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Vorwort. 
Nachdem im ersten Teile1 die wissenschaftlichen Grundlagen fiir die Erzeugung 

vergiiteter Holzer behandelt worden sind, solI dieser zweite Teil die wichtigsten 
Aufgaben und Schwierigkeiten bei der praktischen Herstellung der verschiedenen 
Arten von Furnieren und Sperrplatten zur Darstellung bringen. Dieses Heft will 
praktische Kenntnisse vermitteln und dadurch das Verstandnis fiir einen zweck­
ma/3igen und sparsamen Verbrauch des Holzes fordern. Es wendet sich an einen 
gro13en Leserkreis und will vor allem auch dem Verbraucher von Furnier- und 
Sperrholz ein niitzlicher Ratgeber sein. 

I. Herstpllung del' l\ies!"lerfurniere. 
Zur Erlauterung des Begriffes "Messern" zeigt Abb. I eine Messermaschine 

im Betrieb. 

Abb.1. Mcsscrmaschine im Bctrieb, von oben gcschen (Firma Ycrcinigte Furnier- und Sperrho!zmaschinen· 
fabrikcn, Berlin, im fo!gcndcn nur mit RFR bczeichnct). 

A. Das RUD(lhOIZ und seine Vorbchandlung. 
1. Lagerung des Rundholzes. Messerfurniere werden aus den verschiedensten 

Holzern hergestellt. Es handelt sich jedoch dabei zum grol3en Teil urn einen sehr 
hochwertigen und demzufolge auch teuren Werkstoff. AIle zur Verarbeitung ge­
Iangenden Holzarten aufzufiihren, eriibrigt sich hier, weil die fiir Deutschland 

1 Werkstattbuch Heft 76: Furniere - Sperrholz - Schichtholz, Teil 1. Technologische 
Eigenschaften; Prill- und Abnahmevorschriften; Meil-, Prill- und Hilfsgerate. 

1* 



4 Herstellung der Messerfurniere. 

wichtigsten und am meisten verwendeten Holzer bereits unter Angabe ihrer 
Haupteigenschaften im 1. Teil (Abschn. 8) genannt sind. 

Da das Friihjahr bei den meisten Holzern die Hauptanfuhrzeit zu den Messer­
werken ist, ergibt sich hieraus zwangslaufig die Frage: Wie lagere ich me in Holz 
am besten ein und wie schiitze ich dieses Holz am zweckmiWigsten VOl' dem Ver­
derb? Es ist klar, daB das Rundholz nicht so fort in den Mengen weiterverarbeitet 
werden kann, wie es angebracht wird. VOl' allen Dingen ist bei del' Aufstapelung 
darauf zu achten, daB es keine StoBe erhalt, denn sehr viele Holzarten sind hier­
gegen besonders empfindlich und wiirden dadurch sehr leicht Risse bekommen, 
die natiirlieh den Wert des Holzes wesentlich heruntersetzen. Aus diesem Grunde 
sind zum Entladen elektrische Krananlagen und sonstige Hifseinrichtungen un­
entbehrlich und heute allerorts im Gebrauch. Am meisten findet man, durch die 
natiirliehen Platzverhaltnisse bedingt, das Holz auf Stapel gelegt. Diese Einlage­
rungsart hat jedoch verschiedene Nachteile, die die Giite des Holzes sehr beein­
trachtigen konnen. Bei den offenen Stapeln hat natiirlich Wind und Wetter, 
Sonne und Kalte jederzeit freien Zutritt. Dies bedingt, daB aIle Holzer, die langere 
Zeit liegen miissen, sehr leicht austrocknen, wodurch die Stamme sehr oft ein­
reiBen und das Holz sich unter dem EinfluB von Licht, Luft und Feuchtigkeit verfarbt 
und reiBt. Man kann diesem Ubelstand weitgehend dadurch abhelfen, daB man 
die Holzstapel gegen die Sonnenstrahlen und das Aufprallen des Windes durch 
Uberhangen groBer Planen schiitzt. In erster Linie sind hierbei die Hirnholz­
flachen zu iiberdecken, denn nicht nur das EinreiBen wird hierdurch bis zu einem 
gewissen Grade verhindert, sondern VOl' allen Dingen auch die Gefahr del' Ver­
stockung und Verfarbung des Holzes teilweise beseitigt. Verfarbung tritt besonders 
leicht z. B. bei Eiche, Birke und Buche in Erscheinung. Verstockung oderStockfaule 
ist eine Verwitterungs- und Verwesungserscheinung des Holzes. Die Zellen werden 
durch die Luft und durch Mikroorganismen angegriffen und mit del' Zeit vollig 
zerstOrt. 

Urn einen noch besseren Schutz zu ermoglichen, sind von den verschiedensten 
Firmen Schutzanstrichmittel auf den Markt gebracht worden, durch die die Ver­
stockung des Werkstoffes unterbundcn werden soIl. Die Verwendung diesel' Mittel 
ist zum groBen Teil jedoch begrenzt und VOl' allen Dingen dadurch erschwert. 
daB man sie in den meisten Fallen erst viel zu spat anbringen kann. Del' Anstrich 
miiBte unmittelbar nach dem Einschlag des Holzes erfolgen, wenn eine Gewahr 
fUr die unbedingte Wirksamkeit gegeben sein soIl. 

Ein wei teres Mittel zur Verhinderung del' RiBbildung an den Hirnholzflachen 
des Rundholzes, verursacht durch die Witterungseinfliisse, besteht darin, daB man 
diese Flachen mit einer geeigneten, moglichst hellfarbigen Paste bestreicht, und 
zwar so dick, daB von dem HolzgefUge nichts mehr zu sehen, dieses also vollkommen 
iiberdeckt ist. Derartige Mittel gibt es vielerlei, doch kann man sie sich unter 
Umstanden auf ganz billige und einfache Art selbst herstellen, so z. B. durch ein 
Gemisch von Kalk, Wasser und Kasein. Damit die Anstrichmasse fest sitzt und 
haften bleibt, muB man sie auf das Holz dann auftragen, wenn die Hirnholz­
flachen trocken sind. Durch diesen Anstrich wird einmal die Feuchtigkeit, 
also Regen und Schnee, am Eindringen gehindert, auBerdem wird durch die 
helle Farbe die erhitzende und chemische Wirkung del' Sonnenstrahlen weit­
gehend unterbunden. 

Sonstige, mehr mechanische Mittel sind z. B. die Verwendung sogenannter 
S-Haken (Abb. 2 u. 3). Diese werden senkrecht zu den in den Hirnholzflaehen er­
kennbaren kleinen Rissen eingeschlagen, und zwar kommen je nach dem Stamm­
durchmesser bzw. del' RiBempfindlichkeit mehr odeI' weniger S-Haken zur Ver-
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wendung. Diese S-Haken haben jedoch nur eine sehr beschrankte Wirksamkeit 
und tragen sogar oft selbst zur Beschadigung des Holzes bei. AuBerdem bergen sie 
mitunter fUr die Weiterverarbeitung des Holzes 
groBere Storungsursachen in sich. Wenn es 
z. B. ubersehen wird, einen S-Haken aus dem 
Holz herauszuziehen, was an und fUr sich 
auch sehr zeitraubend und umstandlich ist, 
so kann es sehr leicht vorkommen, daB man 
mit einer Sage, zumal bei Verwendung einer 
Motorsage, in einen solchen S-Haken hinein­
schneidet. In sol chern FaIle wird jedesmal 
das Werkzeug zerstort. 

Abb.2. 
S-Haken. 

Abb.3. Anordnung der 
S-Hakcn. 

Noch ein anderes Mittel zur Verhinderung der RiB­
bildung besteht in der Umspannung des Rundholzes an 

a = Risse im Stamm; 
b = cingcschlagene 

S-Haken. 

den Enden mit Bandeisen (Abb. 4). Hierzu mussen je nach der Holzart ein oder 
mehrere zahe und feste Bandeisen verwendet werden, welche mittels eines Sonder­
spannapparates fest um das Rundholz herumgelegt werden. Durch diese Art 
des Holzschutzes nimmt man dem Holz die 
Moglichkeit, sich nach auBen auszudehnen, 
was ja bekanntlich beim Auftritt irgendeines 
Risses im Holz jederzeit der Fall ist. Ein ein­
facheres Verfahren, das den Spannapparat ent­

Ec~.oc .. ~~ --- -- ---a~-- .. - -_. .. ;_m __ = 
- ----~ -----~-------------

behrlich macht, besteht darin, Eisenringe, also Auu.4. Anordnung der Bandeisen an einem 
Rundholz (Schema). 

faBreifenahnliche Bandeisenreifen, uber die a = Rundholz; b = Bandeisen; c = Verbin. 
Stammen den lose hinwegzuschieben und rings- dungsschliisser fiir die Bandeisenenden. 

urn zu unterkeilen. Man erreicht damit die-
selbe Wirkung wie oben, braucht aber mehr Zeit. Beide AusfUhrungen sind 
verhaltnismaBig gut wirksam, jedoch in ihrem Anwendungsgebiet auch wieder 
beschrankt und hauptsachlich nur fUr schwachere Holzer zu gebrauchen. Auf 
der anderen Seite sind auch die hierdurch entstehenden Unkosten nicht gerade 
gering. 

Die Holzer, die am empfindlichsten sind und am leichtesten von der Stock­
faule befallen werden, also Eiche, Birke und Buche, werden am sichersten in so­
genannten Wassergarten eingelagert. Wird dieses Holz namlich so unter Wasser 
gelagert, daB die Hirnenden vollkommen vom Wasser umspult sind, so ist die 
unbedingte Gewahr dafUr gegeben, daB es nicht von der Stockfaule befallen 
wird., Leider sind jedoch infolge der ortlichen VerhiiJtnisse nur die wenigsten 
Firmen in der Lage, solche "Wassergiirten" fUr diesen empfindlichen Rohstoff 
anzulegen. 

Der Wassergarten muB natiirlich so beschaffen sein, daB man jederzeit das 
eingclegte Holz wieder herausbekommen kann. Dies bedeutet, daB er entweder 
nicht allzu tief sein darf oder aber, daB die Baumstamme in Vorrichtungen gelegt 
werden, mit denen man sie spaterhin wieder aus dem Wasser herausheben kann. 
DaB hierdurch eine ziemliche Verteuerung eintritt, ist klar, jedoch sind die Werte 
des Werkstoffes so hoch, daB man in erster Linie auf ihre Erhaltung bedacht 
sein muB. 

