge­
werblich genutzte Holzer, wie Douglasie und Weymouths­
kiefer, werden zu den einheimischen Holzern gezăhlt. 

Bezeichnungsform. 
Das Normblatt legt fest, daB ein Erzeugnis stets in 

der Reihenfolge: Werkstoff- bei Platten Dicke- Binde­
mittel - Holzart - Lagenzahl je cm Normblattnummer 
zu bezeichnen ist. Die Folge: Bindemittel - Holzart -
Lagenzahl hat sich in der Praxis und in der Wissenschaft 
bereits eingebiirgert, erinnert sei nur an die Bezeichnung 
T-BU 7 fUr Schichtholz aus Buchenfurnieren mittels Tego­
film verleimt, mit 7 Lagen je cm. 

Gewisse Unklarheiten bestanden-wăhrend der Beratun­
gen einige Zeit dariiber, inwieweit der Aufbau der ver­
giiteten Holzer beschrieben werden soll. Man kam aber 
iiberein, daB eine Beschreibung besonders abweichenden 
Aufbaues die strenge und klare Ordnung des Normblat­
tes nur storen wiirde. Der normale Aufbau von Furnier­
platten fiir den Flugzeugbau ist durch die einschlăgigen 
Normen DIN L 182 und L 183 bestimmt. Der Aufbau der 
Tischlerplatten ergibt sich aus den in das Normblatt auf-
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genommenen Untergruppen: Streifenplatten, Stabplatten 
und Stăbchenplatten. Man kommt also mit der Anzahl 
der Lagen je cm in Schicht- und Sternholzern sowie mit 
der Plattendicke aus. Dem Gedanken allgemeiner Be­
griffs- und Giiteordnung trăgt es Rechnung, daB die 
Schichtenzahl am fertigen Erzeugnis zu messen ist und 
damit gleichermaBen bei nichtverdichtetem und bei ver­
dichtetem Schichtholz angegeben werden muB. Vor un­
begriindeten und iiberspannten Forderungen schiitzt ein 
zulăssiger Spielraum von 1 O %. Bei Holzspanstoffen und 
Holzfaserplatten ist die Dicke in rom anzugeben. Wăhrend 
dies bei letzteren schon bisher iiblich war, miBt man (vrie 
iiberall im Bauwesen) die Dicke von Holzwolleplatten in 
cm. Auch DIN 1101 benutzt diese MaBeinheit. Aus Griin­
den der Einheitlichkeit werden in DIN 4076 grundsătz­
lich die Dicken in rom angegeben. Dies mag eine gewisse 
Umstellung fiir einige Kreise bedingen, aber es ist viel­
leicht AnstoB zu einer Regelung dahingehend, daB Dicken­
abmessungen im technisch-konstruktiven Gebrauch ein­
heitlich nur in rom angegeben werden. 

Das Normblatt bringt 4 Beispiele von Bezeichnungs­
formen. Diese Reihe spricht fiir sich und lieBe sich beliebig 
erweitern. Die immerhin erhebliche Ersparnis an Worten 
und Erklărungen zeigt besonders klar das zweite Beispiel. 
Rohlinge fiir Tiirdriicker bestehen aus verdichtetem Lagen­
holz. Buchenfurniere werden mittels Tegofilm bei paral­
lelem Faserverlauf der Furniere zu PreBschichtholz ver­
arbeitet und durch Biegen geformt. Im fertigen Zustand 
treffen 17 Lagen auf 1 cm Dicke. Der Driickeraufbau lăBt 
sich nach DIN 4076 eindeutig und verhăltnismăBig kurz 
wie folgt bezeichnen: PSCH-T-BU-17-GEF. Das Zeichen 
GEF sagt aus, daB der Gegenstand spanlos geformt wurde. 
Ein ăhnliches Kurzzeichen BEW ist dann zu gebrauchen, 
wenn Lagenholz mit Innen- oder AuBenschichten, Holz­
spanpreBstoffe durch Einlagen bewehrt sind. 

Werkstoffbeispiele. 
Der groBe Wert des neuen Normblattes DIN 4076 Wird 

in der Praxis erst dann ganz klar erkannt werden, wenn 
man versucht, die marktgăngigen vergiiteten Holzer und 
holzhaltigen Bau- und Werkstoffe einmal in den neuen 
Rahmen einzuordnen und sich einen "Oberblick iiber ihre 
Eigenschaften und Anwendungsmoglichkeiten zu ver-
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schaffen. Die vorliegenden Erlauterungen, die auch als 
Merkheft herausgegeben werden, erfiillen diese Aufgabe 
und weisen dariiber hinaus in alphabetischer Folge die 
Lieferfirmen aller einschlagigen Erzeugnisse nach. Die 
Zusammenstellung ist als erste Grundlage aufzufassen. 
Sie erhebt keinerlei Anspruch auf Vollstandigkeit und 
wird ihren Zweck nur dann erfiillen konnen, wenn sie 
seitens der Praxis erganzt, und soweit erforderlich, verbes­
sert wird. Selbstverstandlich konnen nur deutsche Her­
steller genannt werden, deren Erzeugung einen markt­
fahigen Umfang aufweist. 

A. Vollholz. 

1. PreBvollholz, das in einer Richtung verdich­
tet ist (PVH 1), wird im Eisenbahnbetrieb als Zwischen­
lage zwischen Schienen und Schwellen auf hochbeanspruch­
ten Durchgangsstrecken verwendet. Zum groBten Teil 
handelt es sich um Pappelholz, das durch Pressen ver­
dichtet wurde. Moglich ist auch die Verdichtung durch 
Walzen oder Schlagen mittels Fallbar. "Ober alle drei 
Verfahren und iiber die Eigenschaften des verdichteten 
Pappelholzes hat Egnerl berichtet. 

Marktgangig ist Vollholz, das in zwei Richtungen 
senkrecht zur Faser durch Pressen verdichtet wurde 
(PVH 2) als Lignostonel,2,S,4,5. Die urspriingliche 
Herstellung dieses Erzeugnisses bestand sogar in allseitiger 
Druckanwendung im Innem eines Autoklaven, der mit 
einem PreBmedium gefiillt war. Die Lignostone-Erzeugung 
stiitzt sich auf eine Reihe von Schutzrechten. Die Eigen­
schaften des Werkstoffes, der vorherrschend aus Rot­
buchenholz erzeugt wird, hangen eng mit dem Verdich­
tungsgrad, d. h. der Rohwichte (Raumgewicht) zusammen. 
Zahlentafel1 gibt dariiber AufschluB. 

Die Scherfestigkeit von Lignostone der groBten Dichte­
klasse ist gegeniiber unbehandeltem Buchenholz annahemd 
verdoppelt, Hygroskopizitat und Quellung auBerordent­
lich verringert. Verwendung von PVH 2 als Ersatz aus­
landischer Hartholzer, wie Persimmon, Cornel- und Buchs­
baumhălzer fiir Webschiitzen; weiter zu Schlagstocken, 
Spurlatten, Lagerschalen, Stiitzfedem, ~iihlradzăhnen, 
elektrischen Isolatoren, Gatterfiihrungen, Schneeschuh­
kanten, Holzhămmern, Beschlăgen, Tiirgriffen usw. 
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Zahlentafel 1. Mechanische Eigenschaften von 

Rohwichte 

g{cm3 

0,80 ... 0,90 
0,91 ... 1,10 
1,11. .. 1,30 
1,31. .. 1,45 

Elastizitătsmodul 

kgfcm' 

125000 ... 160000 
161000 ... 200000 
201000 ... 245000 
246000 ... 280000 

Hersteller *: 

Druckfestigkeit 

Il Faser 
kgfcm• 

700 ... 880 
900 ... 1150 

1170 .. -1330" 
1350 ... 1450 

Holzveredelung G. m. b. H. Haren-Ems (Prov. Hannover) 
(Lignostone). 

2. Verdichtete Furniere (PFU) werden in der 
Innenarchitektur und zu Werbezwecken verwendet. Her­
stellung durch Messern oder Schălen und Verpressen mit 
einer Zelluloselackfolie auf der einen und meist einem 
diinnen Gewebe auf der anderen Seite. 

Hersteller: 
Paul Jăger, Stuttgart, Neue Weinsteige 67 B (Kronen­

furniere). 

3. Form vollholz (FVH), d. h. Vollholz, das ohne be­
sondere Vorbehandlung (wie Dămpfen) bei der Verarbei­
tung verformt (z. B. gebogen) werden kann, steht im sog. 
Patentbiegeholz .?:ur Verfiigung1• 5, 6• 7• Herstellung durch 
Dămpfen oder Kochen im luftverdiinnten Raum und an­
schlieBendes Stauchen lăngs der Faser in einem beson­
deren PreBfutter, das gleichmaBige Ubertragung des 
Stauchdruckes auf die ganze Lange des Holzstiickes sichert. 
Anwendbar ist das Verfahren auf Laub-, nicht auf Nadel­
holzer. Das auBerlich im Gefiige unveranderte Holz laBt 

Zahlentafel 2. Elastizitll.tsmodul von Patentbiegeholz 
im Vergleich zu unbehandeltem Holz. 

(Feuchtigkeitsgehalt 15 ... 20 %. ) 

Rohwichte Elastizitătsmodul kgfcm' 
Holzart 

gfcm• Patentbiegeholz unbehandeltes Holz 

Ahorn. 0,68 26000 94000 
Eiche 0,65 18000 130000 
Esche . 0,72 24000 134000 
NuBbaum 0,67 45000 125 000 
Rotbuche 0,65 23000 160000 
Riister 0,61 10000 110000 

* Der Herstellernachweis erfolgt grundslitzlich in der Reihe: 
Firmenname, Ort, Name des Erzeugnisses. 
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Lignostone aus Rotbuchenholz (Mittelwerte). 

Druckfestigkeit 
Zugfestigkeit Biegefestigkeit Bruchschlagarbeit 

.L Faser 
kgfcm1 kgfcm• kgfcm• mkg/cm• 

160 ... 230 1400 ... 1580 1250 ... 1500 0,80 ... 0,90 
240 ... 400 1600 ... 1850 1520 ... 1980 0,91 ... 1,10 
410 ... 660 1870 ... 2180 2000 ... 2430 1,11 ... 1,35 
670 ... 1100 2200 ... 2400 2450 ... 2750 1,36 ... 1,50 

sich, vorausgesetzt, daB es nicht zu weit herabgetrocknet 
ist, mit geringen Krăften ohne AusschuB kalt biegen. Zum 
Ausdruck kommt die hervorragende plastische Verform­
barkeit am besten im Elastizitătsmodul (Zahlentafel 2). 
Die Druckfestigkeit lăngs der Faser wird praktisch kaum 
verăndert, wăhrend die Biegefestigkeit des Patentbiege­
holzes im Einlieferungszustand nur etwa 30 bis 60% der 
von gleich schwerem und gleich feuchtem unbehandeltem 
Holz betragt. Das gebogene Holz wird (entsprechend ver­
spannt) bei 70 bis 80° getrocknet und behalt dann erstarrt 
seine Form ohne Zuriickfedern bei. Verwendung im 
Mobelbau fiir geschweifte Formen, im Karosseriebau (Fen­
stereinfassungen, Eck- und Randleisten), im Flugzeug­
und besonders Segelflugzeugbau, fiir Spielwaren, Gehause 
von Sprechmaschinen, Funkgeraten usw. 

Hersteller: 
Industrie fiir Holzverwertung A.-G., Essen-Altenessen 

(Patentbiegeholz). 
4. Trankvollholz (TVH). DIN 4076 schreibt vor, daB 

Trankzweck und Trankmittel anzugeben sind. Hierfiir 
wird das folgende Schema (S.18/19) in Vorschlag gebracht, 
wobei die Anmerkungen zu beachten sind. 

B. Lagenholz. 
1. Unverdichtetes Lagenholz. In diese Gruppe 

gehoren alle aus Holzfurnieren oder Holzfurnieren und 
Holzleisten bzw. -stabchen in einzelnen Lagen zusammen­
gesetzten Erzeugnisse wie Schichtholz, Sperrholz und 
Sternholz. Eine Sonderstellung nehmen, wie gezeigt wird, 
die Fiillplatten ein. Gemeinsam ist allen Erzeugnissen, 
daB sie nicht oder nur unwesentlich durch den PreBdruck 
beim Verleimen verdichtet sind. DemgemaB unterscheidet 
sich die Rohwichte nicht wesentlich von der des verarbeite­
ten Rohholzes und darf nach DIN 4076 hochstens 
850 kg/m3 betragen. 

2 
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a) Schich tholz (SCH) 1• 18 his 24 besteht aus Furnieren, 
die mit parallelem Faserverlauf aufeinandergeschichtet 
sind. Bis zu 10% der Gesamtdicke werden als Querschich­
tung (mit sich rechtwinklig kreuzendem Faserverlauf) zu­
gelassen. Zu Schichtholz verarbeitet werden praktisch 
fast nur Buchenfurniere, die mit Tegofilm verleimt sind. 
Die Zerspanung erfolgt ăhnlich wie die von trockenem 
Hartholz; Verleimung ist auf kaltem Wege mit Kaurit­
leim WHK moglich. Vgl. Zahlentafel 3. 

Dbliche HerstellgroBen fiir Schichtholz sind: Dicke 6, 
10, 16, 25, 40 mm, Breite 400 mm, Lănge 1200, 2400 
und 4800 mm. Verwendet wird Schichtholz im Flug­
zeugbau, zur Herstellung hochbeanspruchter Teile (z. B. 
Knotenplatten) von Hallen, Briicken, Funktiirmen, 
Masten usw., im Fahrzeug- und Schiffbau, zu Sport­
gerăten, Modellen und Vorrichtungen. 

Hersteller: 
Erwin Behr, Wendlingen Wttbg., Scharniere und Tiir­

driicker aus PSCH-GEF. 
Blomberger Holzindustrie B. Hausmann G. m. b. H., Blom-

berg (Lippe). 
Otto Bosse, StadthagenfHann. 
J. Briining & Sohn A.-G., Liineburg. 
Adolf Buddenberg, Bad Driburg i. W. 
Forssmanholz A.-G., Elberfeld-Varresbeck. 
Joseph Kraus Holzbearbeitung K.-G., Bad Kosen. 
Teutoburger Sperrholzwerk G.m.b.H., Pivitsheide b. Detmold. 

b) Sperrholz. Um die ungleichen Gebrăuche und Be-
zeichnungen beim deutschen Sperrholz zu beseitigen, wurden 
von der deutschen Sperrholzindustrie in Zusammenarbeit 
mit dem Forschungsinstitut fiir Sperrholz und andere 
Holzerzeugnisse "Begriffsbestimmungen und Giitebedin­
gungen fiir Sperrholz" entwickelt, die aber durch neue 
vom Reichskommissar fiir die Preisbildung zusammen mit 
der Fachabteilung Sperrholzindustrie ausgearbeitete Giite­
bestimmungen fiir Furnierplatten teilweise iiberholt sind. 
In DIN 4076 ist die Sorteneinteilung der Deckfurniere 
nicht aufgenommen; sie sei aber in diesen Erlăuterungen 
der Vollstăndigkeit halber erwăhnt. J e nach der Be­
schaffenheit des Holzes und der Verarbeitung unter­
scheidet man bei Furnierplatten (FU): 

a) Die Mittellagen (Innenfurniere) von Furnierplatten 
der Giiteklassen Ifii, Ifiii, I/IV, II/II und II/III diirfen keine 
Fehler haben, die durch die AuBenfurniere sichtbar sind oder 
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die Festigkeit der Platten oder deren Verwendungszweck, sofern 
dieser bekannt ist, beeintrachtigen. 

b) Bei den AuBenfurnieren gelten einwandfreie Fugen, 
vereinzelt vorkororoende, dichtgeschlossene Randrisse sowie 
unauffallige, vereinzelt vorkororoende Punktaste, kleine Wirbel 
und kleine Gallen nicht als Fehler. 

c) Nach der Art der AuBenfurniere und der auBeren Be­
schaffenheit roiissen die Furnierplatten sortiert und gekenn­
zeichnet werden (auf Bestellung angefertigte Zuschnittroasse 
ki:innen partieweise gekennzeichnet werden). Siehe Tafel S. 22 
bis 24. 

Hersteller *: 
OstpreuBen: 

A. Bisdoro & Zoon G. ro. b. H., Meroel, FU, TI. 
Hans Fechner, Ortelsburg, M (Prussia-Platten). 
Krages & Kriete, Konigsberg i. Pr., FU, TI. 
OstpreuBische Sperrplattenfabrik W. Kraus, Johannisburg, 

FU, TI. 
Sperrholzplattenfabrik Neuhof, Nowy Dwor b. Modlin, FU. 

Danzig-WestpreuBen: 
Reinhold Brarobach & Sohn, Danzig, FU, TI. 
Ostdeutsches Sperrholzwerk, Broroberg, FU, TI. 
Herroann Schilling, Elbing, FU. 
Holzindustrie Wittkowsky G. ro. b. H., Elbing, FU (Cawit­

Platten). 
Wartheland: 

Holzbearbeitungsfabriken NuBdorf, NuBdorf, Kr. Wreschen, 
FU, TI. 

Sperrholzwerk Ostrowo G. ro. b. H., Ostrowo, Reg.-Bez. 
Posen, FU. 

Pororoern: 
Heinrich Schroeder & Co., G. m. b. H., Kallies, M. 

Berlin- Branden burg: 
Furnier- und Sperrholzwerke Francke G. ro. b. H., Berlin­

Spandau, FU, TI. 
Franz Schuroann, Kiistrin-Neustadt, FU, TI. 
Franz Stoltz, Berlin W 9, Potsdaroer Platz 3, M. 

Nordroark: 
A. Bertels, Haroburg-Schenefeld, TI. 
Max Heuroann, KreroperheidefHolst., FU, TI. 
Sperrholzfabrik Larope G. ro. b. H., Haroburg-Fuhlsbiittel, 

TI. 
Holsatia-Werke Heinz Meyer K.-G., Haroburg-Altona, 

FU, TI. 

* Uro bei der Vielzahl der Hersteller die "'bersichtlichkeit 
zu erhohen, wurde zunachst nach Bezirksgruppen der Wirt­
schaftsgruppe Holzverarbeitende Industrie unterteilt; inner­
halb dieser Gruppen sind die Hersteller alphabetisch nach dero 
Naroen des Besitzers, Griinders oder dero Firroennaroen auf­
gefiihrt. Bei Angabe des Fertigungsplanes bedeuten: FU =Fur­
nierplatten, TI = Tischlerplatten, M = Mittellagen. 
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Otto & Karl Sasse, Wesenberg/Mecklbg., FU, TI. 
A. Schtitze & Stock, Hamburg 26, FU. 
Schweiger & Thiele, Hamburg 27, FU. 

Niedersachsen: 
J. Brtining & Sohn, A.-G., Ltineburg, FU, TI (Ibus-Platten). 
Fritz Emme, Bad Pyrmont, FU. 
Holzindustrie Cordingen A.-G., Cordingen, FU, TI (Corda-

Platten). 
Sperrholzfabrik Otto Gedrath K.-G. Hann.-Mtinden, FU. 
Otto Kreibaum, Lauenstein/Hann., FU, TI. 
H. L. Krome, OsterodefHarz, TI. 
Albert Mackensen, OsterodefHarz, M. 
Wilhelm Mende & Co., vorm. Deutsche FaBfabrik, Teich­

htittefHarz, FU, TI. 
Gebr. Sasse, Holzminden, FU. 
Weser-Sperrholzwerke G. m. b. H., Holzminden, FU, TI. 

Westfalen: 
Althage & Herbrechtsmeyer, Btinde/Westf., FU, TI. 
Kondor Holzwerk K. Baumgart K.-G., Lemgo, TI. 
Fritz Becker K.-G., Brakel, Kr. Hoxter, FU. 
W. Becker, Loose b. Bad Salzuflen, TI. 
Gebr. Boker & Menke, Dalhausen, Kr. Hoxter, FU. 
Westdeutsche Sperrholzwerke Hugo Bresser & Co., Wieden-

brtick, FU, TI. 
Wilhelm Brockfeld & Sohne, Btinde i. W.-Ennigloh, TI 

(Wilbro-Platten). 
Adolf Buddenberg, Beverungen, FU. 
Adolf Buddenberg, Bad Driburg, FU. 
W. Dollken & Co. G. m. b. H., Essen-Werden, FU, TI. 
Geborn-Sperrholzwerk Gebr. Feuerborn K.-G., Gtitersloh, 

TI. 
Forssmanholz A.-G., Elberfeld-Varresbeck, FU. 
Max Friederichs, Rheydt, FU. 
Gerhard Geenen, Weeze, FU, TI. 
Sperrholzwerk Gtinther G. m. b. H., Bad Salzuflen, FU, TI 

(Lippina-Platten). 
Blomberger Holzindustrie B. Hausmann G. m. b. H., Blom­

berg/Lippe, FU. 
Holle & Co., Lemgo, TI. 
Industrie fur Holzverwertung A.-G., Essen-Altenessen, 

FU, TI (Corona-Platten). 
Ludwig Koch & Sohn, Laasphe, FU, TI. 
Koch & Solle, HornfLippe, TI. 
Friedrich Kolling, Gohfeld, FU, TI. 
Gebr. Ktinnemeyer, Horn/Lippe, FU. 
Gebr. Nehl, Btinde, FU, TI. 
H. Rottmann Sohne, Herford, TI. 
W. Ruhenstroth G. m. b. H., Gtitersloh, FU, TI. 
Chr. Sohn Struthfabrik, BetzdorffSieg, TI. 
Solling-Sperrholzwerk G. m. b. H., Hoxter, FU, TI. 
Wilhelm Schmalhorst, Herford, TI. 
Schweppenstedde & Feuerborn, Wiedenbrtick, FU. 
Stockmeyer & Diestelkamp, Gtitersloh, M. 
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Teutoburger Sperrholzwerk G. ro. b. H., Pivitsheide bei 
Detmold, FU. 

Heinrich Winkels Wwe., Viersen, FU. TI. 
Franz Wonnemann, Wiedenbriick, FU, TI. 

Sudetengau: 
,.Testa" Holzindustrie A.-G., Mosern a. E., FU, TI. 

Sachsen: 
Otto Griinert, Zwota i. Sa., FU, TI. 
F. Moritz Miiller, Leipzig N, FU. 

Mi tteldeu tschland: 
Eichsfelder Sperrholzwerk Hermann Becher, Niederorschel. 

FU, TI. 
Walter Bottcher, Magdeburg, TI. 
Oskar Franke, Tiefenort, M. 
Thiir. Sperrholzfabrik der Th. M. G., Ernst Paul Freund, 

Geisa/Rhăn, FU. 
Joseph Kraus Holzbearbeitung K.-G., Bad Kosen, FU, TI. 
Sperrholzwerk Thiir. Wald, Gebr. Rohde & Seidler, Bohlen, 

FU, TI. 
Hermann Sperschneider, Mengersgereuth-Hammern, Krs. 

Sonneberg, FU. 
Gustav Schwarz G. m. b. H., Eilenburg, FU. 
Otto Zschogner, Zeulenroda, TI. 

Hessen: 
Conrad Deines jr. A.-G., Hanau, FU, TI (Cedag-Platten). 
Gebr. Dichmann A.-G., Kelkheim (Taunus), TI. 
Wilhelm Jung, Brandoberndorf, TI. 
Motorenwerke Obererhammer, Michelstadt, FU. 
Traun-Sperrholzwerk K.-G., Karlshafen, FU. 
C. A. Traxel, K.-G., Hanau, FU (Catrax-Platten). 
Offenbacher FaBfabrik Wilh. Vogler, OffenbachfMain, FU. 

Rheinland: 
Andernacher Sperrholzwerk G. ro. b. H., Andernach/Rh., 

FU, TI (Corona-Platten). 
Otto Becher, Remagen/Rh., FU, TI. 
Caspar Breuer, Broichweiden iiber Aachen, FU, TI. 
Holzindustrie Kiimmel & Co., Wittlich, FU. 
Rheinische Sperrholz- und Tiirenfabrik A.-G., AndernachfRh .• 

FU, TI (Rhenus-Platten). 
Sperrhob;fabrik Siebergsmiihle Wagner & Gaa, Ander­

nach/Rh., TI. 
Ostmark: 

Cari Caspers, Sage-, Hobel- u. Sperrholzwerk, St. Polten, TI. 
Danubius Holzplattenwerk G. m. b. H., Windischgarsten, TI. 
,.Gesiba", Wien I, WallnerstraBe 4, FU, TI. 
Klosterneuburger Holzindustrie G. ro. b. H., Wien, FU, TI. 
Lourie & Co., Wien X, FU. 
August Sachseneder, Langenlois, FU, TI. 

Bayern: 
Gebr. Aicher, Rosenheim, FU, TI. 
Georg Aigner, Schleching, M. 
Sagewerk Weiler, Caspar Deiring, K.-G., WeilerfAllgau, M. 
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Albert Engelhard, Munchen, FU, TI. 
Gebr. Martin, Passau, M. 
August Moralt, Bad Tolz, TI. 
Sperrholzwerk Ebersberg, Kurt Rohde, Ebersberg bei Mun­

chen, FU, TI. 
G. & A. Salminger, Otterfing, M. 
Johann Wissler, Gro13ostheim bei Aschaffenburg, FU, TI 

(Main-Platten). 
Wiirttemberg: 

Ettlinger & Weber, Krauchenwies, M. 
Robert Fischer, Oberstenfeld, FU, TI. 
Furnier- und Sperrholzwerk A.-G., Goppingen-Holzheim, 

FU, TI. 
Schwarzwald Holzindustrie Fr. Herr & Co., K.-G., Birken-

feld, FU, TI. 
Chn. Hespeler, Schorndorf, M. 
Friedrich Knecht, Ebingen, M. 
J akob Schmid, Holzgerlingen, M. 
Fritz G. Wacker, ReichenbachfFils, M. 

Baden: 
J osef Anzlinger, Mingelsheim, FU. 
Alexander Hoenicke jr., Schluchsee, M. 
Philipp Schmitt G. m. b. H., Sandhausen, FU, TI. 
Schiitte-Lanz-Holzwerke A.-G., Mannheim-Rheinau, FU, TI. 

Saarpfalz: 
Gustav Kliem, FrankenthaljPfalz, FU, TI. 
Karl Zieglet", Rockenhausen, FU. 

1X) Furnierplatten (FU) bestehen aus rnindestens 
3 Lagen, DIN 4076 sieht neben der Angabe der Platten­
dicke und des Leirnes nur noch die Bezeichnung der ver­
wendeten Holzarten vor. Bestehen Lagenholzer aus ver­
schiedenen Holzarten, so sind diese in der Reihenfolge 
von auBen nach innen anzufiihren. Keine Vorschriften 
liegen bisher iiber die Beschreibung des Aufbaues von 
Furnierplatten vor. 

Die Platten* haben nach dem Pressen die Nenndicke; durch 
das Schleifen bzw. Abziehen tritt ein Dickenverlust von ins­
gesamt 0,2 ... 0,4 mm auf; um diesen Betrag ist die Enddicke 
- im Rahmen der Toleranz - geringer. Der Dickenaufbau 
(ausgedrtickt in Dicken der "grtinen" Furniere) erfolgt mit einer 
Zugabe von rd. 10% zur Nenndicke; damit werden auch 
Trocknungs- und Pre13schwund ausgeglichen. 

Bei der Wahl der Schăldicken ist man an die Maschinen 
gebunden. Neuzeitliche Schălmaschinen liefern stets 3 in be­
stimmtem Verhăltnis zueinander stehende Schăldicken, die 
durch Verstellung eines Zahnradgetriebes schnell erhalten 
werden und mit dem - nach Moglichkeit - der ganze Bedarf 

* Die folgenden Ausfiihrungen tiber den Aufbau von Furnier­
platten verdanke ich Herrn Dipl.-Ing. E. Irschick von der 
Fachabteilung Sperrholzindustrie. 
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an Schaldicken gedeckt werden sollte (zum mindesten fiir die 
gangbaren Plattendicken 4 bis 10 mm). 