2. Rundholzzurichtung zum lUcsscrn. Das zum Messern bestimmte Holz kommt 
vom Lagerplatz zur Sagehalle, wo es zuerst auf das gewiinschte MaB abgeliingt 
wird. DaB man die Rohstamme moglichst verlustlos aufteilt, ist eine Selbstver­
standlichkeit. Die abgeliingten Stamme laufen nunmehr uber ein Horizontal­
gatter (Abb. 5) oder eine Blockbandsage und werden je nach Holzart und Stamm-
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durchmessern entweder nur dreiseitig angeschwartet (Abb.6) oder je nach Art 
der gewiinschten Furniere entweder in der Mitte (Abb.7) oder uber Kreuz auf-

Abb.5. Ansicht cines Horizontalgatters (Meyer & Schwabedissen, Herford, im folgenden nur mit 
M. & S. bezeichnet). 

getrennt. Dicser Arbeitsvorgang ist dadurch bedingt, daB ein runder Stamm in der 
Messermaschine niemals den festen Halt und die sichere und ruhige Auflage er-

Abb. 6. Zum Messern 
dreiseitig an~egchwar· 

teter Stamm. 
a = Abschwarten. 

Abb. 7. Ubliche Art der 
Zurichtung der Stiimme 

zum ?tle~s('rn. 

a'= Absehwarten; b = 
Trennschnitt in der lIlitte 

des Stammes. 

d 

/; halten wiirde, die 
zur Erzielung eines 
einwandfreien Fur­
niers unbedingt not­
wendig sind. Die 
Befestigung der 
Stamme bzw. der 

Stammabschnitte 
Ahb.8. Zurichtung eines Stammes 
fiir die Hprstellung von Spiegel· 

furniereD (Schema). 

wird weiter unten 
noch eingehender 
besprochen. VVenn 
man, wie z. B. bei 
Eiche, sogenannte 

a = Rorke des Rundholzes; b = 
Abfallgtiieke beim Zuschneidrn; 
c = Jahre"ringe; d = 1I1arkstrah­
len; e = Lalle des Messersehnittes 
Iiir Spiegelfurniere (also in Rich· 

tung der lIlarkstrahlen). Spiegelfurniere 
herstellen will, So 

mussen die hierfiir vorgesehenen 
Stamme nach ganz bestimmten 
Gesichtspunkten aufgeteilt werden, 
denn die Spiegel entstehen durch 
die im Stamm vorhandenen, radial 
verlaufenden Markstrahlen. Die 
Aufteilung der Stamme ist aus 
Abb. 8 zu ersehen. 

Abb.9. Vorrichtung zum Befestigen des Rundholzes auf dem 
Horizontalgattertisch mit festgespanntem Bundholz Cr,[. & S.). 

Damit auf dem Horizontalgat­
ter genau und sauber geschnitten 
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werden kann, muB der Baumstamm unbedingt festliegen. In Abb. 9 ist eine 
neuzeitliche Festspanneinrichtung dargestellt. 

B. lUesserfurnier-Herstellung. 
3. Das Dampfen. Die nun so vorgerichteten Rundholzer bzw. Halbrund­

stamme kommen zur Vorbereitung ihrer Weiterverarbeitung von der Sagehalle 
zu den Dampfgruben. Diese Dampfgruben fiir Messereibetriebe sind etwa 5···6 m 
lang, 3···4 m breit und ebenso 3···4 m tief. Man behandelt das Holz in den Gruben 
auf die verschiedenste Art. 

a) Zur Zeit am gebrauchlichsten ist noch die unmittelbare Dampfung 
mittels Abdampf von etwa 0,2· "0,6 atii. Das Rohholz muB in den Dampfgruben 
so aufgestapelt werden, daB dem Dampf jederzeit die Moglichkeit gegeben ist, 
zwischen den einzelnen Stammen hindurchzustreichen, das Holz also allseitig zu 
umspiilen. Es geht aus diesem Grunde nicht an, daB man mehrere Stamme mit den 
Schnittflachen un mittel bar aufeinanderlegt. Hierdurch wiirde unter allen Um­
standen eine gleichmaBige und einwandfreie Durchdampfung des Holzes unter­
bunden oder aber die Zeitdauer bis zum endgiiltigen und richtigen Durchdampfen 
wiirde entsprechend verlangert, was auf der anderen Seite eine Verteuerung des 
Arbeitsvorganges mit sich bringt. 

Bei der Dampfung mit unmittelbarem Abdampf muB der Dampf moglichst 
gleichmal3ig zugefiihrt und iiber den ganzen Dampfgrubenraum verteilt werden. 
Er darf aber an keiner Stelle unmittelbar auf das Holz aufprallen, denn wenn der 
aus den Dampfverteilungsrohren bzw. aus den Dusen austretende heiBe Dampf 
unmittelbar auf einen Stamm aufstoBt, so wird natiirlich diese Stelle sehr schnell 
und stark erwarmt. Befindet sie sich ungiinstigerweise verhaltnismaBig dicht an 
einem Kopfende des Stammes, so besteht dann leicht die Gefahr, daB das Holz 
in der Dampfgrube Risse bekommt, da durch die ungleichmal3ige Erwarmung 
unbedingt Spannungen hervorgerufen werden. Aus diesem Grunde miissen die 
Diisen- bzw. Dall1pfaustrittslOcher aus den Verteilungsrohren so angeordnet werden, 
daB der Dampf nicht senkrecht zur Grubenmitte ausstromt, sondern unter einem 
mogliehst kleinen Winkel zur Seitenwand bzw. zum Boden der Dampfgrube ge­
riehtet ist, je nachdem, wo sich das Dampfverteilungsrohr befindet. Hundert­
prozentig ist das unmittelbare Aufprallen des Dampfes auf das Holz nicht zu ver­
meiden, doch laBt es sich eben bei dieser Gesamtanordnung nicht gut anders ge­
stalten. Zur Sauberhaltung des Holzes ist es aul3erdem angebracht, auf dem Boden 
der Diimpfgruben einen l{ost von starken Kantholzern anzubringen oder den 
Diimpfgrubenboden als solchen wellenforll1ig auszubilden. Hierdurch wird zweierlei 
erreicht. Erstens kommen durch diese Anordnung die Rundholzer niemals mit dem 
sich unvermeidlich in den Diimpfgruben ansammelnden Schmutz, bestehend aus 
abgefallenen Rindenresten usw., in Beriihrung, und zweitens konnen die Dampf­
verteilungsrohre nicht durch die Last des Rundholzes beschadigt werden. 

b) Eine weitere und gegeniiber der unter a behandelten Arbeitsweise bess ere 
Dampfungsart ist die mittel bare Dampfung (Abb. 10) des Holzes. Die Gruben 
selbst sind hier ahnlich wie vorstehend beschrieben ausgefiihrt, nur mit dem 
Unterschied, daB hierbei in die Dampfgrube unterhalb des zu unterst liegenden 
Holzes Wasser eingelassen wird. In diesen Wasserraum werden nun eine ganze 
Anzahl Rohrschlangen gelegt, durch welehe das Heizmittel durchgeleitet wird. 
Die Beheizung kann nun entweder mit Dall1pf, in diesem Falle sowohl mit Frisch­
als auch mit Abdampf, erfolgen oder aber, was auch ofter angetroffen wird, durch 
heiBes Wasser. In beiden Fallen wird also durch den Dampf bzw. das heiBe Wasser 
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das in der Dampfgrube befindliche Wasser zum Verdampfen gebracht. Dal3 hier­
durch eine sehr gleichmal3ige und das Holz sehr schonende Dampfung erfolgt, 
liegt klar auf der Hand. Die Temperatur steigt wahrend des Arbeitsvorganges 
in der ersten Zeit verhaltnismal3ig langsam an und vor allen Dingen sehr gleich­
mal3ig. Auch ist hier das Aufprallen von ausstromendem Dampf gar nicht moglich. ! ~ Deshalb braucht man hier mit einem Aufreil3en des 

L ~ l Holzes wah rend des Dampfens kaum zu rechnen. 

MC'~' ~~~~~~~~'~'~ Ein weiterer Vorteil liegt darin, dal3 man das zum 
~ Beheizen der Grube benotigte Wasser bzw. den 

Dampf entweder als noch warmes Wasser oder als 
$ ganz reines Kondensat wieder zuruckgewinnt und 
h somit im Kreislauf dem Heizkessel wieder zufiihren 

kann, wahrend der Dampfkessel im erstbeschriebenen 
Faile mit Frischwasser gespeist werden mul3. 

e) Die dritte Art der Rundholzvorbehandlung 
besteht im "Kochen" des Rundholzes. Der Aus­
druck "Kochen" ist an sich nicht richtig, da man in 

Abb. 10. Querschnitt dureh cine keinem FaIle das Wasser, in welchem das Holz liegt, 
Diimpfkammcr fiir mittelbarc Damp· bis zum Siedepunkt erhitzen darf, also gar nicht 
a = Diimp:~:~l\sehc:~'eingClegtcs kocht. Nach dem Beschicken der leeren Grube wird 

I 

Holz; c = Zwischcnlagen; d = Kant­
holzlage iiber Wasserruum; e = 
Wasserruum; t = Hcizsehlangen im 
Wasserraum; fl = Dampfzufiihrungs­
rohr; h = Kondensatableitungsrohr; 
i = VersehluO·\.:-Eiscn; k = Wasser 
im VersehluO-V-Eisen; 1= Diimpf­
grubendcekel; m = T-Eisen am 
Deekel, das skit in das C -Eisen 

rinsetzt. 

moglichst von einer anderen Grube heil3es Wasser in 
diese Grube eingepumpt, und zwar so weit, dal3 samt­
liches Holz unter Wasser liegt. Danach wird, wie 
unter b beschrieben, dieses Wasser durch eine Heiz­
rohranlage mittels Dampf oder Heil3wasser erhitzt. 
Auch diese Art der Rundholzbehandlung ist yom 
Standpunkt der Holzerhaltung sehr vorteilhaft, denn 

auch hier erfolgt der Arbeitsvorgang sehr gleichmal3ig und schonend. Dennoch 
hat sowohl diese wie auch die mittel bare Dampfung insofern einen Nachteil, 
als bei nicht genu gender Sorgfalt des Bedienungspersonals Unfalle durch Ver­
bruhen vorkommen konnen. Es besteht zwar in jedem FaIle die Vorschrift, 
den Deckel der Grube erst dann abzuheben, wenn das letzte heil3e Wasser aus 
der Grube in eine andere jetzt in Betrieb zu setzende Grube ubergepumpt 
worden ist, aber wer kann immer die genaue Befolgung dieser Bestimmungen 
gewahrleisten? 