Die Wahl der geringsten Schaldicke {fUr AuBenfurniere) legt 
bei der Schnellumschaltung zwanglaufig zwei andere Schal­
dicken (als Innenfurnier) fest. 

Fiir sogenannte .,Multiplex"-Platten (d. i. 13 bis 25 mm) 
werden auBerdem noch oft 1 bis 2 gri:iBere Schaldicken benutzt. 

Das AuBenfurnier ist mit Riicksicht auf eine gri:iBtmog­
liche Ausbeute besonders diinn zu halten, jedoch - nach 
dem Schleifen oder Ziehklingen - nie diinner als 1 mm, um 
Leimdurchschlag und ein Einsinken iiber moglichen Rissen 
der Innenfurniere zu verhiiten. 

Je gri:iBer jedoch die Platte und je briichiger das Holz ist 
(z. B. bei Okoume), desto dicker muB das AuBenfurnier sein. 
Fur "Multiplex"-Platten wahlt man das AuBenfurnier min­
destens 2 mm dick. Unter sehr diinnen AuBenfurnieren (z. B. 
1,2 mm) vermeide man sehr dicke Innenfurniere (z. B. 3 und 
4 mm), sofern diese nicht ast- und riBfrei sind oder gut schlie­
.13ende Fugen haben, da andernfalls Gefahr besteht, daB die 
Decks liber offenen Stellen der Innenfurniere einsinken. 

Das Bestreben, den Aufbau mit mi:iglichst wenig Schal­
dicken zu bewaltigen, fiihrt mitunter dazu, in gerader Furnier­
anzahl zu schichten, indem man meist die innerste Furnierlage 
aus zwei gleichlaufenden zusammensetzt. Der Mehrverbrauch an 
Leim in diesem Falle ist gegeniiber der Vermeidung einer sonst 
notwendig werdenden neuen Furnierdicke durchaus gerecht­
fertigt. Je weniger Schaldicken, um so einfacher ist der Betrieb 
und um so kleiner wird das Furnierlager. 

Da der Plattenaufbau sehr unterschiedlich ist, wer­
den in vielen Făllen năhere Angaben unerlăBlich sein. 
Es erscheint ratsam, daB sich die Herstellfirmen an das 
Schema gemăB Zahlentafel 4 halten, das sich bei groBeren 

Zahlentafel4. Beispiel fur den Aufbau von 3- bis 5fach 
verleimten Furnierplatten verschiedener Dicke. 

Dicke mm 
Furnier-

der der einzelnen Furniere zahl 
Plat ten 

(3)* 1,1 1,1 1,1 l 4 1,6 1,6 1,6 
3 5 1,6 2,2 1,6 

6 1,6 3,2 1,6 
8 1,6 1,6 2,2 1,6 1,6 

} 10 1,6 2,2 3,2 2,2 1,6 5 
12 1,6 3,2 3,2 3,2 1,6 

* 3 mm dicke Platten werden in Deutschland praktisch nicht 
hergestellt. 

Werken bereits sehr gut bewăhrt hat, und das nicht nur 
iiber den Umfang ihres Fertigungsplanes, sondern auch 
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iiber die Beschaffenheit der einzelnen Platten sehr genau 
AufschluB gibt. 

Durch die einschlăgigen Untersuchungen der letzten 
Jahre ist klar erwiesen, daB die Giite van Furnierplatten, 
insbesandere van Flugzeugsperrhalz, in bezug auf Festig­
keit, GleichmăBigkeit und Wasserfestigkeit auBer von der 
Holzart und Schichtung hauptsachlich · vom Bindemittel 
abhăngt. Die Verwendung neuzeitlicher Kunstharzleime 
an Stelle der friiher iiblichen arganischen Bindemittel war 
deshalb unerlăBlich. Bei der Vielzahl der moglichen Sorten 
van Furnierplatten nach Aufbau und Holzart ist es un­
moglich, eine auch nur einigermaBen erschopfende Dber­
sicht iiber ihre Festigkeit zu geben; Zahlentafel 5 bringt 

Zahlentafel s. Festigkeit von Flugzeug-

Holzart Rotbucke 

Verleimung 3fach 
Plattendicke. . mm 0,8 1,2 1,5 
Zugfestigkeit kgfcm2 

lă.ngs + quer . 1890 1580 1500 
diagonal . 520 390 330 

Elastizită.tsmodul · 10- a kg/cm2 

lă.ngs 121 
quer .. 63 
diagonal . 37 

Scherfestigkeit kg/cm2 

lă.ngs 233 
quer 283 
diagonal . 485 

deshalb lediglich ausschnittweise die Festigkeit besonders 
găngiger Flugzeug-Furnierplatten. 

Die Bindefestigkeit der Leimfuge betrug bei dem 1, 2 mm 
dicken dreifach verleimten Ratbuchensperrholz in Zahlen­
lentafel 5 trocken 56 kgjcm2, naB 44 kgjcm2, bei dem 
1,2 mm dicken dreifach verleimten Birkensperrhalz 
tracken 49 kgjcm2, naB 40 kgjcm2. Diese Zahlen liegen 
weit iiber den Giitebedingungen fiir das Sperrholzgiite­
zeichen, die bei Furnierplatten folgende Leimfestigkeit 
im Mittel aus 9 Einzelmessungen (wabei die Einzelwerte 
das Mittel um nicht mehr als 5. v. H. unterschreiten diir­
fen) varschreiben: 

Alle Furnierplatten in lufttrockenem Zustand . 20 kg/cm2 

feuchtfeste Furnierplatten nach 48stiindiger Ein-
lagerung in kaltem Wasser . . . . . . . . 7.5 

2,0 

1500 
310 
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wasserfeste Furnierplatten nach 96stiindiger Ein-
lagerung in kaltem Wasser ........ 15,0kgjcm2 

kochfeste Furnierplatten nach 1 stiindigem Kochen 
in nassem Zustand . . . . . . . . . . . . 10,0 " 
nach Wiederantrocknen innerhalb 72 Stunden 15,0 " 

Im Schrifttum 1, 5, 21, 25 bis 31 finden sich viele weitere 
Angaben iiber die Festigkeit von Furnierplatten bei ver­
schiedeuem Aufbau. Auch Hăufigkeitskurven dafiir, so­
wie Mitteilungen iiber die Bindefestigkeit der Leime in 
trockenem oder nassem Zustande, iiber die Feuchtigkeits­
aufnahme, Quellung, die Biegefestigkeit usw. liegen zahl­
reich vor. 

Fiir Furnierplatten gelten nach DIN 4078 die in Zahlen­
tafel 6 enthaltenen Abmessungen. 

Furnierplatten (bei 8% Feuchtigkeit}. 

0,8 

Rotbuche Birke 

5fach 3fach 
1,2 1,5 2,0 0,8 1,2 1.5 2,0 

1920 1820 1960 1880 1920 1850 1720 
470 530 460 470 390 320 400 

118 128 
72 71 
37 29 

295 215 
312 230 
591 345 

Werden die Abmessungen bezeichnet, so gilt die Reihen­
folge Dicke in mm X Lănge in cm X Breite in cm, also 

Zahlentafel6. Abmessungen von Furnierplatten nach 
DIN 4078. 

Dicken in mm 
zul. Abw. 

±0,4mm ±0,5 mm 

Lănge• 

zul. Abw. 
±Smm 

4 

170 
183 
200 

5 6 8 10 12 15 220 
250 
275 
305 

91.5 
100 
110 
122 
137.5 
152,5 

Breite 

zul. Abw. 
±Smm 

100 122 152,5 
Fur andere Arbeiten 

sind die Zahlenwerte 
der Spalte · Lange zu 
entnehmen. 

* Furnierpl.atten aus europaischem Holz werden nur bis 
220 cm Hochstlange hergestellt. 
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beispielsweise fur eine 6 mm dicke Furnierplatte van 
200 cm Lănge und 122 cm Breite: FU 6 x 200 x 122 
DIN 4078. 

Fiir Flugzeugsperrhalz greift man auf die Sandernar­
men DIN L 182 Sperrhalzplatten, Birke, und DIN L 183 
Sperrhalzplatten, Buche, zuruck, de-ren wichtigste An­
gaben in Zahlentafel 7 zusammengestellt sind. 

Zahlentafel 7. Abmessungen, Lagenzahl und Gewichte 
von Flugzeugsperrholz nach DIN L 182 und 183. 

Dicke Mindestzabl der Lagen Plattengewicbt kg(m' 
NennmaB zul. Abw. 

mm mm Birke Bucbe Birke Buche 

0,6 ±0,06 
3 

0,6 
0,8 ± 0,08 0,75 
1 ± 0,1 3 0,9 
1,2 ± 0,12 1,05 
1,5 ± 0,15 1,25 

5 1,6 2 ± 0,2 
2,5 ± 0,2 2 

3 ± 0,2 2,4 2,4 
5 4 ± 0,,25 3 3,2 

5 ± 0,25 3,7 4 
6 ± 0,3 7 4,5 4,8 
8 ± 0,4 7 6 6,4 

10 ± 0,5 8 
12 ± 0,6 9 9,6 
14 ± 0,6 11,2 

16 ± 0,6 11 12,8 

Fur Sanderzwecke werden Furnierplatten auch mit 
Blechen ader Eternitplatten (Xylatekt) bewehrt. Nach 
DIN 4076 ist in diesem Falle der Zusatz BEW = bewehrt 
erfarderlich; gleichzeitig soll die Art der Bewehrung năher 
angegeben werdeh, z. B. einseitig ader zweiseitig, auBen 
mit Schwarzblech, Aluminium-, Kupfer-, Messingblech 
usw. Auch Platten mit Metallinnenlagen, z. B. Bleiblech 
als Schutz gegen die Durchdringung mit Rontgenstrahlen, 
werden hergestellt. Bekannt ist derartiges Sperrholz unter 
dem Namen Panzerhalz32,33; es vereinigt die hohe Elasti­
zităt des Holzes mit der groBen Festigkeit des Metalls. 
Besonders hervorzuheben ist hahe Sicherheit gegen Ein­
beulen. Ferner sind zu erwăhnen der Schutz gegen Quel­
lung, mechanische Beschădigung und InsektenfraB. Die 
Bearbeitung erfolgt ăhnlich wie die von Sperrholz. Ver-
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wendung zu Gehăusen, bei denen elektrische Abschirm­
wirkung verlangt wird, zu Kiihlschrănken, im Flugzeug-, 
Waggon- und Schiffbau. 

Hersteller: 
Rheinische Sperrholz- und Tiirenfabrik A.-G., Andernach 

a. Rh., ~etalla-Platten. 
C. A. Traxel K.-G., Hanau a. M. 

{J) Tischlerplatten (TI). Fiir alle in Deutschland 
hergestellten Tischlerplatten aus inlăndischen und aus­
lăndischen Holzern jeder Art gelten die in DIN 4078 ver­
ankerten Bemessungsvorschriften (Zahlentafel8). Neben 

Zahlentafel 8. PreBmaBe von Tischlerpla tten. 

Dicke in mm 
zul. Abw.* 
±O,Smm 

13 
16 
19 

22 
25 
28 

32 
38 
45 

Lănge•• 

zul. Abw. 
±Smm 

152,5 
170 
183 

Breite 
zul. Abw. 
±Smm 

350 
450 
470 
510 

* Der Dickenunterschied innerhalb einer Platte darf hoch­
stens 0,5 mm betragen. 

** Die Lange wird parallel dem Faserverlauf der auBeren 
Deckfurniere gemessen; daher ergeben sich teilweise kiirzere 
Langen als Breiten. 

diesen PreBmaBen sieht DIN 4078 fiir Tischlerplatten noch 
MobelmaBe vor, die eine wirtschaftliche und sparsame Ver­
wendung des Sperrholzes fiir Schrankseiten und Schrank­
tiiren, fiir Kopf- und FuBteile von Bettstellen sowie fiir 
Tischplatten gestatten. 

Die Bedingungen des Sperrholz-Giitezeichens legen 
weiterhin beziiglich der Festigkeiten die nachstehenden 
Zahlen fest: 

1. Leimfestigkeit aller Tischlerplatten in lufttrocke-
nem Zustand . . . . . . . . . . . . . . . 1 5 kgfcm2 

feuchtfeste Tischlerplatten nach 48 stiindiger La-
gerung in kaltem W asser . . . . . . . . . 5 

wasserfeste Tischlerplatten nach 96stiindiger La-
gerung in kaltem Wasser . . . 10 

2. Biegefestigkeit in jeder Richtung . . . . . . . 80 

3 
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c) Sternholz (SN). Sternholz umfaBt alle Furnier­
platten, in denen die Furniere der einzelnen Lagen so 

Bild 1. Zugfestigkeit von Sternholz im Vergleich zu einer nor­
malen Flugzeugplatte (nach Bittner u. Klotz). 

geschichtet sind, daB die Faserrichtungen einen Stern bil­
den. Der Zweck ist Ausgleich der Festigkeitseigenschaf-
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ten, insbesondere des Unterschiedes zwischen Lăngs- und 
Querzugfestigkeit. Dieser Zweck wird um so besser er­
reicht, je groBer bei gleicher Gesamtplattendicke die Lagen­
zahl ist, d. h. je mehr Strahlen die Steme ha ben. Im Polar­
diagramm lăBt sich diese Entwicklung sehr anschaulich 
darstellen (Bild 1). Solche Schaubilder zeigen auch, wie 
weit man es in der Hand hat, die Eigenschaften der Plat­
ten zu beeinflussen. Es ist klar, daB Stemplatten fiir die 
verarbeitende Industrie sehr erhebliche Vorteile mit sich 
bringen: Infolge ihrer GleichmăBigkeit und der Unabhăn­
gigkeit der Festigkeit von der Faserrichtung lassen sie sich 
fast wie Blech verarbeiten. Dies gilt insbesondere auch fiir 
die weitestgehende Ausniitzung aller - selbst kleinster -
Abfălle. Anderseits sind die Platten wesentlich teurer, 
da ihre Erzeugung schwieriger und verlust:.;eicher ist als 
die normaler Fumierplatten. Marktgăngig ist heute nur 
Stemholz in verdichtetem Zustand (PreB-Stemholz). 

d) Fiillplatten (FL). Zu dieser Gruppe zăhlen alle 
Platten, die im Innem nicht aus Fumieren oder aus 
Streifen- bzw. Stăbchen-Mittellagen bestehen, sondem aus 
Fiillmassen oder Well-, Waben-, Gitterkonstruktionen 
u. dgl. Auch Mittellagen allein, die nach den letzterwăhn­
ten Gesichtspunkten hergestellt sind, gehoren hierher. 
Die Abgrenzung der Fiillplatten gegen die Holzspandămm­
platten ist keine scharfe. Der leitende Gedanke bei der 
Erfindung solcher Fiillplatten ist stets die Verwertung 
von Holzabfăllen, gegebenenfalls noch die Gewichts­
erspamis. Hinsichtlich Standvermogen bei Einwirkung 
von Feuchtigkeit sowie hinsichtlich Festigkeit konnen sie 
mit den Sperrplatten nicht in Wettbewerb treten. Trotz­
dem wurden in Einzelfăllen schon beachtliche Giiteeigen­
schaften erzielt. Bei der Auswahl fiir bestimmte Ge­
brauchszwecke ist trotzdem die Vorlage von Priifungs­
zeugnissen anerkannter Materialpriifungsanstalten un­
erlăBlich. Die Entwicklung ist, im ganzen gesehen, noch 
im FluB, so daB die folgende Liste von Herstellem keines­
wegs als liickenlos anzusehen ist. 

Hersteller * : 
Hugo Aurig G. m. b. H., Engelsdorf bei Leipzig, Warega­

Platte (aus Wellpappe hergestellt), 

* Da unter dem Sammelbegriff Fiillplatten auBerordentlich 
verschiedenartige Erzeugnisse zu verstehen sind, wird nach 
Moglichkeit bei den einzelnen Herstellfirmen das Erzeugnis 
mit Stichworten beschrieben. 

3* 



Holzwerke Hansa, Hans Fleischmann, Einbeck(Hann., Plat­
ten aus Frăs- und Hobelspănen, J...ltpapier und Holzschliff. 

I. G.-Farbenindustrie A.-G. Ludwigshafen a. Rh., Infasin­
Platten aus Săgespănen. 

Salzburger Wellholzwerk Simanke & Co., Werk Nieder­
orschel (Biiro Worbis(E., Wilhelm-StraBe 7), Wabenkon­
struktion aus 2 mm gewelltem Furnierband, 

Fr. Schumann, Sperrholzfabrik, Ki.istrin-Neustadt, Mittel­
lagen und Bauplatten aus Săgespănen und Gips bzw. 
Kaurit. 

2. Verdichtetes Lagenholz (PreBlagenholz). Die 
Erzeugnisse dieser Gruppe unterscheiden sich von den 
gewohnlichen Lagenholzern durch die Anwendung eines 
erhohten PreBdruckes bei der Herstellung. Wăhrend bei 
letzteren der Druck absichtlich so niedrig gehalten wird, 
daB im wesentlichen nur das Abbinden der Leimfugen 
ermoglicht UI).d lediglich nebensăchlich eine geringfiigige, 
praktisch unmerkliche Verdichtung erreicht wird, wird bei 
ersteren eine starke bleibende Verdichtung (auf Roh­
wichten bis 1400 kgjm3) herbeigefiihrt. Angeregt wurde 
die Entwicklung hierzu durch die PreBstoffindustrie, 
insbesondere durch die bekannten geschichteten PreB­
stoffe: Hartgewebe und Hartpapier. Die mit ihnen ge­
machten herstell- und verbrauchstechnischen Erfahrungen 
legten den Versuch nahe, an Stelle von Geweben, Papier 
und Pappe den Rohstoff in seiner urspriinglichen Form, 
d. h. als Holzfurnier, zu schichten. Heute werden fast 
ausschlieBlich Rotbuchenschălfurniere als Harztrăger und 
Phenol- oder Kresol-Formaldehydharze als Trănk- und 
Bindemittel verarbeitet. Durch die innige Verbindung 
von Holz und Kunstharz bei gleichzeitiger starker Ver­
dichtung des Holzgefiiges entsteht ein neuer Werkstoff 
von hoher Dichte, gleichmăBigem Aufbau, groBer Festig­
keit, hoher Hărte, ausgezeichneter VerschleiBfestigkeit, 
geringer Quellung und geringer Brennbarkeit. PreBdriick~ 

von etwa 200 kgjcm2 haben sich als besonders giinstig in 
bezug auf die Verbesserung der Eigenschaften erwiesen. 
Umfassende Forschungen und Betriebsversuche ergaben, 
daB mit dem Harzgehalt die Hărte und Druckfestigkeit 
sowie in freilich geringerem Umfang auch die Trăgheit 
gegen Quellung und chemische Anfressung anwachsen, 
daB sich · aber gleichzeitig die dynamischen Eigenschaften 
(Bruchschlagarbeit und Kerbzăhigkeit), bezogen auf das 
Gewicht, verschlechtern. Obwohl wir auch hier noch 
nicht am Ende der Entwicklung stehen, lăBt sich sagen, 
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daB etwa 8 bis 12% Harzgehalt sich als zweckmaBig er­
wiesen hat. Bei weniger als 8% Harz federn die Furniere 
nach dem Pressen unter Umstanden zuriick. Dieser Wert 
wurde deshalb im Neuentwurf von DIN 7701 (Kunstharz­
preBstoffe) als Mindestgehalt von "KunstharzpreBholz" 
vorgeschrieben. Dieses unter Federfiihrung des Fachaus­
schusses fiir Kunst- und PreBstoffe des VDI heraus­
gebrachte Normblatt legt die technischen Mindestwerte fiir 
geschichtete KunstharzpreBholzer gemaB Zahlentafel9 
fest. Fiir die technische Anwendung der PreBlagenholzer 
lassen sich etwa folgende Richtlinien 34 geben: 

a) PreB- Schich tholz (PSCH}, nach DIN 7701 KlasseA 
mit Furnieren in parallel verlaufender Faserrichtung 
(parallel geschichtet). Aus herstelltechnischen Griinden 
konnen 10 bis 15% der Furniere quergeschichtet sein, 
um ein Auseinandersprengen beim PreBvorgang zu ver­
meiden. PreBschichtholz besitzt eine sehr hohe Zugfestig­
keit langs der Faser, hohe Biegefestigkeit sowie gute 
Bruchschlagarbeit quer zur Faser. Beispiel Lignofol L 
(Zahlentafel 10}, OBO-BZ-Festholz (Zahlentafel 11). Eig­
nung35 zu Tragem im Flugzeugbau und Hochbau, zu 
Luftschrauben, Schlagern, Schiitzen fiir Webstiihle. 

b) PreB-Sperrholz (PSP), nach DIN 7701 Klasse B, 
mit abwechselnd langs- und quergeschichteten Furnieren. 
Zweck der Schrankung ist Ausgleich der Langs- und 
Querfestigkeit. Beispiel: Lignofol L 90 (Zahlentafel 10}, 
OBO-N-Festholz (Zahlentafel11), Eignung34, 35,36 zu Zieh-, 
Druck- und PreBwerkzeugen (Gesenken), fiir die spanlose 
Verformung von Leichtmetallblechen im Flugzeug-, Ka­
rosserie- und Waggonbau, zu Vorrichtungen aller Art, 
Lehren, Schablonen. 

c) PreB-Sternholz (PSN), nach DIN 7701 Klasse C, 
mit sternfOrmiger Schichtung der Furniere. Faserwinkel 
zwischen. zwei aufeinander folgenden Fumierlagen 30 ° bis 
herauf zu 15 o. Beispiel: Lignofol Z (Zahlentafel1 o), OBO­
Z-Festholz (ZahlentafelH}. Verwendung37,38,39 fast aus­
schlieBlich zu Zahnradem, Ritzeln, Riemen- und Keil­
riemenscheiben. 

Hersteller: 

Otto Bosse, StadthagenfHannover (OBO-Festholz). 
Dynamit A.-G., vorm. A. Nobel, Troisdorf (Lignofol). 
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Zahlentafel 11. Festigkeitswerte 

Art des PreBlagenbolzes, Markenbezeicbnung 

Beanspruchung zur Schicht 
Druckfestigkeit . 
Zugfestigkeit . . 
Biegefestigkeit* . 
Elastizi ta tsmod ul 
Kugeldruckhărte 
Bruchschlagar bei t 
Kerbzăhigkeit 
Spaltfestigkeit nach VDE 
vVasseraufnahme in % des 

.kgfcm2 

.kgfcm2 

.kgfcm2 

.kgfcm2 

.kgfcm2 

cmkgfcm2 

cmkgfcm2 
.... kg 

Gew. nach 4 Tagen . . . . . 

* Dauerbiegefestigkeit etwa 25 ... 30% 

C. Holzspanstoffe. 
1. Holzwolleplatten (HWP). Leichtbauplatten aus 

Holzwolle und mineralischen Bindemitteln haben sich ein 
weites Feld im Bauwesen erobert40, 4l,42. Von ihren vielen 
Vorziigen sind nur einige herauszugreifen: geringes Ge­
wicht, damit guterWărmeschutz, Verarbeitung im Trocken­
bau, GroBflăchigkeit, leichte Teilbarkeit durch Săgen, 

Nagelbarkeit, groBer Widerstand gegen Făulnis und Ent­
flammung. Der hohe Entwicklungsstand kommt auch 
darin zum Ausdruck, daB fiir Abmessungen, Gewichte 
und Giiteeigenschaften ein verbindliches Normblatt 
(DIN 1101) ausgearbeitet werden kannte. Zahlentafel12 
bringt die wesentlichen darin enthaltenen Zahlenwerte. 

Platten mit 75 und 100 mm Dicke sind hăufig aus diin­
neren Platten zusammengeklebt. Weiter wurdt'm bereits 
Platten entwickelt,. deren Mittelschichten aus Habel­
spănen der holzverarbeitenden Industrie bestehen. Hierin 
liegt eine begriiBenswerte Abfallverwertung, jedach ist 
darauf zu achten, daB die Giiteeigenschaften nicht ver­
schlechtert werden. Festigkeitssteigerung der Holzwolle­
platten wird van einigen Herstellern auch. durch Beweh­
rung mit Einlagen (bzw. Holzstăben) angestrebt; tatsăch­
lich steigt hierdurch die Biegefestigkeit - berechnet nach 
der Navierschen Formei - auf 30 bis 40 kgfcm2. Aller­
dings erfordern Leisteneinlagen einen besonderen Feuer­
schutz, da sie bei Brănden in den Platten nachglimmen. 

Die Priifverfahren miissen im Narmblatt nachgelesen 
werden. Nach der in Vorbereitung befindlichen Neufas­
sung van DIN 1101 muB auf normgerechten Platten, die 
das DIN-Zeichen erhalten, auch das Bindemittel angegeben 
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und Quellung von OBO-Festholz. 

PSCH-OBO-BZ PSP-OBO-N PSN-OBO-Z 

..l Il ..l Il ..l Il 
1400 1500 2800 1300 3000 1300 

2200 1200 1100 
2800 2700 1600 1600 1800 1 500 

200000 200000 125000 125 000 100000 100000 

der 

1700 2000 2200 
60 45 30 18 33 18 
so 40 26 10 28 10 

280 480 280 
8 6 ., 

1 

statischen Biegefestigkeit. 

sein. Es gelten in Ubereinstimmung mit DIN 4076 die 
folgenden Abkiirzungen: G = Gips, M = Magnesit, 
Z = Zement. Auf die Verwendungsmoglichkeiten der Holz­
wolleplatten kann im einzelnen nicht eingegangen werden; 
hier miissen Stichworte geniigen: Dămmung von Holz­
balkendecken, Massivdecken, von Dachern, Balken- und 

Zahlentafel 12. Abmessungen, Gewichte und Eigen­
schaften von Holzwolleplatten nach DIN 1101. 

Lănge Breite Dicke 
Wărme-

Gewicht*** Zu- leitzahl 
cm• cm cm** Biege- sammen- )_ 20 

festig- driick- bei luft-

Platten- Roh- keit barkeit trocke-
zu- zu- zu- bei nen 

lăssige lăssige lassige gewicht wichte 
3 kgfcm• Platten 

Abwei- Abwei- Abwei- kgfm• kg/m3 Be- mit 
chun- chun- chun- min- lastung Roh-
gen gen gen de- wichten 

ein- mehr- ein- mehr- stens bis zu 
± ± +3mm schich- schich- schich- schich- hOch- 460 

Smm Smm -2mm tig tig tig tig kg/cm2 stens kgfm' 

501 

1,5 8,5 - 570 - 17 - -t 
2,5 11,5 - 460 - 10 

)"% 200 3,5 14,5 - 415 - 7 der 
<0,08 

5,0 19,5 - 390 - 5 festge- kcal 
7.5 28,0 36 375 480 4 stellten --· mh 0 

10,0 36,0 44 360 440 4 Dicke 

* Bis zu 2% der gefieferten Platten diirfen kiirzer sein. 
** Zu beachten ist, daf3 nach DIN 4076 die Dicken in mm an­

zugeben sind. 
*** Das Durchschnittsgewicht dari die angegebenen Gewichte 

um nicht mehr als 10% iiberschreiten; einzelne Platten diirfen 
bis zu 20% schwerer sein. Gewichtsabweichungen nach unten 
sind nicht begrenzt. 

t Die 1,5 cm dicke Platte braucht dem Wert 0,08 nicht zu 
entsprechen. 