d) Fur die Wirtschaftlichkeit des Dampfungsvorganges ist der niedrigste 
Dampfverbrauch selbstverstandlich von allergrol3ter Bedeutung. Aus diesem 
Grunde ergibt sich von selbst die Notwendigkeit, die Dampfgruben so dicht wie 
nur eben moglich abzuschliel3en, damit der Dampf keinerlei Moglichkeit hat, ins 
Freie auszutreten. Sonst entstehen nicht nur hohere Dampfkosten, sondern auch 
die Dampfungszeit und der Dampfverbrauch je Kubikmeter zu dampfenden 
Holzes steigt ganz erheblich. Aus diesem Grunde hat man einen sogenannten FlUs­
sigkeitsverschlul3 (Abb. 10) bei den Dampfgruben ausgearbeitet, der darin besteht, 
dal3 an der Oberkante des Dampfgrubenmauerwerkes ein in sich geschlossener, 
nach obcn offcnliegender U-Eisenring angebracht wird, der mit Wasser geftillt 
wird. Umgekehrt ist nun der Dampfgrubendeckel an seiner Unterseite mit einem 
T-Eisen- oder Winkeleiscnring verse hen , der beim Aufsetzen des Deckels auf die 
Grube in den U-Eisenring eingreift. Hierdurch wird es dem Dampf nattirlich un­
moglich, aus der Grube herauszustromen. Dal3 das Wasser in dem U-Eisenring 
von Zeit zu Zeit erganzt werden mul3, ist klar und verursacht kcine nennenswerten 
Kosten. Das Dampfen bzw. Kochen des Holzes selbst solI moglichst vorsichtig 
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erfolgen und nie liber Temperaturen von 70 bis hochstens 800 hinausgehen_ Gerade 
die hoherliegenden Temperaturen verursachen bei empfindlichen, hellfarbigen Hol­
zern sehr leicht dunkle Verfarbungen, wodurch der Wert des Holzes sehr erheblich 
vermindert wird_ 

4. Das Putzen des Rundholzes. Nachdem das Holz vorschriftsmallig gedampft 
ist, wird es mittels eines Elektrozuges oder eines Kranes aus den Dampfgruben 
herausgenommen, auf Forderwagen einzeln abgelegt und zum Messerwerk gebracht, 
wo es zuerst liber den sog. Entrindeplatz laufen mull. Hier wird nun von 
samtlichem Holz die Rinde sorgfaltig entfernt und der Stamm fUr das Aufschneiden 
in Furniere in jeder Weise einwandfrei vorbereitet. Je nach der Holzart mull 
der Stamm nach dem Entrinden noch abgezogen, abgeschabt, unter Umstanden 
sogar noch behauen werden. Letzteres besonders an den Stell en , an denen das 
Holz schon vor dem Einsetzen in die Dampfgruben keine Rinde mehr besall, 
also die Gefahr bestand, dall sich beim Transport Fremdkorper, wie Steine, 
Nagel uSW., in dassel be eingedrlickt haben. 

Weiter wird das Holz nunmehr auf genaue Lange abgeklirzt, sofern das nicht 
schon vor dem Einsetzen in die Dampfgrube geschehen war. Alte, also sehr dunkle, 
unansehnliche oder sogar mit der Axt behauene Kopfenden werden durch einen 
Kopfschnitt mittels einer Kettensage gerade und sauber zugerichtet, denn auch 
in die alten Hirnholzflachen konnten sich sehr leicht Fremdkorper eingesetzt 
haben. 

Viele Firmen entrinden jedoch schon vor dem Dampfen, und dies meistens 
bei dem Eichenrundholz, urn so die unmittclbar unter der Rinde angesammelte 
Gerbsaure zu entfernen. Die Entfernung der Rinde vom Holz vor dem Dampfen 
ist naturgemall sehr schwer, zeitraubend und kostspielig und bringt auch zwangs­
weise ein Beschadigen des Stammumfanges durch Axt- und Beileinschlage mit 
sich. Dieses Verfahren ist auch nicht unbedingt erforderlich. Man kann auch 
bei der Eiche unbedenklich die Rinde wahrend des Dampfungsvorganges am 
Stamm bclassen, denn es gibt auch nachher noch geniigend Mittel, die Gerb­
saure einwandfrei zu entfernen und das "Verschmieren" der Furniere beim 
Messern zu verhindern. Hierauf werden ,vir spater (Abschn. 5b) noch zu sprechen 
kommen. 

5. Das ~Icssern der Furnicrc. a) Bauarten der Messermaschine. Die 
Messermaschine selbst (Abb. 11) ist eine verhaltnismaBig alte Furniererzeugungs-

Abb.ll. Schwere Furniermessermaschine (W. Rittrr, IIamhurg. im folgendcn nnr mit W. R. hrzrichuetJ. 

maschine. Es gibt ihrer auch mehrere Arten. Die bekannteste davon ist die 
Maschine mit Zahnstangenantrieb und elektromagnetischer Kupplung 
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fiir die Umsteuerung des Messerbalkens. Aus den Abb. 12 u. 13 ist ihre Wirkungs­
weise zu ersehen. Die Maschine besteht also aus zwei Betten, auf denen sich die 
beiden Seitenschlitten mit dem schrag zum Stamm liegenden Messerbalken und 
dem Druckleistenteil hin- und herbewegen. Ferner besitzt die Maschine einen in 

seiner Hohenlage nach 
jedem Schnitt sich selbst­
tatig verstellenden Tisch, 
des sen Hub ii ber einen 
Schaltkasten je nach der 

gewiinschten Furnier­
starke einstellbar ist. Der 
selbsttatige Antrieb des 
Tisches wird iiber den 
seitlicben Getriebekasten 
yom bin- und hergehen­
den Druck- und Messer-

Abb. 12. balken abgeleitet . 
Schematische Darstellung des Aufbaues einer Messermaschlne (W.R.). Eine neuere Art dieser 

Messermascbine ist die olbydrauliscbe 
~ Maschine, bei der die elektromagnetische 

Kupplung und die Zabnstangenantriebe 
in Fortfall gekommen sind. Hier wird die 
Kraft fiir den Hin- und Hergang des 
Messerbalkens durch ein Olgetriebe er­
zeugt und mittels Kolben und Kolben­
stangen von zwei Druckzylindern aus 
iibertragen. Die sonstige Wirkungsweise 

Abb. 13. Schematlsche Darstrllung der Werkzeuge der Mascbine entspricht selbstverstandlicb 
einer Messermaschinc (W.R.) . der vorbescbriebenen. 

Eine weitere, aber sehr wenig bekanntc 
Bauart der Messermascbinen ist die mit K ur bel an trie b. Diese Mascbinen 
laufen ebenfalls sebr gut und erzielen auch einen durchaus einwandfreien Schnitt. 
Aul3erdem baben sie gegeniiber den beiden vorgenannten Maschinen den Vorteil, 
dal3 das immerbin sebr bobe Gewicht des bin- und hergehenden Teiles in den 
Umkehrpunkten langsam abgebremst wird, wahrend dies bei den beiden anderen 
Mascbinenarten vcrhaltnismal3ig plotzlich erfolgen mul3. 

In Amerika bat man die Bauweise der Messermaschine grundsatzlicb anders 
vorgenommen. Hier stebt der Messertrager senkrecbt, aber unbeweglich, 
und der Stamm, der an einem senkrechten hin- und hergebenden Tisch festgespannt 
ist, wird am Messer vorbeigeftihrt. Doch baben sich diese Maschinen bei uns 
nicht einbiirgern konnen, und es eriibrigt sicb daber, genauer auf sie einzugehen. 

Dal3 bei samtlichen Messermaschinen auf allergrol3te Unnachgiebigkeit und 
Zitterfreiheit aller Teile geachtet werden mul3, ist eine Selbstverstandlicbkeit, 
denn jede Erschiitterung in der Maschine teilt sich dem Messertrager mit und wird 
von dies em wiihrend des Arbeitsganges auf das Holz iibertragen. Die Folge ware 
also ein rauber und unsauberer Schnitt. Die Leistung der Messermascbine Jiegt 
heute je nach der Grol3e bei 8·· ·12 Schnitten je Minute. Fernerbin ist es moglich, 
auf den Messermaschinen Furniere in Starken von 0,3 bis zu 10 mm obne weiteres 
herzustellen. Die grol3te Messerliinge liegt zur Zeit bei etwa 5,10 m. 

b) Das Messern. Das fertig vorgerichtete gcdiimpfte Robbolz wird yom Ent­
rindeplatz zur Messermaschine befordert und hier mittels eines Flaschen- oder 
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Elektrozuges so auf den Maschinentisch gelegt, daB eine dcr besaumten Seiten 
auf dem Tisch aufliegt, wahrend die nachste, rechtwinklig dazu stehende, am 
Kopfbrett der Maschine anliegt und die dritte nach oben zum Messertrager zeigt. 
Der Stamm selbst wird, nachdem der Tisch entsprechend tief heruntergefahren 
ist, mit verschiedenen Halteklauen fest angespannt. Eine unbedingte Notwendig­
keit ist die vollkommen sichere und ruhige Stammlage. 1m Stamm etwa vorhandene 
Risse sind unter allen Umstanden genau und fest auszukeilen, dcnn nur dann, 
wenn Messer- und Druckleisten richtig eingestellt sind, die Maschine ganz ruhig 
lauft, die Werkzeuge sorgfiiltig gescharft und eingestellt sind und der Stamm 
vollkommen ruhig liegt, kann ein einwandfreies Furnier erzeugt werden. Die 

Abb.14. FlIrnicrsilgc (W.R.). 

Maschine schneidet nun bei jedem Vorwartsgang ein der Einstellung -des Tisch­
hubes entsprechend starkes Furnier abo Dieses Furnier kommt in dem Schlitz 
zwischen Messer- und Druckleiste hervor. Es muB vor dem Riickwartsgang des 
Messerbalkens von zwei geiibten Leuten vorsichtig herausgenommen und der 
Reihenfolge des Anfalls entsprechend auf cinem vor der Maschine stehenden 
Fordergerat sorgfiiltig abgelegt werden. Da der Werkstoff sehr empfindlich ist, 
muB er so schonend wie moglich behandelt werden. Um nun auch die emp­
findlichen Holzer einwandfrei in Furniere schneiden zu konnen und z. B. Ver­
farbungen beim Eichenfurnier zu verhindern, werden die verschiedensten Ver­
fahren angewandt. Eichenfurnier verfarbt sich sehr leicht, wenn es mit Eisen­
teilen in Beriihrung kommt, deshalb miissen aile Maschinenteile, iiber die das 
Eichenfurnier hinwegstreift, mit einem haltbaren Schutzanstrich versehen sein. 
AuBerdem gibt es noch verschiedene Mittel, um z. B. den Saft des Holzes, der 
sehr leicht zu Verschmierungen AnlaB gibt, von dem Messer zu entfernen. Hierzu 
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eignen sich sehr gut Gummiabstreifvorrichtungen, die am Auslauf des Messer· 
balkens anzubringen sind. 