42 

Terrassendachern, Stallen, Kiihlhausern, Kiihlwagen; 
Ausbau von Dachboden; raumakustische, schallschluckende 
Verkleidungen; Trockenlegung und Dammung feuchter 
Massivwande; Verwendung bei Umfassungs- und Zwischen­
wanden. Bei den letztgenannten Verwendungsgebieten 
ist im Auge zu behalten, daB die Holzwolleplatten nicht 
der Einsparung von Ziegelsteinen dienen diirfen, sondern 
der Ersparnis von Bauholz (z. B. in Form von Schal­
brettern) oder anderer hochwertiger Baustoffe. 

Hersteller: 
OstpreuBen: 

Richard Anders G. m. b. H., Ortelsburg (Ostpr.) (Trotekt). 
H. Penner, Inh. Ing. O. Penner, Christburg (Ostpr.), Rosen­

berger-Str. 14 (Hapec). 
Pommern: 

Stettiner Portland-Cement-Fabrik, Ziillchow (Pom.), Adolf­
Hitler-Str. 34-36 (Lossius). 

Berlin-Branden burg: 
Lignolith-Fabrik Gebriider Fischer, Berlin-WeiBensee, Ber-

liner Allee 158a (Lignolith). 
Klimalit-Leichtbauplattenfabrik M. Menard, Berlin-Span­
dau, Nieder-Neuendorfer Allee 6-11 (Klimalit). 
Konrad Reich K.-G., Frankfurt (Oder), Grenadier-Str. 11 c 

(Frankotekt). 
Lenzener Leichtbauplattenfabrik Paul Renner & Co., K.-G., 

Lenzen (Elbe), Am Bahnhof (Lenzolith). 
Nordmark: 

Hapri-Leichtbauplattenwerk Herbert Prignitz, Hamburg­
Billbrock, Liebig-Str. 43 (Hapri). 

Heinrich FuB, Bremen-Mahndorf, Ansgaritor-Str. 22 (Hin­
colith). 

Niedersachsen Braunschweig: 
Torfoleum-Werke Eduard Dyckerhoff, Poggenhagen bei 

Neustadt a. Riibenberge (Torfotekt). 
Eugen GaBmann, Wulfsen bei Liineburg. 
Reichswerke A.-G. fiir Erzbergbau und Eisenhiitten "Her­

mann Goring" Abt. Steine und Erden Kalkwerk Salder, 
Salder iiber Wolfenbiittel (Saalith). 

Jiirgens II & Co., K.-G., StadtoldendorffHann. 
Triangeler Torf- und Leichtbauplattenwerk H. Koehler, 

Triangel Kr. Gifhorn (Isodiele). 
Heinrich F. Meyer, Hannover, Davenstedter-Str.132 (Ce ban). 
Portland-Zementwerk A.-G. Schwanebeck, Misburg b. Han­

nover (Saalith). 
Roddewig & Co., Badenhausen Post Herzberg a. H. 
Thermolith-Leichtbauplatten- u. Holzwollefabrik, Rode­

wig & Meyer, Ronnenberg b. Hann. (Thermolith). 
Wunstorfer Cementindustrie G. m. b. H., Wunstorf/Hann. 
Gipswerke Stadtoldendorf und Ellrich Dr. Wiirth, Stadt­

oldendorffHann., Hopp-Str. 30 (Erulit). 
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Westfalen: 
Heinrich Bastian, Steinheim (Westf.). 
Heinrich Beckmann, Hagen-Haspe, In der Gewecke. 
Leichtsteinindustrie Wilhelm Bruchmiiller, Bielefeld, Am 

Stadtholz 80a (Bielei). 
Westfalische Leichtbaudielen, BuBberg & Hapke, Brack­

wede (Westf.), Siekernbrock. 
August Diestelkamp, Kiinsebeck b. Halle (Westf.) Haus 

Nr. 31 (Diro). 
Wilhelm Giinner, Bokel b. Halle (Westf.). 
August Holling, Hiltrup (Westf.), Albrechtsheide 308 

(Isozell). 
Heinrich Hiilsmann, Steinhagen (Westf.) (Hiihna). 
J ohannesmann & Hardiek, Leichtbauplatten, Steinhagen 

(Westf.), Nr. 314. 
Fritz Koppe, Bielefeld, Voltmannstr. 117 (Triko-Leichtbau­

diele). 
Silna Leichtbauplatten Wilhelm Nabel, Bauingenieur, Hagen 

(Westf.), Eckeseyer-Str. 112 (Silna). 
Profi-Leichtbauplatten, Jos. Nold, Gelsenkirchen, Ferdi­

nand-Str. 10 (Profi). 
A. Nover Wwe., Hiddingsel b. Miinster i. W., Dorf-Str. 6-7 

(Novalith). 
Gelsenkirchener Zementwarenfabrik Ostermann & Co. A.-G., 

Gelsenkirchen-Rotthausen, Wilhagen 131 (Gelso). 
Ravensberger Leichtbaudielenfabrik Hch. Otto, Kiinse­

beck Krs. Halle (Westf.). 
Padelith-Leichtbauplattenfabrik Franz & Josef Padberg, 

Eslohe (Sauerland) (Padelith). 
Portland-Zement-Werke "Ilse" G. m. b. H., Dortmund, 

Saarland-Str. 4 (Ilse). 
Rhein.-Westf. Zellenbetonwerke G. m. b. H., Dortmund, 

Rheinische-Str. 1 73 (Recozell). 
Herbert Ricke, Bielefeld, SchloBhof-Str. 73a. 
Gebriider Risse & Osterholt G. m. b. H., Belecke (Mohne) 

(Riosit). 
Heinrich Silligmiiller, Witten-Annen, Erlenweg 20. 
Weser-Leichtbauplattenwerke Wilh. Strothmann, Ams­

hausen b. Steinhagen (Westf.) (Weser). 
Wever & Feldmann, Sandrup 70 ii. Miinster 2 i. W. (West­

falia). 

Sudetengau: 
Durobeton G. m. b. H., Komotau, Fleischbankgasse 17 

(Dorotherm). 
Hekolith-Leichtbauplattenfabrik Dr.-Ing. H. Detzner & 

A. Erdmann, Aussig (Elbe), Hans-Knirsch-Str. 17 (Heko­
lith). 

Gustav Kandler, Ziegelwerk, Jagerndorf, Tiirmitzer-Str. 51 
(Geka). 

Chemische Fabrik Dr. F. Miinchmeyer, Komotau (Lignalith). 
A. Wunderlich & Cie., Betonsteinwerk u. Leichtbauplatten, 

Saaz, Briixer Str. 32 (Termith). 
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Schlesien: 
Christoph & Unmack A.-G., Niesky 0.-L. (Christoph). 
Eichmann & Co., Arnau (Elbe), Bahnhof-Str. 266 (Arbolit). 
Gotthold Eissner, Oberlausitzer Leichtbauplattenwerk, 

Schirgiswalde b. Wernsdorf 0.-L., Hindenburg-Str. 
J. Grotschel & .Sohne, Branitz O.S. 
John & Co., Bauma-Bauplatten, Breslau-Kl.-Gandau, Post 

Schmiedefeld, Flughafenstr. (Bauma). 
Bergverwaltung Friedland Ing. Adolf Oplatek, Friedland 

a. d. Mohra (Altvater) (Lignolith). 
C. & G. Reger, Liegnitz, Wiesen-Str. 4 (Reger). 
Portland-Zementfabriks A.-G. "Schakowa", Schakowa 

O.S. (Seprema). 
Holzindustrie Max Weihonig, Adelsdorf Nr. 99, Post Frei­

waldau. 

Sachsen: 
Giinther-Werke Ad. Giinther & Sohne, Dresden N 15 (ABC). 
Huste & Liebe, Lobau (Sa.), WeiBenberger-Str. (Huka). 
Albert Kampe, Chem.-techn. Fabrik, Dresden-Lockwitz, Alt-

Lockwitz 38 (Kagolith) . 
. -\. Rost, Leichtbauplatten, Lobau (Sa.), Kii:chweg 1 (Rost­

Bauplatte). 
Hans Wolfel & Co., Gărten ii. SchOnlinde (Sa.). 

Mi tteldeu tschland: 
Euling & Mack K.G., Nordhausen, Bahnhof-Str. 16 (Ufeul). 
Kuno Ernst Frohlich, Krolpa ii. PoBneck (Krolpalit). 
Halsa-Platte G.m.b.H., Angersdorf ii. Balle a. d. S. (Halsa). 
Hilmar Heubach, Holzwolle- u. Leichtbauplattenfabrik, 

Langewiesen (Thiir.), Oberweg 9 (HH-Platte). 
Bitterfelder Leichtbauplattenfabrik Inh. E. Kissner, Bitter­

feld, Bismarck-Str. 41. 
Isolei-Leichtbauplattenfabrik A. Leistner & Sohne, Schmolln 

(Thiir.), Hermann-Str. 15 (Isolei). 
A. & F. Probst, Gips- und Gipsdielenfabriken G. m. b. H., 

Niedersachswerfen a. H. 
Adolf Schmidt, Erlau (Thiir.) (Erlemith). 
O. Zimmermann, Erfurt, Heckerstieg 1 (Izett). 

Hessen: 
Leichtbauplattenwerk Erdalith Karl Cloos & Co., Erda b. 

Wetzlar, Hauptstr. 91 c (Erdalith). 
P. G. Gerharz Baugeschăft, Arzbach b. Bad Ems, Haupt­

Str. 3 (Westerwălder Leichtbauplatte}. 
J. Mrosek, Frankfurter Leichtbauplatten, Frankfurt (Main), 

Schmickstr. 51 (Frankfurter Leichtbauplatte). 

Rheinland: 
Fr. Jos. Amrath, Viersen (Rhld.), Eichen-Str. 121 (Isalith). 
Deutsche Holz-Beton-Werke, Diisseldorf-Reisholz, Kappeler­

hof (DHB). 
Leichtbauplattenfabrik ,,Eifel". Inh.: Gebr. Gross, Olef ii. 

Schleiden, Schleidener-Str. 51 b (Eifel-Platte). 
Essener Leichtbauplatten-Fabrik Inh.: A. Griinewald, Essen­

Borbeck, Fiirstenberg-Str. 42. 
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P. Wilh. Heil, Leichtbauplatten-Fabrik, Wuppertal-Ober­
barmen, Weiher-Str. 13 (Holwolith). 

Fr. Kemler, Duisburg-Meiderich, Borkhofer-Str. 41 b. 
Karl Nietmann KG., vorm. Chem. Fabriken Worms A.-G., 

Worms (Rhein), Rheingewannweg 10 (Trotekt). 
Koblenzer Leichtbauplattenfabrik Schăfer & Co., Koblenz, 

Hohenzollern-Str. 30-32. 
Reinhard Schwartner, Koln-Mulheim, Buchheimer-Str. 61, 

Hansa-Haus (Schwartnerplatte). 
Temperata-Leichtbauplattenfabrik, Koln-Braunsfeld, Stol­

berger-Str. 376 (TeiD:perata). 
Leichtbauplattenwerk Umano, Inh.: Anton Uehmann, KOln­

Hohenberg, Germania-Str. 92 ("Gmano). 
Leichtbauplattenfabrik Mullershammer, Franz Vaders, Mul­

lershammer Post Blumenthal (Eifel) (MH-Leichtbau­
platte). 

Wormatia-Leichtbauplattenfabrik G. m. b. H., Worms 
(Rhein}, Hafen-Str. 34 (Wormatia). 

Rheinland-Leichtbauplatten Hans Zimmermann, Koln­
Bickendorf, Subbelrather-Str. 454 (Rheinland). 

Ostmark: 
Leichtbauplattenfabrik W. Bitschnau K.-G., Lustenau 

(Vorarlberg) (Edastit u. Albo}. 
Primanit-Leichtbauplattenwerke, Gleiss Post Rosenau am 

Sonntagsberg N.D., Bezirks-Str. (Primanit). 

Bayern: 
Leichtbauplattţmfabrik A. Alig, Kahl (Main), Krotzen-

burger Str. 31 (Pakalith). 
Annawerk A.G., Oeslau b. Coburg (Recozell). 
Benkerith-Werk, Stein a. d. Traun (Benkerith}. 
Leichtbauplattenfabrik Karl Schneider Inh. Robert Cacek, 

Kahl (Main), Forst-Str. 1. 
Deutsche Heraklith A.G., Munchen 1, Schlie13fach 22 

(Heraklith). 
Hans Fischer Baugeschăft, Gunzenhausen, Hensolt-Str. 13. 
Oberpfălzer Leichtbauplattenwerke (Gebr. Grothaus, Neu­

muhle b. Amberg (Opf.). 
Josef Kaiser, Leichtbauplatten- und Săgewerk, Weilheim 

(Obb.), Wessobrunner Str. (Karrolith). 
Klug, K.-G., Duralith-Leichtbauplatten, Momlingen (Mfr.), 

Adolf-Hitler-Str. 1 O a (Duralith). 
Augusta-Leichtbauplatten Erich Krichbach Augsburg, Holz­

bach-Str. 21/ 2 (Augusta). 
Osterreichische Magnesit A.G., Munchen 1, Schliel3fach 120 

(Heraklith). 
M. Reichenberger, Piding b. Bad Reichenhall (Ideal). 
Reis & Gensler, Laufach (Spessart) (Glorialith). 
Karl Spenger, Tegernsee, Bahnhof-Str. 90. 
Max Schraut, Leichtbauplattenfabrik, Munchen 56, Ău13ere 

Rosenheimer-Str. 62 (Bimalit}. 
Hans Schuler, Munchen-Pasing, Munchner-Str. 84/86. 
E. Schwenk Zement- und Steinwerke, Ulm (Donau), Hin­

denburgring 11-15 (Schwenk). 
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Wiirttemberg: 
Friedrich Fischer, Leichtbauplattenfabrik, Neckarsulm, 

Fabrik-Str. 2-4 (FF.-Leichtbauplatte) (Hobelspăne, Holz­
wolle, Zement, Einlage von AusschuB-Latten). 

Frisalit-Leichtbauplattenfabrik Friz & Co., Satteldorf 
(Wiirtt.) (Frisalit). 

H. O. Mack G. m. b. H., Schwâb. Hall-Hessenthal (Homa­
lith). 

A. & F. Probst G. m. b. H., Inh.: A. Probst, Schw!i.b. Hall­
Hessental (Dămmolith). 

Gebriider Queck Zementwarenfabrik O. H., Tiibingen­
Lustenau, Welzenwieter-Str. 9. 

Tekton- und Săgewerk A.G., Siglingen (Wiirtt.) (Tekton u. 
Torfotekt). 

Eugen Traub, Weirisberg Krs. Heilbronn, Schwab-Str. 36 
bis 38. 

Baden: 
Albert Gebhardt, Gips- u. Gipsdielenfabriken, Tiengen 

(Oberrh.), PostschlieBfach 39 (Citolith). 
Stabilith-Leichtbauplattenfabrik Adolf Bauer, Haslach i. K. 

( Stabilith). 

Saarpfalz: 
Lignolith-Fabrik Fischer & Co., Ludwigshafen, Hafenstr. 13 

(Lignolith). 
Karl Krell, Leichtbauplattenfabrik, Sembach (Pfalz). 
Storr & Kaysing G. m. b. H., Leichtbauplattengesch!i.ft, Lud­

wigshafen, Industrie-Str. 20 (Eskalith}. 

2. Holzspan-PreBstoffe. Diese Werkstoffgruppe 
hat ihre Wurzel in dem Bestreben der Holzabfall­
verwertung. Dabei wurden Săgespăne, teilweise auch 
zerkleinerte Hobelspăne (gegebenenfalls nach Zusatz an­
derer Fiillstoffe wie Holzteile von Einjahrespflanzen, 
Torf, Rindenfasern usw.) mit geeigneten Bindemitteln 
zu Platten, Balken oder Formstiicken. verpreBt. Bei 
den Holzspandămmplatten sowie bei den Balken, 
Dielen, Diibelsteinen, Formlingen usw. herrschen 
anorganische Bindemittel wie Gips, Magnesit und Ze­
ment vor. Aber auch organische Bindemittel, z. B. 
Blutalbumin, Sojabohnenmehl, Kunstharze, Bitumen 
usw. sind mehrfach vorgeschlagen und verwendet wor­
den. Die Zahl der patentrechtlich geschiitzten und der 
zum freien Gebrauch veroffentlichten Vorschlăge ist 
sehr gro6. Die industrielle Erzeugung hat nichtsdesto­
weniger bisher iiberall nur ortliche Bedeutung erlangen 
konnen; meist handelt es sich um Nebenbetriebe von 
holzverarbeitenden Werken, die ihre Abfălle verwerten 
und in einem beschrănkten Bezirk absetzen. Beziiglich 
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der Herstellverfahren und der Eigenschaften der Holz­
spandămmplatten sowie der aus Holzspănen mit Binde­
mitteln erzeugten Balken, Dielen, Diibelsteinen usw. muB 
auf das Schrifttum verwiesen werden, das sich freilich 
auf Ausziige von Patentschriften, Gebrauchsmuster­
beschreibungen und kurzen Mitteilungen in der Baupresse 
(z. B. Baumarkt) und den holzwirtschaftlichen Tages­
zeitungen beschrănkt. 

Hersteller: 
a) Holzspandl!.mmplatten (HSD): 

Aschaffenburger Zellstoffwerke A.-G., Berlin W 62, Kur­
fiirsten-Str. 114 (Benzinger). 

Chemische Fabrik Beringer, Inh. Werner Beringer, Sachsen­
hausen b. Oranienburg (Organit). 

F. D. Bieber & Sohne, Hamburg-Billstedt, Raterbriicken­
weg 9 (Naturit). 

E. Darms & Co., Konigsberg i. Pr., Domnauer-Str. 16, 
(1000 X 330 X 50 cm) aus Sagespanen, Hanf- und Flachs­
schaben mit Zementbindung, hergestellt (DRP. Carl 
Fabritz & Co. K.-G., Konigsberg i. Pr., Ottokar-Str. 23) 
(Holbeto-Platte). 

Baustoffwerk Ehring & Co. K.-G., Luckenwalde, Potsdamer­
Str. 2-3 (Ehring-Granitholz-Platte). 

Lothar Gramelspacher, Grunnern (Brsg.) ii. Miilheim (Bad.) 
(Holzabfalle, Zement) (Grampalith). 

Korksteinfabrik A.-G. vorm. Kleiner & Bokmayer A.-G., 
Wien XXIV, Modling. Cellit-Dammplatte aus Sl!.gespl!.nen 
und Altpapier mit Bitumenbindung, Kabe-Platten aus 
Sagespanen, Kieselgur und Mortel. 

Fritz Mogle, Wien XX, Handelskai 50. 
Neu- und Sparbauweise Vertriebs-G. m. b. H., Beuthen 

(O.S.), Vollmar-Holzbetonplatten (3 RT Holzspane 1 RT 
Zement). 

Karl Friedrich Sikler, Waiblingen, Innere Weidach 11 (Sik­
ler-Diele). 

"Surol"-Baumaterialien-G. m. b. H., Wien X/75, Triester­
Str. 8 (Surol). 

b) Balken, Dielen, Diibelsteine, Formlinge (HSF): 
Aschaffenburger Zellstoffwerke A.-G., Berlin W 62, Kur­

fiirsten-Str. 114, Benzinger Mineralholz (Dreischichten­
platten, -tafeln, -riemen aus Sage-, Hobel- und Schăl­
spanen mit mineralischem Bindemittel). Auskunft: A. u. 
H. Benzinger, Karlsruhe, Oos-Str. 3. 

Chemische Fabrik Beringer, Sachsenhausen b. Oranienburg, 
Organit, Fu.6bodenbindemittel, Mauersteine aus Sage­
spănen, anderen organischen Fiillstoffen und Zement 
(Auskunft: Rich. Koch, Berlin-Tempelhof, Kaiser-Str. 1). 

Fritz Birnbrauer, Baden-Baden, Hermannstr. 2a, Diibel­
steine 250 X 120 X 65 mm (Doloment). 

Baustoffwerk Ehring & Co. K.-G., Luckenwalde, Potsdamer­
Str. 2-3. 
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Ernst Finzel & Co. K.-G. Koln-Braunsfeld, Burtscheider­
Str. 2. 

Moritz Gotzl, Lauterwasser (Rsgb.) (Rukolith). 
Wilh. Griitering K.-G., Essen, Ziegel-Str. 6-10, Kubalit­

Balken, W egelith-Holzfaserbetonbalken. 
A. Hagemeister, Berlin W 30, Speyerer-Str. 24/25, Sagu­

lit-Bodenplatten aus Sagespănen mit besonderem Binde­
mittel. 

Mozer & Co., Baustoffwerk, Reutlingen, Storlach-Str. 1, 
Mozer-Hartdielen, wie Steinholz hergestellt, mit einge­
kitteten Holzleisten. 

Fritz Riicker, Weinsheim b. Worms, Tonestrichplatte aus 
Ziegelbruch, Sage- und Hobelspanen (Auskunft: Ing. 
Rud. Gerlach, Berlin-Lankwitz). 

Deutsche Xylolitli-Platten-Fabrik Otto Sening & Co., G. m. 
b. H., Freital 1-Dresden. Platten aus Holzmehl, Magnesit 
und anderen Zusătzen, hydraulisch verpreBt fur FuB­
boden, Stufen, Kanalabdămmungen. 

Conr. Segnitz, Baugesellschaft, Beuthen 0.-S., Linden­
Str. 38, Kunstholzbalken. 

H. F. Sikler, Waiblingen, Innere Weidach 1/1, Sikler-Dielen 
aus Sagespănen und Zement mit eingelegten Holzleisten. 

W. Schlichting, Liebenthal, Bz. Liegnitz, Scobilith-Leicht­
bausteine aus Săgespănen und Zement (250 x 120 X 80 mm). 

H. A. Schuster, Berlin W 15, Pariser-Str. 23, Contrasonit­
Estrichplatten aus Sagespănen, 35 mm dick. 

StrauB & Ruff K.-G., Kottbus, Diibelsteine aus Sagespanen 
und Zement. 

Tetzner & Wieler; Rumburg-Oberhennersdorf, AR-TE-Platte. 

Unter den Holzspanhartplatten (HSH) nimmt das 
Pek-PreBholz einen bevorzugten Platz ein, da es bereits seit 
Jahren in groBindustriellem MaBstabe erzeugt wird und 
vorziigliche Eigenschaften besitzt (Zahlentafel 13). Das 

Zahlentafel 13. 
Festigkeitseigenschaften von Pek-PreBholz. 

Elasti· Druck· Zug· 

Sorte 
Rohwichte zităts· festig· festig· Biegefestigkeit 

modul keit keit 
kgfm• kgfcm• kgfcm• kgfcm• kgfcm• 

I 

11000 11701 
27000 - - 119 .. . 143 .. . 160 

II 55000 - 238 230 

III 74000 11 460 270 482 ... 570 ... 652 
j_ 1100 

Pek-PreBholz wird in Plattenform hergestellt, und zwar 
vorherrschend im Format 2 X 3 m. Die Dicke betrăgt 
bei Sorte I 4 mm, bei den Sorten II bis III kann sie zwi­
schen 6 und 25 mm, je nach Verlangen, liegen. 
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Hersteller: 
Bauplattner K.-G., NeuB-Grimlinghausen a. Rh. (Hart­

platten aus 40% Săgespănen, 16% Rindenschălspăne, 
27% Fangstoff aus der Papierfabrikation, 13% Altpapier, 
4% Bindemittel). 

Westdeutsche Sperrholzwerke Hugo Bresser & Co., Wieden­
briicki. W. 

Friedrich & Co., Rohrbach bei Pinkafeld, Steiermark. 
Torfit-Werke G. A. Haseke, Hemelingen bei Bremen, Pek­

PreBholz. 
Săge-, Hobel- und Elektrowerk F. HaBlacher, Wetzrnann, 

Post Kotschach, Kărnten. 
Hertal-PreBstoffe, Dr. K. Peschek, Wien XX, Brigittenauer­

lănde 166, Hertal-Platte. 

3. Holzspan-Massen. Unter Holzspan-Massen sind 
im Gegensatz zu den Holzspan-PreBstoffen Massen zu ver­
stehen, die in fliissigem, teigigem oder stark plastischem 
Zustand verarbeitet und geformt werden und erst an­
schlieBend erharten. Hierher gehort z. B. Steinholz, aber 
auch Holzzement, soweit diese Massen nicht zu Baukorpern 
geformt, sondern an Ort und Stelle des Gebrauchs in 
nassem Zustand erzeugt werden. Begriffe, Dicke, Eigen­
schaften und Priifverfahren von Steinholz sind festgelegt 
in DIN 272; Vorschriften fiir die Lieferung und Priifung 
von kaustischer Magnesia (Magnesit) fiir Steinholz gibt 
DIN 273. Dber die Herstellung und Eigenschaften liegt 
ein bedeutendes Schrifttum 43 bis 52 vor. 

Hersteller: 
Bei der Vielzahl der Steinholz- und Holzzement-Hersteller, 

zu denen hauptsăchlich kleine Betriebe und handwerkliche 
Unternehmer gehoren, ist ein Nachweis von Einzelfirrnen un­
zweckmăBig und wiirde auBerdem zu weit fiihren. Es werden 
deshalb nur die Anschriften jener Dienststellen der Fachgruppe 
Baunebengewerbe im Reichsinnungsverband des Baugewerkes 
nachgewiesen, die sich mit Steinholz befassen und geeignete 
Anschriften von Herstellern auf Anfrage mitteilen. 

A. Zentrale Dienststelle: 
H auptgeschiiftsstelle: Berlin-Charlottenburg 9, Frankenallee 7 

bis 9. Fernruf: Sammelnummer 936531. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Paul Schlicke, 

Chemnitz, Fritz-Reuterstr. 40-42. Fernruf: 27241/43. 

B. Bezirkliche Dienststellen: 
OstpreuBen: 

Bezirksstelle: Konigsberg i. Pr. 4, StraBe der SA 79. Fern­
ruf: 35564/65. 

Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Paul Gildemeister, 
SensburgfOstpr., Adolf-Hitler-Str. 56. Fernruf: 536. 

4 
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Danzig-WestpreuBen: 
Bezirksstelle: Danzig, Hundegasse 67/68. Fernruf: 4 5 17 5. 

Wartheland: 
Bezirksstelle: Posen, Leo-Schlageter-Str. 23. Fernruf 1478. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: vorgesehen: E van 

Beek, Litzmannstadt, Moltke-Str. 106. Fernruf 137-89. 
Geschaftsstelle Litzmannstadt: Litzmannstadt, Hermann­

Goring-Str. 13, W. 6. Fernruf 114 78. 
Pommern: 

Bezirksstelle: Stettin, Schiller-Str. 11. Fernruf 211 78. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Berthold Mittel­
stădt, Stettin, Mackensenstr. 41. Fernruf 24381. 

Berlin-Brandenburg: 
Bezirksstelle: Berlin W 9, Kothener-Str. 38. Fernruf 196501. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Emil Bold t, Berlin­

Steglitz, Siidend-Str. 48. Fernruf 721133. 
Nordmark: 

Bezirksstelle: Hamburg 13, Alte Raben-Str. 32. Fernruf 
448254/56. 

Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Ing. Franz Kohler, 
i. Fa. Held & Hoppner, Hamburg 24, Barca-Str. 8. Fern­
ruf 2515 54. 

Geschăftsstelle Kiel: Kiel, Ring-Str. 52-54. Fernruf 5900/01. 
N iedersachsen: 

Bezirksstelle: Bremen, Hollerallee 43. Fernruf 47943. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Steinholzleger 

Theodor Freese, Bremen, Bremerhavener-Str. 300. 
Fernruf 82338. 