Weiterhin werden haufig derartig empfindliche Holzer mit emer chemisch 
wirkenden SchutzlOsung bestrichen. 

Das GefUge des Holzes ergibt sehr oft, daB ein Stamm nicht bis zum Kern 
durchgemessert werden kann, sofern man auf ein ganz einwandfreies Furnier 
Wert legt. Die bekannteste Holzart ist hier wiederum die Eiche. Diese Stamme 
miissen, wenn eine gewisse Anzahl von Furnieren abgeschnitten ist, im Kern auf· 
geschnitten werden oder man muB vorhandene Kernrisse, Aste u. dgl. heraus· 
schneiden. Dadurch wird es moglich. die beiden verbleibenden Reststiicke in 
gleicher Weise in gute und einwandfreie Furniere aufzuschneiden. 

6. Das Sagcfurnicr. Ein dem Messerfurnier in seinem GefUge gleichartiges 
Furnier ist das sog. Sagefurnier. Wie der Name schon sagt, wird dieses Furnier 
durch Sagen hergestellt. Die Sagen sind kleinere leichtere Horizontalgatter mit 
meistens senkrecht stehendem Sageblatt, gegen das der Stamm senkrecht von 
unten nach oben vorgeschobcn wird (Abb. 14). Wie man schon aus der Art der 
Erzeugung folgern kann, ist das Sagefurnier ein sehr teures Furnier, denn bei 
der Herstellung von Furnieren von etwa 1"'2,5 mm Starke wird fast die gleiche 
Menge Holz in Sagemehl verwandelt. Bei der heutigen Rohholzknappheit sollte 
man die Verwendung derartiger Furniere auf das allernotwendigste MaB be­
schranken. Das Rundholz hierzu wird, da es ja gesagt wird, vorher nicht gedampft 
oder gekocht, es kommt also unvorbehandelt zur Maschine, nur die Rinde wird 
vorher entfernt. Der Unterschied des Sagefurniers gegenuber dem Messerfurnier 
bzw. dem Schalfurnier besteht darin, daB dieses Furnier keinerlei "offene" oder 
"gebrochene" Sciten 1 hat. Es ist also in Wirklichkeit ein sehr dunnes Brett. 

c. Jless(>l'ful'niHtl'ocknnng nnd -Iagel'Ullg. 
7. Trocknung dcr lUcsscrfurnicrc. Die an der Messermaschine hergestellten 

Furniere werden jetzt zu den Trockenraumen gebracht. Bei den Messerfurnieren 
wird das Trocknen meist in sog. Hurden vorgenommen, hauptsachlich mit Ruck­
sicht auf die hohe Empfindlichkeit der Furniere, die zum groBen Teil keine er· 
hohten Trockentemperaturen vertragen konnen, da sonst die Farbe stark leidet 
und das Furnier kraus und wellig wird. Stark ere Furniere fUr untergeordnete 
Zwecke, Z. B. zur Absperrung von Sperrplatten, kann man selbstverstandlich 
in den kunstlichen Trocknern, die spater bei der Schalfurnicrtrocknung eingehend 

Abb. 15. DarRtel1un~ der Trocknung yon Fur· 
nieren in HUrden (Schema). 

a = Hiiruenrechcn; b = Uebiiudezwi~chellClc('ken; 
c = zum Trocknen eingelegte Furniere; d = 

Windrichtung. 

behandelt werdcn, trocknen. 
Die ubliche Bauweise der Hurden ist 

aus Abb. 15 ersichtlich. Die Temperaturen 
beim Trocknen der Messerfurniere, insbe· 
sondere der Edelfurniere, sollen nach Mog­
lichkeit 300 nicht iiberschreiten, wobei die 
relative Luftfeuchtigkeit nicht unter 50 0/0 
heruntersinken soll. 1m Sommcr wird man 
die naturlichc Luftwarme und auch den 
naturlichen Luftzug benutzen, da dies 
immer noch die beste und auch billigste 

Trocknung abgibt. In den Wintermonaten dagegen ist man gczwungen, durch 
--- -- -
1 Beim "Messern" und "Scbalen" wird diejenige Seite des Furniers, die an der Druck­

leiste vorbeilauft, zusammengedrtickt und bleibt "geschlossen". Die andere Seite dagegen, 
die also tiber die Messerschneide laufen muB, wird dabei etwas auseinandergezogen, ist 
also "offen" oder "gebrochen". 
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kiinstliehe Mittel die Trocknung zu ermoglichen. Es ist daher stets anzustreben, 
sowohl die Lufttemperatur als auch die Luftfeuchtigkeit und Luftumwalzung 
den natiirlichen Verhaltnissen der Sommermonate anzupassen, wenn man die 
Gewahr dafiir haben will, cin einwandfrei getrocknetes :Furnier zu erhalten. 
Genaue Trockenzeiten anzugeben, wiirde an dieser Stelle zu weit fiihren, da einmal 
die Furnierstarken sehr unterschiedlich sind, zum anderen die verschiedenen 
Holzarten die Feuchtigkeit auch verschieden schnell abgeben. Die Endfeuchtig­
keit beim Messerfurnier soIl zwischen 8 und hoehstens 12 Ofo liegen. 

8. Vermessung der Furniere. Nachdem die trockenen Furniere aus den Hiirdcn­
rechen wieder der Reihenfolge gemaB herausgenommen sind, werden sie stamm­
weise in die Vermessungshalle gebracht. Soweit sich beim Trocknen oder im 
Laufe der Behandlung Risse oder sonstige Fehler eingestellt haben sollten, ist es 
erforderlieh, diese Fehlerstellen auf einer Paketsehere (Abb . 16) herauszuschneiden. 
Bei ·Maserfurnieren muB dies mit besonderer Sorgfalt geschehen . Xach dieser 

Ahh.10 . GroBe Furnicrscherc (HFR). 

Arbeit werden die }<'urniere paketweise, und zwar je nach Starke zu 10 bis 20 StUck 
gebiindelt. Die Biindelung erfolgt einmal wegen der leichteren Kontrolle, zum 
anderen zum Schutz gegen Beschadigungen. Besonders zu beachten ist hierbei, 
daB etwa an den Kopfenden vorhandene kleinere Risse durehgebunden werden, 
damit sie nicht weiterreiBen. Gewarnt sei jedoch vor der Verwendung fetthaltiger 
Bindfaden. Diese hintcrlassen an der Auflagestelle einen Fettstrcifen, der dieses 
Furnier jeweils unbrauchbar macht. 

Hiernach werden dic gebiindelten Furniere genau vermessen und die einzelnen 
Daten in die MaJ3listen eingetragen. Gleichzeitig hierbei erfolgt zweckmaBigerweise 
die Klassifikation des Stammes (vgl. auch Abschn. 15 u. 30). 

9. Lagerung der Furniere. Nach Erledigung vorcrwahnter Arbeiten werden 
die Furniere stammwcise der Lagerhalle zugefiihrt. Bine Furnierlagerhalle solI 
nicht ein gewohnlicher Fabrikraum sein, sondern muB unter allen Umstanden 
gegen aile Witterungseinfliisse von auJ3en geschiitzt sein. Am zweckmaBigsten ist 
hier der Ein bau sogenannter Klimaanlagen . Durch diese wird es ermoglicht, 
sowohl die Lufttemperatur als aueh die Luftfeuchtigkeit zu regeln . Koch giinstiger 
ist es, diese Regelung nicht nur von Hand vorzunehmen, sondern die Klima­
anlage selbsttatig regelbar einzurichten. Die Lagerung der Furniere hat so zu 
erfolgen, daB jederzeit die Moglichkeit besteht, die einzelnen Stamme zu be­
sichtigen. Anderscits ist zur Schonung der }<'urniere beim Weiterbefordern die 
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Lagerung so einzurichten, daB der Boden der LagerhaUe Rampenhohe besitzt, 
wodurch das Verladen auf Lastwagen oder in Eisenbahnwagen wesentlich ver· 
einfacht wird und die groBtmogliche Gewahr fiir die Schonung der Furniere 
gegeben ist. Besonderes Augenmerk ist noch darauf zu richten, daB niemals in 
ein solches Lager der Holzwurm hereinkommt, der unter Umstanden ungeheuren 
Schaden anrichten kann. 

10. Versand. Ob die Furniere mit dem Auto oder mit der Bahn versandt 
werden, stets muB man sie so fest lagern und abstiitzen, daB sie sich trotz der 
beim Fahren unvermeidlichen Erschiitterungen nicht gegenseitig beschadigen. 
Es soUte eine Selbstverstandlichkeit sein, hier nicht an ein paar Staben zu sparen, 
da sonst groBer Arger und Verluste entstehen k6nnen. AuBerdem miissen natiir· 
lich aile Furniere peinlich genau mit wasserdichten Planen abgedeckt werden, 
damit die auBeren Witterungsverhaltnisse wahrend der BefOrderung keinen Ein· 
fluB auf den Trockenheitsgrad des wertvoIlen Frachtgutes ausiiben konnen. 

II. Herstellung del' Scha,lfurniere. 
A. Das SchUlen. 

Der Vorgang des "Schalens" ist in Abb. 17 zu erkennen. 

Abb. 17. Schiiimaschine mit ausiaufendem Furnierband (RFR). 

11. Vorrichten des Holzes zum Sehiilen. Das Rundholz wird grundsatzlich 
genau so wie zum Messern in Gruben eingesetzt und gedampft (vgl. Abschn.3). 
1m Gegensatz zu dem meist wertvolleren "Messerholz" pflegt man das "Schal. 
holz" in den Anlieferungslangen in die Gruben einzusetzen und braucht dafiir 
natiirlich im allgemeinen bedeutend langere Dampfgruben. Der Vorteil liegt in 
der viel geringeren RiBbildung der Stamme, die bekanntlich ja immer von den 
Hirnenden aus eintritt. Nach Beendigung des Dampfens wird auch hier das Putzen 
und Entrinden (Abschn. 4) vorgenommen. Danach wird der vorbehandelte 
Stamm in Einzellangen aufgeteilt, wobei schon auBerlich erkennbare Fehler ent· 
sprechend beriicksiehtigt werden konnen. So wird man zweckmal3ig einwandfrei 
erscheinende Stamme in den Langenabmessungen der Deckfurniere und fehler· 
hafte Stammabschnitte in den Langen der Einlagefurniere abschneiden. Yom 
Entrinde· und Ablangplatz, der tunliehst in unmittelbarer Nahe der Schiilmasehine 
liegen soU, sonst durch zweckentsprechende F6rdermittel mit der Sehalerei ver· 
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bunden sein mull, kommen die Stammabschnitte zur Schalmaschine. Hier werden 
nun alle Stamme unter Beriicksichtigung ihrer Form moglichst gut zentriert und 
die Zentrierungspunkte zur Erleichterung des Einspannens in die Schiilmaschine 
durch Einschlagen eines Domes oder Stecheisens deutlich gekennzeichnet. 

12. Die Schalmaschine und der Schiilvorgang. Die Arbeitsweise der Schal­
maschine (Abb. 18) ist von der der Messermaschine grundverschieden. Bei der 
Schiilmaschine wird ein 
runder Stamm durch zwei 
Klauen in axialer Rich­
tung festgespannt. Wah­
rend nun bei der Messer­
maschine das Messer hin­
und hergeht, dreht sich 
hier der Stamm gegen das 
Messer, ahnlich wie bei 
einer Drehbank. Der auf 
zwei Gleitbahnen ruhende 
Messertriiger wird je 
Stammumdrehung urn das 
MaB der gewiinschten Fur­
nierstiirke zur Stammitte 
hin bewegt. So entsteht in 
der Schiilmaschine prak­
tisch ein endloses Furnier­
band. Der Un terschied liegt 

Abb. 18. Ansicht einer Schii1maschinc (RFR). 
a = Baumstamm; b = Messertrager. 

selbstverstiindlich auch in der Art des Furniers. Beim Messerfurnier werden die 
einzelnen Jahresringe mehr oder weniger senkrecht bzw. tangential durchschnitten. 

-_ ... -

Abb. to. Schematilche DanuOuna eIDer hIImaachlne 
(0. L. 1'. l100k S61t..... BerOn. 1m tolaenden nur mit 

:I1eck bezelcbnet). 

Bei der Schiilmaschine (Abb. 19) dagegen verlauft der Schnitt 
anniihernd konzentrisch zur Stammitte, also etwa in der Lage 
der Jahresringe. DaB hierdurch ein ganz anderes Gefiigebild 
entsteht, ist klar; die Maserung ist bei cinem Schalfurnier 
durchweg sehr grob. Man ist allerdings in der Lage, auch durch 
Schiilen feiner gemaserte Fumiere zu erzeugen, und zwar ge­
schieht dies durch exzentrisches Schiilen oder durch das Schiilen 
von Halbstiimmen, die in diesem Faile auf eine besondere Fest­
spannvorrichtung aufgeschraubt werden mussen. Die Einstellung 
des Schiilmessers und der Druckleiste (Abb.20) ist dabei ahnlich wie bei der 
Messermaschine. 
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Die Schnittgliitte des Furniers wird sehr stark von der S c h nit t g esc h win dig­
keit beeinflul3t; deshalb ist man in den letzten Jahren dazu iibergegangen, Schiil­
maschinen mit gleichbleibender Schiilgeschwindigkeit zu bauen. Die gunstigste 
Schiilgeschwindigkeit liegt heute etwa bei 60· ··75 m/min. Bei Antrieb mittels 
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Gleichstrommotor ist dies sehr ein­
fach durch eine selbsttiitige Regler­
vorrichtung zu erreichen. Schwieri­
ger dagegen ist es beim Antrieb 
mittels Drehstrommotoren, doch 
sind auch hier heute schon Wege 
vorhanden, die eine wenigstens an­
niihernd gleichbleibende Schnittge­
schwindigkeit ermoglichen. Er­
innert sei hier nur an die drei­
und vierfach polumschaltbaren Mo­
toren. Ferner wird die Schnittgliitte 
des Furniers wesentlieh von der 
Stellung des Messers zurStamm­
oberfliiche beeinflul3t. Fur jede 
Holzart gibt es hier einen bestimm-

7007ll7TZ 8(10 ten Schnittwinkel, bei welchem ein 

Abb.21. Abhiingigkeit des FreiwinkPls vom Stammdllrch· 
mcssrr unLl yom scnk fechten Ab!'tanu der Schuridkantc 
von der Zylindcrachse bri gcwbhnlicher Sciliilmcsseranord. 

nung. (Xach AXDRESEX.J 

7~'--~r---'----'----'----r---'----,----, 

6~--~--4---~---+--~----~--+-~ 

einwandfrei glattes Fumier herge­
stellt werden kann. Da, wie bereits 
erwiihnt, diese Winkel fUr die meisten 
Holzarten verschicden sind und sich 
anderer:-;eits der Schnittwinkel bei 
kleiner wcrdendem Stammdurch­
messer dauernd iindcrt, war die Not­
wendigkeit gegeben, eine selbsttiitig 
verstellbare Schnittwinkeleinstel­
lung zu konstruieren, die anderer­
seits den Erfordernissen jeder Holz­
art von Anbeginn angepal3t werden 
konnte. Die Normalgrol3e des Frei­
winkels fUr KlOtze von 100· .. 300 mm 
Durchmesser "ird yon ANDERSEN 
mit 1 ... 2° angegeben. Beeinflussen 
lii13t sich dieser Winkel auch durch 
den Abstand h der Schneidkante 

o 300 'l()0 500 
Slummdllrcnmesser 

500 
des )iessers von einer durch die 

7007ll7TZ 800 Spindelachse gehenden waagerechten 

Abb.22. AbhiingilZkeit <II'S Frciwinkpls \'Om Stammdllrch­
meSSf'r und. yom l5cnkrpchtcn Abstand def ScluH'idkante Yon 
der Zylillderachsr hei ~Iaschillcn mit ,rlbsttiitigor Sehnitt-

willkei\'crstellung. (",ach AXDRESEX.) 

Ebene. Rechnet man h oberhalb der 
Spindelachse positiv, unterhalb von 
ihr negativ, so lii13t sich fUr die Ver­
iinderung des :Freiwinkels mit dem 

Stammdurchmesser Abb. 21 u. 22 entwerfen. )lan er:-;ieht aus ihr, dal3 die er­
forderliche Veranderung des Freiwinkels bei Klotzdurchmessern von 100···300 mm 
dann sichergestellt ist, wenn das .Ylesser 0,5-"1 mm oberhalb der Spindelachsen 
eingestellt wird. Bei den Vorschubschlitten mit sclbsttatiger Winkelverstellung 
iindert sich del' Freiwinkel gleichmiil3ig mit dem Vorschub, wenn die Messer­
kante in Hohe der Spindelachse liegt und durch den l\Iittelpunkt des Drehlagers 
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des Supportes geht (Abb.23). Bei Lage der Messerkante oberhalb oder unter­
halb der Spindelachse wird die GleichmiWigkeit, besonders wenn der Klotzdurch­
messer klein ist, nicht gewahrtl. Diese Aufgabe ist in den letzten Jahren von 
der einschlagigen Maschinen-
industrie zum grol3ten Teil 
gelOst worden, und zwar sind 
neuerdings fast aIle Schalma­
schinen mit diesen sich selbst­
tatig versteIlenden Schnitt­
winkelvorrichtungen versehen. 
Wiirde man die Schnittwinkel­
verstellungen in den einzelnen 
Fasen in bezug auf den Stamm­
durchmesser graphisch auf­
tragen, so gabe dies heute eine 
gerade Linie. Eigentlich mtil3te 
die Verstellung jedoch parabel­
formig verlaufen, was durch 
den Stammdurchmesser be­
dingt ist. Doch dtirfte diese 
Art der Schnittwinkelverstel­

Abb. 23. Stellung von Messer und Druekleiste bei einer Rundschal­
maschine: Schema des Vorgangs beim Rundschalen. 

(Aus KOLLMANN: Technologic des Holzes.) 

lung in ihrer praktischen Durchftihrung auf sehr grof3e Schwierigkeiten stol3en, und 
man wird aus diesen Grtinden vorderhand bei der bisherigen Konstruktionsart 

50 60 70 80 90 
ScMlgesc/Jwindigketl v 

Abb.24. Schaubild fiir den Zusammenhang zwischen Stammdnrchmesser, Blockdrehzahl nnd 
Schalgeschwindigkeit bei Furnier·Rundschaimaschinen. 

verbleiben mtissen. - Das bei der Schalgeschwindigkeit von 60···75 m/min auf 
der Rtickseite der Maschine auslaufende Furnierband kann kaum mehr von Hand 

1 Vgl. KOLLMANN, Teehnologie des Holzes. Berlin: Julius Springer. 
Bittner·Klotz, Furniere II. 2 
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aufgewickelt werden. Deshalb sind in allerletzter Zeit verschiedene Arten von 
halbautomatischen Aufwickelvorrichtungen gebaut worden. Erst hierdurch ist es 
moglich geworden, die Schnittgeschwindigkeit der Maschine voll auszunutzen; 
andererseits ist auf diese Weise auch eine schonendere Behandlung des empfind-
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Abb. 25. Schaubild zur iibcrschliiglichcn Bcst.immung dcr theorctisch crzielbaren Stammausnutzung und der 
dazu benotigten Schlilzeit an Furnier-RundschiUmaschinen. (Nach C. L. P. Fleck Sohnc, Bcrlin.) 

lichen Werkstoffes gewahrleistet. Von dem Aufziehen des auslaufenden Furnier­
bandes auf Tische hinter der Schalmaschine ist man fast vollkommen abgegangen, 
weil dabei der Verlust an Holz groBer und die Arbeitsleistung wesentlich ge­
ringer ist. Fur die Leistungsermittlung von Schalmaschinen haben sich die beiden 
Schaubilder Abb. 24 u. 25 gut bewahrt. 