Geschliftsstelle Hannover: Hannover, Warmbiichen-Str. 21. 
Westfalen-Niederrhein: 

Bezirksstelle: Essen, Baedeker-Str. 21. Fernruf 35647/48/49. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Gustav Arnhold t, 

Langenberg, Rhld., Haupt-Str. 126. Fernruf 451. 
Geschaftsstelle Minden-Ravensberg-Lippe: Bielefeld, Obern­

Str. 48. Femruf 3352/53. 
Geschaftsstelle Munsterland: Miinster i. W., Konig-Str. 56/57. 

Fernruf 232 5 7. 
Geschlijtsstelle Siegerland-Sauerland-Wittgenstein: Olpe i. W., 

Martin-Str. 10. Fernruf 391. 
Sudetengau: 

Bezirksstelle: Karlsbad, Dr. David-Becher-Pl. 11. Fern­
ruf 2815. 

Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Franz Figara, Gab­
lonz a. d. N., Feldgasse 14b. Fernruf 3396. 

Schlesien: 
Bezirksstelle: Breslau I, Sand-Str. 10. Fernruf 54987. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Arthur Schubert, 

i. Fa. David & Schubert, Breslau 10, Matthias-Str. 209. 
Fernruf 43 344 od. (privat) 41008. 
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Geschăftsstelle Kattowitz: Kattowitz, Hofer-Str. 3. Fernruf 
30336. 

Sachsen: 
Bezirksstelle: Dresden-A. 20, Wiener-Str. 43. Fernruf 42240, 

43 340. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Paul Schlicke, 

Chemnitz, Fritz-Reuter-Str. 40-42. Fernruf 27241/43. 

Mi tteldeu tschland: 
Bezirksstelle: Halle a. d. S., Steinweg 2, I. Fernruf 21968. 

Hessen: 
Bezirksstelle: Kassel, Hohenzollern-Str. 26. Fernruf 36 631/32. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Hans Topf, Kassel, 

Wilhelmshăhe, Wilhelmshtiher-Allee 268. Fernruf 30885. 
Geschăjtsstelle Frankfurt a. M.: Frankfurt a. M., Kaiser­

Str. 31. Fernruf 32817. 

Rheinland: 
Bezirksstelle: Ktiln, Friesenplatz 16. Fernruf: 58766/67. 

Ostmark 
Bezirksstelle: Wien I, Rathaus-Str. 21. Fernruf B 42-2-30, 
B 42-2-34. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Heinz Kriwanek, 

Wien XII/87, Werthenburgg. 3a. Fernruf R 30-1-64. 

Bayern: 
Bezirksstelle: Munchen 15, Sonnen-Str. 24, II. Fernruf 51347. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Ing. Rudolf Schlei­

cher, Munchen 25, Boschetsrieder-Str. 123. Fernruf72100. 
Geschăjtsstelle A ugsburg: Augsburg, Anna-Str. 12. Fernruf 

5903. 
Geschăftsstelle Nurnberg: Nurnberg-A., Vordere Ledergasse 28 

bis 30. Fernruf 23010. 
Geschăftsstelle Regensburg: Regensburg, WeiBenbg. -Str. 5 a, II. 

Fernruf 5714. 
Geschăftsstelle Wiirzburg: Wurzburg, Crevenna-Str. 3. Fern­

ruf 4542. 

Wurttemberg: 
Bezirksstelle: Stuttgart-S., Hohenzollern-Str. 25. Fernruf 

74540, 74549. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Eugen Kăser, Stutt­

gart-Bad Cannstatt, Wiesbadener-Str. 56. Fernruf 50020. 

Baden: 
Bezirksstelle: Baden-Baden, Eisenbahn-Str. 19. Fernruf 838. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Steinholzlegermstr. 

Felix Eran, Pforzheim, Zăhringer Allee 24. Fern­
ruf 5066. 

Geschăjtsstelle Freiburg: Freiburg i. Br., Landsknecht-Str. 3. 
Fernruf 2846. 

Geschiiftsstelle Mannheim: Mannheim, Nuit-Str. 3. Fernruf 
27 802. 

4* 
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Westmark: 
Bezirksstelle: Kaiserslautern, Pirmasenser-Str. 28. Fern­

ruf 952. 
Leiter der Fachuntergruppe Steinholz: Wilhelm Fischer, 

Ludwigshafen a. Rh., Hafen-Str. 23. Fernruf 60054. 
Geschăftsstelle Saarland: Saarbriicken 3, Konigin-Luisen­

Str. 33. Fernruf 20555. 
Geschăftsstelle Metz: Metz, Lothr., Hermann-Goring-Str. 1. 

Femruf 81. 

Fliissige Holzspanmassen (Knetholz) mit iiberwiegend 
organischen Bindemitteln werden als "fliissiges Holz" 
ader "Holzkitt" hergestellt und dienen zum Ausbessem 
von schadhaften Stellen, Rissen, LOchern usw. in der 
Tischlerei. Bei Zusatz von Gerb- und Farbstoffen ent­
stehen auch Holzmassen, die nach dem Erhărten beizbar 
sind. 

Hersteller: 
Rudol-Fabrik H. Hagemeier, Leipzig O 27 (Plastisches Holz). 
C. Heydenhoff, Berlin SO 16 (Lignozement). 
I. G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M. 20 (Lignoform). 
Jos. Miiller, Rorschach (Jomiiro). 

D. Holzfaserplatten. 

1. Holzfaserdâmmplatten (HFD). 

2. Holzfaserhartplatten (HFH). 

Die Abgrenzung und Verteilung der Holzfaserplat­
ten 53 bis 58 erfolgt zweckmăBig nach der Rohwichte in luft­
trockenem Zustand, d. h. bei einem Wassergehalt von 
rd. 6%, bezogen auf das Darrgewicht. Dafiir und fiir die 
Giiteeigenschaften, die sich als Mittelwert bei der Prii­
fung von mindestens je 5 Proben ergeben miissen, wobei 
die Einzelwerte den Mittelwert um nicht mehr als 10% 
unterschreiten diirfen, wurden folgende Zahlen von der 
Technischen Kommission der Faserplattenindustrie vor­
laufig vorgeschlagen (Zahlentafel 14). 

Zu beachten ist, daB die iiblichen Holzfaserplatten - sowohl 
als Dămm- wie auch als Hartplatten- keine oder nur geringe 
Mengen Bindemittel, z. B. Kunstharze, enthalten. Demgegen­
iiber befinden sich neuerdings auch Holzfaserplatten mit 
wesentlich hoherem Gehalt an organischen Bindemitteln (20 
und mehr Gewichtsprozent) in Entwicklung, die, bezogen auf 
gleiche Rohwichte, wesentlich andere Eigenschaften wie die 
iiblichen Holzfaserplatten besitzen. Auch diese Holzfaser­
Leimplatten (wie ein allerdings noch nicht recht befriedigender 
Vorschlag zur Bezeichnung lautet) lassen sich nach der Roh­
wichte in Gruppen einteilen, und zwar etwa 
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1. Leichte Holzfaser-Leimplatten, Rohwichte 1 50 bis 
450 kg/m3• 

2. Mittelharte Holzfaser-Leimplatten, Rohwichte 4 50 bis 
700 kg/m3• 

3. Harte Holzfaser-Leimplatten, Rohwichte 700 bis 
1050 kgfm3. 

4. Extraharte Holzfaser-Leimplatten, Rohwichte liber 
1050 kgfm3• 

Infolge des hohen Gehaltes an Bindemitteln besitzen auch 
die leichten Holzfaser-Leimplatten ein starres Geflige und damit 
eine verhăltnismăBig hohe Druck- und Biegefestigkeit. 

Hersteller: 
Richard Anders G. m, b. H., Konigsberg i. Pr. 5, HFD, HFH 

(Andersplatte). 
"Atex", Holzfaserplattenfabrik Elsenthal, Wilh. Holzhăuser, 

GrafenaufBayr. Wald, HFD, HFH (Atexplatte). 
Baldeweg & Co. K.G., Gorlitz, Blumenstr. 47 (Sonder-Hartpl., 

Homogenholzplatte). 
Săgewerk Bienenmuhle, Heinr. Biermann, Bienenmuhle bei 

Freiberg i. Sa., HFD, HFH (Bienholzplatte). 
W. Brugmann & Sohn, Dortmund, SchlieBfach 232, Werk in 

Baiersbronn (Schwarzwald) im Bau, HFH. 
Adolf Funder, Molbling (Kărnten), HFH (Funderplatte), Werk 

St. Veith a. d. Glan. 
Gebr. HaBlacher, Hermagor i. Kărnten, im Bau, HFH. 
H. Henselmann, Gutenberg ub. Tiengen (Ob.Rh.), HFD 

(Gutexplatte). 
Hermaltex, Wien 1, Augustinerstr. 8, HFD (Hermaltexplatte). 
Holsatia-Werke, Hamburg-Altona,Ruhr-Str. 57/9. imBau,HFH. 
Fritz Homann A.G., Dissen (Teutobg. Wald), Werk Herzberg 

bei Gottingen, HFH. 
Isotex-Isolierplattenfabrik, Bruck (Mur) 35, HFD (Isotexplatte). 
Kapag, GroB-Sărchen, Krs. Sorau, HFD, HFH (Kapagplatte). 
Krages & Kriete, Berlin-Charlottenburg, Leibnitz-Str.18, Werke 

in Konigsberg i. Pr., Schonheide (Erzgeb.), Scheuerfeld a. d. 
Sieg (Kragesplatte). 

Ostpr. Sperrplatten-Fabrik W. Kraus, Johannisburg (Ostpr.), 
HFD. 

Gebr. Kunnemeyer, Horn i. L., HFH (Hornplatte). 
V. Leitgeb, Kuhnsdorf b. Volkermarkt (Kărnten), HFH (V.L.­

Platte). 
Holzverwertung Karl Lenz, Braunau (Sudetengau), HFD. 
Holzfaserplattenfabrik Losheim, Trier, Katharinen-Ufer 9, noch 

im Bau, HFH. 
Lustra-Glanzplattenfabrik, Mannheim, Neckarauer-Str. 161/5 

(Sonderpl. fUr Kuhlmobel). 
"Agu", Platten- u. Papierfabrik Erich Niemann, Krobsdorf 

i. Isergeb. ub. Greiffenberg (Schles.),HFD, HFH (Agu-Platte). 
Schles. Papier- u. Zellulose-Fabrik, Ewald Scholler, Hirschberg 

(Riesengeb.), Werk Sakrau, Bez. Breslau i. Bau, HFH 
Tiroler Holzfaserplatten-Fabrik, Worgl (Tirol), noch im Bau, 

HFD, HFH. 
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Wirus Hartplatten-G. m. b. H., Giitersloh (Westf.), HFH (Wirus­

platte). 
Zenith A.G., Leutkirch (Allg.), HFH (Zefasitplatte). 

3. Pappeplatten (PAP). 

Einzuordnen in DIN 4076 sind nur Pappeplatten zu 
Bauzwecken. Sie sind im allgemeinen mehrschichtig ver­
klebt. Giitezahlen enthli.lt Zahlentafel 15. 

Hersteller: 
Papierfabrik GroBenhain (Troplaplatte). 
Kapag, GroB-Sărchen, Krs. Sorau (Bau-undDekorationsplatte). 
Ewald & Kohlschein, Eka-Plattenfabrik, Siichteln bei Krefeld 

(Eka). 

4. Holzfaser-Mineralplatten (HFM). 

Bestandteile dieser Plattenart sind neben Holzfasern 
und anderen organischen Stoffen (wie gemischte Papier­
und Pappenabfli.lle, Natronsack-Altpapier, Ăstezellstoff, 
Abfallzellstoff und Holzstoff) Asbestfasern, auch Schlacken 
und Glaswolle sowie mineralische Bindemittel (meist Port­
landzement). Die genaue rohstoffmli.Bige Zusammen­
setzung wird von den Herstellern, da es sich um verhli.lt­
nismli.Big neue, noch entwicklungsfli.hige Verfahren han­
delt, geheim gehalten. Viele der Betriebe sind erst vor 
etwa 2 Jahren anlli.Blich des voriibergehend angeordneten 
Asbestverarbeitungsverbotes zur Beimischung organischer 
Fasern iibergegangen. Der Zementanteil liegt meist mit 
80 bis 85 Gewichts-% so hoch, daB sich Zweifel ergeben 
konnen, ob es sich hier noch um Bau- und Werkstoffe 
handelt, deren Holzgehalt ausreicht, um eine Aufnahme 
in DIN 4076 zu rechtfertigen. Trotzdem empfiehlt es sich, 
den Rahmen weit zu spannen, damit die Begriffsordnung 
keine Liicken aufweist. Immerhin enthalten auch be­
sonders hochwertige Holzfaser-Mineralplatten etwa 18 
Gewichts-% organische Fasern, davon etwa 10% Holz. 
Die Rohwichte wird dafiir sorgen, daB bei den Verbrau­
chern nicht die falsche Vorstellung auftreten kann, es 
handele sich bei diesen Platten um ein vorwiegend aus 
Holzfasern bestehendes Erzeugnis (vgl. Zahlentafel15). 

Zahlentafel 15. Giiteeigenschaften von Pappe- und 
Holzfaser-Mineralpla tten. 

Plattenart 

Pappeplatten . . 
Holzfaser-Mineralplatten 

Rohwichte 
kgfm• 

sso ... 700 
1230 ... 1380 

Biegefestigkeit 
kgfcm1 

11 o ... z l o ... 290 
175 ... 185 ... 200 
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Verwendung im Barackenbau, aber auch zu Platten und 
Formstiicken fiir Entliiftungen und Abgasleitungen. 