13. Ausschneiden der Furniere. In den wei taus meisten Fallen wird das auf­
gewickelte Furnierband vor dem Trocknen mittels elektrisch betriebener Furnier­
scheren ausgeschnitten. Das Ausschneiden hat den Zweck, schadhafte Stellen, 
wie Aste, Risse, uberspanige Stellen, Wurm usw., von den fehlerfreien Stucken zu 
trennen. Aus betrieb8technischen Grunden sowie mit Rucksicht auf Billigkeit und 
Holzausnutzung wird naturgemaB versucht, moglichst Furniere in der gewunschten 
PlattengroBe aus einem Stuck (sog. gezogene Furniere) herzustellen. Zu beruck­
sichtigen ist hierbei selbstverstandlich der Trockenschwund des Holzes. Nach 
erfolgtem Ausschneiden sind die Furniere, soweit dies im nassen Zustande moglich 
ist, nach Guteklassen zu ordnen. 

Wenn die Frage des Trocknens der Furniere in endlosen Bandern nicht so 
schwierig und vor allen Dingen platzraubend ware, soUte das Ausschneiden erst 
nach dem Trocknen erfolgen; eine Moglichkeit hierzu wird weiter unten 
(Abschn. 14d) behandelt. Sehr oft treten nach dem Trocknen der Furniere starke 
Farbfehler hervor, die im nassen Furnier nicht oder sehr schwer sichtbar sind. 
Auch ware es moglich, unter Umstanden Risse, die beim Trocknen nicht auf­
gehen, im Furnier zu belassen. 
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B. Tl'ocknung der Schlilfurniere. 
14. Die verschiedenen kiinstlichen Trockner. a) Der Rollentrockner 

(Abb.26) besagt schon durch seinen Namen, daB hier die Furniere iiber Rollen 
laufend getrocknet werden, und zwar lauft das Furnier zwischen einer Doppel­
rollenbahn hindurch, wovon die obere Rollenbahn beweglich gelagert ist. 
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Dieser Trockner ist eine geschlossene Maschine, in 
welcher die Luft durch mit Dampf oder Wasser er­
warmte Heizkorper erhitzt wird, und zwar bis zu 
Temperaturen von 160°. Die nassen Furniere werden 
auf der einen Seite dem Trockner aufgegeben, laufen 
durch ihn hindurch und werden wahrend des Durch­
laufens von der erhitzten Luft umspiilt. Die Luft­
bewegung ist bei den verschiedenen Bauarten ent­
weder langs zur Trocknerachse oder spiralenfOrmig Ulll 

die Trocknerachse herum. Die Bauart dieser Trockncr 

Abb. 27. Ansicht eines neuzeitlichen Bandtrockners (Benno Schildc, 
Hersfeld). 

~ 
en macht es in den weitaus meisten Fallen zur Bedingung, 
g daB die Furniere in ihrer Faserrichtung hindurchlaufen . 
.Q Sonderkonstruktionen erlauben unter Umstanden auch 
.0 

«: einen Durchlauf der Furniere quer zur Faserrichtung. 
Die Leistung dieser Trockner ist verhaltnismaBig hoc!l. 
Der Dampfverbrauch hierbei stellt sich etwa auf 1,75 
bis 2,0 kg je 1 kg zu verdampfenden Wassers. Der 
Leitrollenabstand bedingt eine gewisse Festigkeit uncl 
dam it Dicke qer Furniere und begrenzt auf diese 
Weise die Verwendung dieses Trockners. Es ist 
zur Vermeidung von Betriebsstorungen ratsam, auf 

Rollentrocknern nur Furniere von 1 mm Starke an aufwarts zu trocknen. 
b) Willman sch wachere Furniere trocknen, so eignet sich besser cler Ban cl­

trockner (Abb.27). Hier geht schon aus der Benennung hervor, daB diesel' 
Apparat im Gegensatz zum Rollentrockner Forderbander enthalt. Dadurch wircl 
es naturgemaB ermoglicht, selbst die schwachsten und kiirzesten Furniere zu 

2* 
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trocknen. Die Arbeitsweise dieses Trockners ist grundsatzlich dieselbe wie die 
des Rollentrockners. 

c) Der Atmungstrockner, den man fruher sehr oft antraf, wird heute 
mehr und mehr auBer Betrieb gesetzt. Dieser Trockner ist ein sog. Beruhrungs­
trockner, bei welchem sich 15···20 mit Dampf beheizte Platten, die zum 
Abzug der Feuchtigkeit auf ihren Oberflachen Kanale oder Rillen besitzen, 
gegeneinander bis zur Auflage bewegen und so in etwa eine Atmungs­
bewegung vornehmen. Da die Furniere un mittel bar auf den Heizplatten auf­
liegen, ist die Gefahr der Oberflachenverkrustung sehr groB, so daB nicht nur 
eine einwandfreie Verleimung dieser Furniere in Frage gestellt ist, sondern auch 
die hier getrockneten Furniere selbst sehr sprode werden und dadurch sehr 
leicht zum ReiBen neigen. AuBerdem, und das ist besonders \\'ichtig, besteht 
bei dies en Trocknern keine MogIichkeit einer ganz gleichmaBigen und gleich­
bleibenden Trocknung. Zum andern ist hier der Dampfverbrauch im Vergleich 
zur Leistung unverhaltnismaBig hoch. 

d) :Ferner sei hier noch ein weiterer Plattentrockner erwahnt, bei welchem 
die vorgenannten Mangel nicht so in Erscheinung treten konnen. Es ist dies ein 
Trockner mit nur zwei Heizplatten, wobei sich die eine der beiden Platten in 
einer vereinigten Waagerecht- und Senkrechtbewegung zur anderen feststehenden 
Platte bewegt. Dieser Trockner ermoglicht das Trocknen endloser Furnierbander 
Ilnd gibt somit die Moglichkeit, das Ausschneiden der Furniere erst nach er­
folgter Trocknung vorzunehmen. Die Vorteile dieser Arbeitsweise wurden 1m 
Abschn. 13 bereits angedeutet. 

15. Sortierung und Lagerung des Schiilfurniers. Da, wie schon kurz er­
wahnt, sich nach dem Trocknen noch bisher unsichtbar gebliebene Fehler zeigen 
konnen, mussen samtliche als Deckfurniere angefallenen gezogenen Furniere noch­
mals klassifiziert werden l . Hierdurch wird die Weiterverarbeitung des Werk­
ntoffes wesentlich vereinfacht. Sod ann gelangen aIle Furniere zur Abkuhlung 
und Angleichung an die gewunschten Luftverhaltnisse zum Lager. DaB auch 
'bier die Lagerung der Furniere nach Gutegraden, Holzarten, Starken und Ab­
messungen getrennt zu erfolgen hat, bedarf keiner weiteren Erwahnung. Durch 
die Lagerung selbst wird dem Furnier die Moglichkeit gegeben, sich den Raum­
und Luftverhaltnissen wieder anzupassen, wodurch die zum Teil durch den Trocken­
vorgang verloren gegangene Elastizitat wieder zuruckkehrt. Besonders tritt dies 
bei Buche, Pappel und ahnlichen Holzern in Erscheinung; denn gerade diese 
Holzarten neigen wahrend des Trockenvorganges sehr stark zur Hirnkrauselung 
und sind dann nur sehr schwer weiter zu verarbeiten, was sich besonders un­
angenehm durch EinreiBen und Platz en bemerkbar macht. 

c. Verarbeitung von Furnierstiicken. 
16. Das FUgen der Furniere. Durch das Trocknen der Furnierstucke wird auch 

der ursprunglich von der Schere gerade ausgeflihrte Kantenschnitt ungerade. 
Damit diese Furniere trotzdem so verarbeitet werden konnen, daB sie die Giite 
der Sperrplatte nicht beeintrachtigen, muB die StoBfuge zwischen zwei Furnieren 
f'0 hergerichtet werden, daB hier keinerlei offene Stellen vorhanden sind. Eine 
richtige Fuge muB lichtdicht sein. Zu diesem Zwecke werden samtliche Furniere 

1 "Gezogene" Furniere sind solche, die aus einem Stuck bestehen, also nicht mehr zusammen­
gefahren zu werden brauchen. Die NeukIassifizierung erleichtert insofern die Arbeit, als 
jeder sofort sehen kann, ob von den einzelnen Furnierqualitaten und Grii13en noch genugcnd 
Vorrate vorhanden sind oder nicht. 
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an den Langskanten in den Fiigemaschinen (Abb.28) gerade gerichtet. Eine 
Fiigemaschine besteht in der Hauptsache aus einem umlaufenden Messerkopf, 
dem unter Umstanden noch eine Kreissage vorgeschaltet sein kann, sowie aus 
dem Wagen oder Schlitten, auf dem das Furnierpaket fest eingespannt und an dem 
Messerkopf vorbeigefiihrt wird. In diesem Falle ware also das Werkzeug fest 

Abb.28. }'tigcmaschinc (RFR). 

angeordnet, wahrend das Werkstiick sich zum Werkzeug hin bewegt. Sehr haufig 
findet man auch die umgekehrte Bauweise, die der soeben geschilderten in ihrer 
Arbeitsart mindestens gleichwertig ist. In dicsem FaIle bleibt der Aufspanntisch 
mit dem Furnierpackcn still stehen, wahrend sich die in einem Schlitten gelagertcn 
Werkzeuge daran entlang bewegen. 

Damit nun die Holzverluste, die in der 
Holzindustrie einen leider allzu grol3en Raum 
einnehmen, nicht zu grol3 werden, sind die 
Furniere so zu ordnen, dal3 sie an der zu be­
arbeitenden Seite zusammen schon vorher 
eine maglichst gerade Flache bilden. Zweck­
mal3igerweise wird man hierbei ~ie Furniere 
auf geeigneten Zulegetischen (Abb. 29) mag­
lichst aufrecht zusammenlegen, dam it sie sich 
durch ihr Eigengewicht mit einer Kante zu­
sammenordnen. 

Die so vorgelegten Furnierpacken werden 
nun vorsichtig in die aufgefahrene Fiige­

Abb.29. Einfachc Furnierznlcgevorrichtung 
(Schema). 

a = Zulcgctiseh; b = Vorriehtung zum Zu­
legen der Furniere; c = zugelegte }'urnier­

p3cken. 

maschine, gegen einen Anschlag, eingelegt, dort nochmals genau ausgerichtet und 
fest eingespannt. Eingespannt wird bei den neuzeitlichen Maschinen fast aus­
schliel3lich mittels Elektromotor, der sich bei einem gewissen Gegendruck, del' 
seinerseits wiederum ein Zeichen geniigenden Festspannens des Packens ist, 
selbsttatig ausschaltet. 

An diesel' Stelle sei noch auf eine in letzter Zeit herausgebrachte hal b­
selbsttatige Beschickungsvorrichtung fUr Fiigemaschinen hinge wiesen , 



22 Herstellung der SchiiJfurniere. 

die jedoch vorlaufig nur erst an Fugemaschinen mit hin- und hergehenden Werk­
zeugen brauchbar ist. Sie besteht aus einem um seine Achse schwenkbaren Doppel­
arm, bei welchem an jeder Seite Spannvorrichtungen angebracht sind, in die 
die einzelnen Furnierpakete au13erhalb der Fugemaschine eingelegt werden. 
Nachdem dic gewftnschte Packenhohe erreicht ist, wird der Furnierpacken durch 
entsprechende Vorrichtungen schon unter eine gewisse Vorspannung gesetzt 
und dann in die Fugemaschine eingeschwenkt, wo nun das Furnierpaket bei 
eingefahrener Beschickungsvorrichtung zum Bearbeiten festgespannt wird. Wah­
rend nun auf der einen Seite der Fugevorgang erfolgt, wird die andere Halfte 
der Beschickungsvorrichtung entladen und dann mit dem nachsten Furnier­
packen belegt. Auf diese Weise nutzt man die Fugemaschine besser aus, die 
Arbeit wird bi1liger, die Bearbeitung genauer und dadurch die Holzausnutzung 
besser. 

Nach dem Festspannen wird der Furnierpacken an dem Fraskopf vorbei­
gefuhrt, und dieser hobelt nun die in den Flugkreis der Messer hineinragenden 

c 

Abb. 30. Schematischer Schnitt <lurch cino 
Fiigemo.schinc (Schema). 

n = McsBcrwellcnlagerbock; b = :'Iesser­
kopf; c = cingospannter Furnierpacken; 
d = hoch- und tieffahrbarer l\[o.schinen­
kopf zlIm Einspannen der Furnierpo.cken; 

e = Maschinenuntergestell. 

Furnierstreifen ab (Abb.30). Nachdem nun die 
eine Seite der Furniere gerade gefUgt ist, wird 
der ganze Furnierpacken, wie vorstehend be­
schrieben, nochmals umgelegt, um auch die 
zweite Seite entsprechend bearbeiten zu konnen. 

Sollen diese Furniere, wie heute allgemein 
ublich, an den Kanten miteinander verleimt und 
nicht, wie fruher, mit Papierstreifen nebenein­
ander geklebt werden, so wird gleich in der 
Fugcmaschine an die noch festgespannten Fur­
niere der Leim angestrichen. Dies gewahrleistet 
sowohl eine sehr saubere Leimangabe ohne Be­
schmutzung der Furnieroberflache als auch die 
GewiJ3heit eines gleichmaf3igen Leimauftrages. 
Hierbei wird meistens Lederleim, Hautleim oder 
Knochenleim verarbeitet . Derselbe mu13, bevor 

die Furniere an den Kanten verleimt werden, geniigend abgebunden haben, da 
sonst keine Gewahr fiir ein einwandfreies Halten gegeben ist. 

17. Zusammcnsl'tzrn dcr }<'urnicre. Hierzu werden grundsatzlich zwei Artcn 
VOll Maschinen benutzt. Bei der ersten Art lassen sich am zweckmaf3igsten 
dunne Furniere zusammensetzen, und zwar laufen diesc in ihrer 1!'aserrichtung 
durch die Maschine hindurch. Die zwcite Maschine wird ausschlief31ich fUr das 
Verleimen starkerer Furniere verwendet, wobei die Furniere senkrecht zu ihrer 
Faserrichtung durch die Maschine hindurchlaufen, die Furnierfuge also zugleich 
in ihrer ganzcn Lange und nicht, wie im ersteren FaIle, allmahlich verleimt wird. 

Bevor die gefiigtcn Furniere in einer dieser Maschinen zusammengefahren 1 

werden, sind sie, sofern es sich nicht um ausgesprochenes Einlagematerial handelt, 
sorgfaltig vorzulegen. Unter Vorlegen ist das genaue Abstimmen der miteinander 
zu verleimenden Furniere bezuglich Farbe, Gefiige und ~\,Iaserung zu verstehen. 
Diese Arbeit ist an sich ungemein wichtig; denn bei geschickter AusfUhrung erhalt 
die Sperrplatte hierdurch auch ein gutes Aussehen, wahrend sie im umgekehrten 
FaIle nachher weniger wertvoll erscheint. Daf3 dabei auch gleiehzeitig die genauen 
Abmessungen Beriicksichtigung finden mussen, ist selbstverstandlich. Auch die 
Absperrfurniere der Tischlerplatten werden zweckmaf3ig in derselben Weise vor-

1 Dieser Ausdruck besagt, daB die Furniere in der Weiterbewegung einander genahert 
werden. 
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bereitet; auch sie gewinnen sehr durch eine gunstige Anordnung der einzelnen 
Furniere. 

Die fiir Deckfurniere von SchiiJpla tten vorgesehenen diinnen Furnierstreifen 
werden nun in der vorgelegten Reihenfolge in den oben zuerst genannten Ma­
schinen zusammengefahren. Diese Maschinen (Abb. 31) bestehen grundsatzlich 
aus zwei iibereinandcr ange­
ordneten sehmalen Heizplat­
ten, die meistens elektriseh, 
jedoeh auch mit Dampf oder 
heiBem Wasser erwarmt wer­
den. Zum Weiterbewegen der 
Furniere ist eine entsprechend 
ausgearbeitete Kette vorge­
sehen und iiber ihr an der 
oberen Druck- und Heizplatte 
eine Anzahl von DruekrolIen, 
dcren erste Gruppen etwas 
schrag eingestellt sind, so daB 
sie die durehlaufenden Fur­
niere mit einem gewissen 
Druck an ihren von der Ma­
schine mit Formalinlosung 
versehenen Langskanten zu­
sammendriieken. Durch die-
sen Druck und die Einwir-

Abb. 31. Furnicrfugenverlcimmaschine flir 8chwachc Furnierc 
(Friz. Stuttgart· Bad Cannstadt). 

kung der Hitze vollzieht sich der Verleimungsvorgang. DaB die Leistung dieser 
Maschine trotz aller teehnisehen Verbesserungen nieht sehr groB ist, liegt in 
der Art der Verleimung begriindet, weil hier die Fuge sozusagen punktweise 
hintereinander verleimt werden muB. Die geringe Starke der Furniere anderer­
seits hat es bis zur Stunde nieht gestattet, die Verleimung unter anderer Furnier­
bewegung, namlich nach der zweiten Art, senkrecht zur Faserrichtung, vorzu­
nehmen. Hier miiBten von der einschlagigen Industrie noch entsprechende Ver­
suchc zum Bau derartiger Maschinen mit weit groBeren Leistungen durchgefiihrt 
werden . Es miiBte moglieh sein, den seitlichen Druck der Furniere durch ma­
schinelle Einrichtungen so aufzunehmen, daB eine Beschadigung der Furniere 
nicht erfolgen kann, der Druck aber trotzdem so hoch sein, daB eine einwandfreie 
Verleimung gesichert ist. Kleinere Versuche in dieser Richtung haben die Rich­
tigkeit bestatigt, doeh sind diese uber ein gewisses Anfangsstadium bisher nicht 
hinausgekommen. DaB solche IHaschinen von sehr gut geschultem Personal 
bedient werden mussen, braueht wohl kaum erwahnt zu werden ; denn sonst 
wiirden hierbei allzuleicht die sehr empfindlichen Furniere beschadigt werden, 
zumal das zusammenzusetzende Deckfurnier mehrere Male auf der Maschine zur 
Erreichung der endgiiltigen Breite zuriickgegeben werden muB. 

Bei der anderen Art der Furnierzusammensetzmaschine (Abb.32) werden die 
Furniere nach Aufgabe der FormalinlOsung an die Leimflachen senkrecht zu 
ihrer Faserrichtung zwischen zwei Einzugwalzen in die Maschine eingefiihrt. 
Diese Maschinen besitzen eine oder zwei ubereinander angeordnete Heizplatten, 
iiber bzw. zwischen welchen die Furniere hindurchlaufen. Von oben wirkt ein 
Druckbalken auf die Furniere und zwingt sie mit ihrer ganzen Flache zur Auf­
lage auf die Heizplatte. Die hier entstehende Reibung ergibt den fur die Ver­
leimung notigen Kantendruek. Wie schon erwahnt, wird die ganze Fuge zu 
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gleicher Zeit verleimt, was eine bedeutend grol3ere Leistungsfahigkeit dieser 
Maschine ermoglicht. Das so zusammengesetzte und endlos herstellbare Furnier-

Abb.32. Furnierzusammensetzmaschine fiir starke Furniere (HFR). 

band (Abb. 33), dessen einzelne Furnierstreifen ohne Verwendung von Papierstreifen 

Abb.33. ZusammengefahreneR Deck­
furnier. 

(f = einzelne Furnicrstreift'll; b ~ 
Lcim- bzw. Furnierfuge. 

}; 

Abb.:14 Schematische Darstellullg einer Zusammcnselzmaschine. 
a = Maschincntisch; b = Einzugwnlzrn; c = vorderes herausnehmbares 
Druckfeld; d = hinterc. feststehcndcs Druckfrlu; e = Heizplatte; f = 
Furnierschl'r!'; " = uurch die MaRchillc durchlaufcndes Furnierband; 

Ii = Auslnuftisch ourr AblegcYorrichtung. 

fest miteinander verleimt 
sind, lauft am Schlul3 der 
Maschine (Abb.34) durch 
eine Furnierschere hin­
durch, mittels welcher die 
einzelnen Furniere auf das 
gewiinschte Mal3 abgelangt 
werden konnen. Da es sich 
hierbei sehr oft um sehr 
grol3e :Furniere handelt -
man denke nur an die 
Tischlerplattenmal3e von 
1,90 X 5,40 m -, so besteht 
beim Ablegen eine gewisse 
Gefahr nachtraglicher Be­
schadigungen. 

Abb. 35. Selbsttiitige Furnierablegevorrichtung (~Iaschinenfabrik 
C. !Iliiller, Forst iiber Holzmindcn). 

U m diesem Ubelstand 
abzuhelfen, ist man in letz-
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ter Zeit dazu iibergegangen, vollkommen selbsttatig arbeitende Ablegevorrich­
tungen (Abb.35) einzubauen, die bei entsprechender Ausbildung sowohl selbst­
tatig ablangen als auch ablegen. Dadurch wird die Leistungsfahigkeit der 
Maschinen noch wesentlich gesteigert, ganz abgesehen von der viel schonenderen 
Behandlung der Furniere. 