Hersteller: 
Warburger Papierfabrik Bering & Co., Warburg (Westf.). 
Christoph & Unmak A.G., Niesky (O.L.). 
Deutsche Asbestzement A.G., Berlin-Rudow. 
Industriewerke "Eternit" A.G., Gorka b. Trzebinia. 
Rudolf Frenzel, Frankenhammer, Post Goldmuhl. 
Asbelithwerk Gade & Lembke, Mieste (Altmark). 
Torfit-Werke G. A., Haseke & Co., Hemelingen-Bremen. 
Eternit-Werke Ludwig Hatschek, Vocklabruck (O.D.). 
Eternit-Werke Hatschek & Comp., Măhrisch-Schonberg. 
Herrmann & Prosig, Wien Vl/56, Marchettigasse s. 
Kolner Holzbau-Werke G. m. b. H., Kalscheuren b. Koln. 
Fulgurit-Werke Adolf Oesterheld, Eichriede-Wunstorf (Hann.). 
Angelit-Werke Friedr. C. Rung, Porschendorf ti. Pirna (Sa.). 
Fibrola-Werke Heinrich Siebert, Jubar (Altmark). 
Suddeutsche Asbestschiefer- und Plattenwerke "Elemente-

trotz", Neuershausen (Baden) liber Freiburg (Brsg.). 
Vossen & Co. G. m. b. H., NeuB (Rhein), Kolner Land-Str. 

5. Verbundplatten (VBP). 
Diese Platten werden aus marktgăngigen Faserplatten 

verschiedener Art (z. B. Dămmplatten und Holzfaser­
Mineralplatten) zusammengeklebt, um eine Verbund­
wirkung gewisser Eigenschaften zu erreichen. 

Bindemittel. 
DIN 4076 fiihrt eine Reihe von besonders wichtigen 

Bindemitteln an und gibt - soweit vorhanden - die ein­
schlăgigen Lieferbedingungen des Reichsausschusses fiir 
Lieferbedingungen sowie Anwendungsvorschriften des 
Reichsausschusses fiir Wirtschaftliche Fertigung bekannt. 
Gleichzeitig aber wird bemerkt, daB nicht aufgefiihrte 
Bindemittel besonders zu benennen sind. Bei der Vielzahl 
der im Handel befindlichen Markenleime konnen Unklar­
heiten entstehen. Die folgende Liste soli hier Hilfe leisten. 
Sie lehnt sich an eine Aufstellung von K. Friebe59 an. 

A. Glutinleime: 
Hautleim, 
Lederleim, 
Knochenleim, 
Mischleim, 
Glutin-Schnellbindeleim (Senderleim RD und B, Neo­

coll, Racoll-S und SS, WeiB-Miversal-Schnellbin­
der, Fugenol, Launa SI, Hymir I und II, Glutina 
SW und K u. a.), 
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Glutin-HeiBbinderleim (Ormyd, Camana C, Racon FH, 
Pekawe, Glutina HW, HKT und HKT extra u. a.), 

Glutin-Kaltleim (Senderleim FK, Agsos, Racon F, 
Pitanleim, Launa CO, Hymir 111 u. a.), 

Gelatine, 
Hasenleim, 
Fischleim, 
Hausenblasenleim. 

B. Tierische EiweiBleime: 
Kaseinleim, 
Kasein-Schnenbinderleim (Sonderkaltleim A III u. a.), 
Blutalbuminleim, 
Blutalbumin-Kaseinleim, 
Blutalbumin-Kauritleim. 

C. Starkeleime: 
(Taurus, CZ, Evalin, Waluga, Launa 379 u. a.). 

D. Kunstharzleime: 
Kauritleim W, 

Kaltverfahren, Harter gelbjrot und weiB/blau, 
HeiBverfahren, fliissig, 

braun neu, 
Pulver, 

Schaumverfahren, Bu-Pulver, 
Kauritleim, WHK-Pulver, Harter gelbfrot, 
Pressalleim, 
Tegoleimfilm, 
Tegowiro-HeiBdrahtleimfilm. 
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DIN 4076. Vergiitete Holzer und holzhaltige Bau- und 
Werkstoffe. Begriffe und Zeichen. 

I. Werkstoff. 

A. Vollholz. 
1. PreBvollholz (PVH). Hierzu zăhlt auch PreBvollholz 

aus mehreren verbundenen Stucken. 
a) Faser in einer Richtung verdichtet (PVH 1). 
b) Faser in zwei oder mehr Richtungen verdichtet (PVH 2). 
2. Verdichtete Furniere (PFU). 
3. Formvollholz (FVH). 
4. Trănkvollholz (TVH). Trănkzweck und Trankmittel 

sind anzugeben. 
8. Lagenholz. 

Soweit bei der Herstellung spanlos geformt, ist das Zeichen 
GEF, soweit mit Innen- und AuBenschichten bewehrt, das 
Zeichen BEW in der Bezeichnung vor der Normblattnummer 
einzufiigen (vgl. Abschnitt IV). 

1. Un verdichtetes Lagenholz. Rohwichte (Raum­
gewicht) bis 850 kgfm3 • Kann auch durch Druck beim Leimen 
geringfiigig verdichtet sein. 

a) Schichtholz, parallelgeschichtet (SCH). 10% von der 
Gesamtdicke wird als Querschichtung zugelassen. Abmessun­
gen, Gewichte und Festigkeitswerte fur Schichtholzplatten zu 
Flugzeugteilen nach LgN 12421. 

b) Sperrholz, rechtwinklig (oder spitzwinklig) geschichtet, 
Abmessungen siehe DIN 4078. 

<X) Fur ni e r p 1 a t ten , aus mindestens 3 Lagen bestehend 
(FU). Platten fur Flugzeugbau siehe DIN L 182/183. 

{J) Tischlerplatten (TI). 
Streifenpla tten (SR). Mittellagen aus bearbeiteten oder 

unbearbeiteten Streifen, die nicht samtlich untereinander fest 
verbunden sind. 

Stabplatten (auch Blockplatten) (ST). Mittellagen aus 
Holzstăben, die sămtlich untereinander fest verbunden sind. 

Stăbchenplatten (STAE). Mittellagen aus Holzstăbchen 
(z. B. Furnieren) bis zu hochstens 10 rom Breite, die sămtlich 
untereinander fest verbunden sind. 

c) Sternholz (SN). Lagen sind sternformig geschichtet. 
d) Fullplatten (FL). Mittellagen aus Fullmassen oder 

besonders gestalteten Fullungen. 
2. Verdichtetes Lagenholz (PreBlagenholz). GepreBtes 

und verdichtetes Lagenholz, Rohwichte (Raumgewicht) iiber 
850 kgfm3. PreBlagenholz mit einem Harzgehalt von min­
destens 8% wird als "KunstharzpreBholz" bezeichnet, seine 
technischen Mindestwerte sind festgelegt in DIN 7701. 
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a) PreB-Schichtholz (PSCH). DIN 7701 Klasse A. 
b) PreB-Sperrholz (PSP). DIN 7701 Klasse B. 
c) Pre B- Sternholz (PSN). DIN 7701 Klasse C. 

C. Holzspanstoffe. 
1. Holzwolle pla tten, soweit durch Einlagen bewehrt, ist 

das Zeichen BEW in der Bezeichnung vor der Normblatt­
nummer einzufiigen (vgl. Abschnitt IV). Uberziige iiber die 
Platten sind besonders anzugeben (HWP). Abmessungen und 
Giiteeigenschaften siehe DIN 1101. 

a) Einschichtig. 
b) Mehrschichtig (geklebt). 
c) Mit Mittellagen aus Fiillstoffen, z. B. Hobelspănen. 
2. Holzspan-PreBstoffe, soweit durch Einlagen bewehrt, 

ist das Zeichen BEW in der Bezeichnung vor der Normblatt­
nummer einzufiigen (vgl. Abschnitt IV). 

a) Holzspan-Dămmplatten (HSD). 
b) Balken, Dielen, Diibelsteine, Formlinge usw. 

(HSF). 
c) Holzspan-Hartplatten (HSH). 
Holzspăne mit iiberwiegend anorganischen Bindemitteln 

oder Holzspăne mit organischen Bindemitteln. 

3. Holzspan-Massen. 
a) Holzspăne (auch Holzmehl) mit iiberwiegend anorgani­

schen Bindemitteln, z. B. Steinholz. Begriff, Dicke, Eigen­
schaften und Priifverfahren von Steinholz siehe DIN 272. 

b) Holzspăne (auch Holzmehl) mit iiberwiegend organischen 
Bindemitteln, z. B. Knetholz. 

D. Holzfaserplatten. 

1. Holzfaser-Dămmplatten (Rohwichte 230 bis 400 
kgfm3) (HFD). 

2. Holzfaser-Hartpla tten (HFH). 
a) Halbharte Holzfaserplatten (Rohwichte 650 bis 

750 kg/m3) (HFH 1/ 2). 

b) Drei viertelharte Holzfaserpla tten (Rohwichte iiber 
750 bis 900 kgfm3) (HFH 3f4). 

c) Harte Holzfaserplatten (Rohwichte iiber 900 kgfm3 ) 

(HFH1). 
d) Extraharte Holzfaserplatten mit besonders ge-

hărteter Oberflăche (Rohwichte iiber 900 kgfm3) (HFH 2). 

3. Pappeplatten (PAP). 
4. Holzfaser-Mineralplatten (HFM). 

5. Verbundplatten (VBP). 
Anmerkung: Holz kann als Fiillstoff auch in folgenden 

formgepreBten Kunstharz-PreBstoffen enthalten sein: 

1. Typ S: Phenolharz-PreBstoff mit Holzmehlfiillung (DIN 
7701). 

2. Typ K: Harnstoffharz-PreBstoff mit Holzmehlfiillung 
(DIN 7701). 

3. Kunstharz-PreBstoff mit Furnierschnitzeln als Fiillstoff. 
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II. Bindemittel. 
Nichtaufgefi.ihrte Bindemittel sind besonders zu benennen. 

A. Glutinleime nach RAL 093 A 2. 
1. Hautleim (H), 2. Lederleim (L), 3. Knochenleim (KN). 

B. Tierische EiweiBleime. 
1. Kasein nach RAL 093 C (C), 2. Blutalbumin (A). 

C. Stărkeleime nach RAL 280 A (ST). 

D. Kunstharzleime nach AWF 30d. 
1. Kauritleim (K), 2. Pressalleim (P), 3. Tegofilm (T). 

E. Mineralische Bindemittel. 
1. Gips (G), 2. Magnesit (M), 3. Zement (Z). 

III. Holzarten. 
A. Einheimische Holzarten. 

1. Nadelholzer (NH). 
a) Duglasie (DG). b) Fichte (FI). c) Kiefer (KI). d) Lărche 

(LA). e) Tanne (TA). f) Weymouth-Kiefer (WK). 
2. LaubhOlzer (LH). 
a) Ahorn (AH). b) Akazie (AK). c) Aspe (AS). d) Birke (BI). 

e) Birnbaum (BB). f) Edelkastanie (KA). g) Eiche (EI). 
h) Erle (ER). i) Esche (ES). k) Hainbuche (Wei.Bbuche) (HB). 
1) Kirschbaum (KB). m) Linde (LI). n) NuBbaum (NB). 
o) Pappel (PA). p) RoBkastanie (RK). q) Rotbuche (BU). 
r) Riister (RU). s) Weide (WE). 

B. Ausliindische Holzarten. 
a) Abachi (ABA). b) Acajou (ACJ). c) Okume (Gabun) 

(OKU). d) Limba (LIM). e) Mahagoni (MAH). f) Amerikani­
scher Ahorn (MAP). g) Pine (amerikanische Kiefern- und 
Nadelholzarten) (PIN). h) Oregon Pine (ORP). i) Whitewood 
(WHI). 

Nichtgenannte Holzarten sind besonders zu benennen. 

IV. Aufbau von Bezeichnungen. 
Ein Erzeugnis ist stets in der Reihenfolge: 

Werkstoff -bei Platten Dicke - Bindemittel - Holzart -
Lagenzahl je cm - Normblattnummer 

zu bezeichnen. Sind die Abmessungen oder Eigenschaften eines 
nach DIN 4076 bezeichneten Erzeugnisses durch eine besondere 
Norm festgelegt, so ist die Nummer des betreffenden Norm­
blattes an letzter Stelle hinter DIN 4076 anzufiihren. Die Dicke 
ist stets, auch bei Holzspanstoffen und Holzfaserplatten, in mm 
anzugeben. Die Angabe des Bindemittels bezieht sich bei 
Tischlerplatten nicht auf die Mittellage. Bei Schichtholz ist 
stets die Anzahl der Lagen je cm Dicke im fertigen Zustand zu 
nennen; fiir die Lagenzahl und die Dicke ist ein Spielraum von 
10% zulăssig. Bestehen Lagenholzer aus verschiedenen Holz­
raten, so sind diese in der Reihenfolge von auBen nach innen 
anzufiihren; sinngemăB sind auch andere Werkstofflagen (z. B. 
Bleche, bei bewehrtem Lagenholz) zu nennen. 



1. Beispiel: Schichtholzplatten (SCH), Plattendicke20mm, 
tegofilmverleimt (T), aus Buchenholz (BU) mit 15 Schichten je 
cm Dicke, nach der Begriffsbestimmung DIN 4076 

SCH 20 - T - BU 15 -DIN 4076. 

2. Bei s pi el: Rohlinge fiir einen Tiirdriicker bestehen aus 
PreBschichtholz (PSCH), mit Tegofilm (T) verleimt; die 
Buchenfurniere (BU) sind mit parallelem Faserverlauf ge­
schichtet (z. B. im Fertigzustand 17 Lagen je cm) und durch 
Biegen geformt (GEF). Der Driickeraufbau ist nach DIN 4076 
wie folgt zu bezeichnen: 

PSCH - T - BU 17 - GEF -DIN 4076. 

3. Beispiel: Holzwolleplatten (HWP), 50 mm dick, mit 
Magnesitbindung (M) aus Kiefernholzwolle (KI), Bezeichnung 
nach DIN 4076, Abmessungen und Giiteeigenschaften nach 
DIN 1101 

HWP 50 - M - KI -DIN 4076/1101. 
4. Beispiel: Harte Holzfaserplatte (HFH 1), 3 mm dick, 

aus Nadelholz (NH), nach der Begriffsbestimmung DIN 4076 

HFH 1 - 3 NH - DIN 4076. 