Es gibt noch mehrere, ahnlich wie die beschriebenen arbeitende Maschinen, 
die jedoch technisch noch nicht vollkommen sind, so daB es sich eriibrigt, hier 
naher darauf einzugehen. Erwahnt 
seien lediglich noch kurz die sog. 
Taping-Maschinen, die bis vor einigen 
Jahren noch sehr haufig benutzt 
wurden. Bei diesen Maschinen wur­
den die Furniere nicht aneinander 
geleimt, sondern mittels eines Papier­

a 

Abb.36. Auf Taping·Maschine zusammengesetztes Fumier. 
a = Furnierstreifen; b = aufgeleimte l'apierstreifen; c = 

Furnierfuge (Furniere Jiegen lose nebeneinander). 

streifens nebeneinander geklebt (Abb.36). DaB dieses Verfahren verschiedene 
groBe Nachteile aufzuweisen hat, diirfte allgemein bekannt sein; man denke nur 
an das schwierige Entfernen des Klebepapiers sowie an den Nachteil, daB die 
einzelnen Furnierstreifen nicht fest miteinander verleimt werden. 

18. V crarbeitung von Abfallfurnicren. Die hohen Verluste sowie die Rohstoff­
knappheit haben dazu gefUhrt, auch kleine und kleinste Furnierstiicke noch 
nutzbringend zu verwenden. Wahrend in friiheren Jahren groBere l\'Iengen immer­
hin noch brauchbarer Furniere zum Kesselhaus wanderten oder fUr ganz unter-
geordnete Zwecke verarbeitet wurden, ist a. 

man heute dazu iibergegangen, moglichst -=--""-_=--"",,","""="> 
alles Holz nutzbringcnd aufzuarbeiten. 

6 Man schneidet heute selbst kiirzeste Fur­
nierstiicke noch aus und verwertet sie in Abb. ~7. Cber Him zusammengesetztes (geschiif­

tetes) Fumierstiick. der verschiedensten Weise. Die groBte 
Schwierigkeit hierin lag bisher darin, daB es a ~ kurze 

nicht moglich war, sie in groBeren Platten 
als Einlagenmaterial zu verwenden. Heute gibt 
es jedoch mehrere Maschinenarten, mit denen 
man diese kurzen Furniere iiber Hirn zusam­
mensetzt. Auf diese Weise kann man aus lauter 
kurzen Furnieren ein praktisch endlos langes 

Furniersl iicke ; b = Anschaftflache 
und Ycrleimungsiuge. 

a 

Furnier herstellen, welches man dann auf die Ahb.3S. Aus ganzen und iibcr llirn ge· 
schiiftetcn Furnieren zusammengesetzte 

fUr die Fertigung notigen Langen zerschneidet. Einlage (Schema). 

Die so hergestellten kiinstlich verlangerten Fur- a = iiber llirn Zll8ammengesetzte Fumiere; 
b = gewohnlichc. in ganzer Lange anfallende 

niere (Abb. 37) werden nunmehr wie aIle iibrigen Furniersliicke. 

Furnierstiicke weiter verarbeitet (Abb.38) und 
in ihrer jetzigen Form ohne Schwierigkeiten als Einlagenmaterial verwendet. 

Ein anderes Verfahren besteht darin, diese Furnierstiicke auf Sondertischen 
nebeneinander und voreinander zu legen und sowohl an den Langsseiten als auch 
an den Hirnholzseiten mit gelochten Papierstreifen miteinander zu verbinden. 
Die Verleimung dieser Furniere zu Sperrplatten kann natiirlich durch die Papier­
streifen an den betreffenden Stellen beeintrachtigt werden; deshalb werden der­
artige Furniere meistens fUr Platten geringerer Giite verarbeitet. In jedem Falle 
aber hat sich herausgestellt, daB auch die Verarbeitung dieser Furniere noch 
lohnend sein kann. 

19. Lagerung der fertigen Furnierc. Wie unter Abschn. 15 bereits kurz er­
lautert, kommen auch die zusammengesetzten Furniere nunmehr zum Lager 
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wo sie nach Giiteklassen, Holzarten, Starken und GroBen getrennt zu lagern sind_ 
Nach Moglichkeit soil das Furnierlager genau wie das Messerfurnierlager ein ge­
schlossener Raum sein, in welchem die Luftverhaltnisse durch eine Klimaanlage 
geregelt werden. AuBerdem ist gro13ter Wert auf geniigenden Lagerplatz und auf 
entsprechend groBe An- und Abfuhrwege zu legen; denn nur wenn diese Vor­

Abb.39. Darstellung einer Furnierlagerung 
in mehreren Etagen iibercinander (Schema). 
a = Lagerraum; b = LagergpsteUe; c = 
Zwischenetagen; d = auf Lagcr bcfindliche 

Furniere; e = An- und Abfahrweg. 

bedingungen gegeben sind, kann der sehr 
empfindliche Rohstoff ohne Beschadigungen 
dem Lager zugefiihrt und von dort entnom­
men werden_ Gerade diesen Lagerplatz findet 
man sehr oft stark vernachlassigt und stief­
miitterlich behandelt vor. Man bedenkt dabei 
nur allzuwenig die sehr groBen Verluste und 
dadurch bedingten hohen Lohnaufwendungen. 
Sofern die raumlichen Verhaltnisse ein Unter­
bringen aller Furnierarten zu ebener Erde 
nicht gestatten, kann man sehr leicht durch 
Einbau gro13er und starker Gestelle die Lage­
rung der Furniere iibereinander ermoglichen 
(Abb. 39), wodurch die doppelte oder dreifache 

Lagerflache gewonnen wird. Eine Norm hierfiir aufzustellen ist bei der Ver­
schiedenart der Betriebe nicht moglich. Man muB diese Frage jeweils an Ort 
und Stelle von Fall zu Fall griindlich priifen und die entsprechenden Verhaltnisse 
beriicksichtigen. 

III. Hel'stellung del' Tischlel'plattell-1Uittellag'ell. 
A. Lagerhaltnng nIHI Trocknnng (leI' Bretter. 

20. Das Bretterlager. In den weitaus meisten Fallen werden in der Sperrholz­
industrie die fiir die Tischlerplatten benotigten Bretter von den Sagewerken be­
zogen. Bevorzugt werden moglichst milde und astfreie Holzer, am meisten wird 
Fichte oder Tanne, zum geringen Teil auch Kiefer verarbeitet . Da das Holz in 

Abb.40 . Brctterstapel zur Lufttrocknung 
(Schema). 

a = Zubrlngerglcis; b = ~tapclunterlage; c = 
Brettcrstapel; rl = Z,,;sehcnJagen zwischen den 
cinzclnen Brettlagen; e = behelfsmiilliges Stapel-

daeh. 

den weitaus meisten Fallen mit der Bahn 
ankommt, ist der Lagerplatz zur Vermeidung 
unnotig hoher Forderkosten in unmittelbarer 
Nahe des Anschlu13gleises vorzusehen. Die 
ankommenden Bretter sind vor der Auf­
stapelung nach Langen und Breiten zu ord­
nen. Sehr empfehlenswert ist auch eine 
Trennung der Bretter nach Kern- und Seiten­
brettern. Der Grund dieser l\ia13nahme wird 
spater noch naher erlautert. Die vorsortier­
ten Bretter werden nun aufgestapelt, und 
zwar so, daB die Luft die Moglichkeit hat, 
zwischen samtlichen Brettlagen hindurch zu 
streich en (Abb.40) . Hierdurch wird ein 
nachtragliches Verstocken und Verblauen 

der Bretter vermieden, andererseits lei stet hier die natiirliche Luft kostenlos 
eine nicht zu unterschatzende Trocknungsarbeit. Vor allen Dingen wird hier 
schon - geniigend lange Stapelung vorausgesetzt - die oft sehr verschieden 
hohe Feuchtigkeit der Bretter ausgeglichen. Urn das Stapeln zu erleichtern, ist 
die Verwendung von Stapelmaschinen, mit den en die Bretter bis zu 5 oder 6 m 
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Rohe geschafft werden konnen, unbedingt anzuraten. Sobald ein Bretterstapel 
die gewiinschte Rohe erreicht hat, muB er oben abgedeckt werden, entweder 
mit Platten, Wellblechen oder auch mit entsprechend iibereinandergeschichteten 
Brettern. Beim Fehlen dieses Schutzdaches kann der Regen ungehindert in das 
Innere des Bretterstapels eindringen und so die natiirliche Trocknung unterbinden. 
Der Bretterstapel selbst solI auBerdem mit seiner Unterkante moglichst 50···60 cm 
iiber Oberkante Flur liegen, damit die unteren Bretter vor der Erdfeuchtigkeit 
geschiitzt sind. Die einzelnen Stapelreihen miissen ebenfalls geniigend weit von­
einander entfernt sein, dam it auch hier die Luft iiberall ungehindert Zutritt hat. 
Diese Zwischenraume sind zweckmaBig als An- nnd Abfuhrwege zu benutzen nnd 
erfiillen so noch anderweitig ihren Zweck. 

21. Die Brettertroeknung. Nach geniigend langer Lagerzeit werden die in der 
Luft vorgetrockneten Bretter von den Stapeln heruntergenommen und zur Ver­
meidung unnotiger Arbeitsgange moglichst an Ort und Stelle schon auf die Trocken­
kanalwagen zur kiinstlichen Nachtrocknung aufgestapelt. Die Aufstapelung auf 
den Trockenkanalwagen hat mit Riicksicht auf bestmogliche Ausnutzung der 
Trockenkanale sowie zur Schonung der Bretter sehr sorgfaltig zu geschehen. Vor 
allen Dingen ist darauf zu achten, daB die Bretter genau iibereinander und in 
genau festgelegten Abstanden voneinander aufgelegt werden, wobei die einzelnen 
Stapelleisten zur Vermeidung des Verziehens und Krummwerdens der Bretter 
genau iibereinander zu legen sind. Die Stapelleisten sollen bei den meist ver­
arbeiteten Brettstarken von rd. 25 mm nicht unter 20 mm stark sein, da sonst 
der Widerstand beim Luftdurchtritt zwischen den einzelnen Lagen zu groB wird 
und so die Leistung der Trockenkanale verringert wird. 

LBei den Trockenkanalen (Abb. 41"·46) gibt es die verschiedensten Systeme. 

Aub.41. Abu. 42. 

Abb.43. Abb.44. Abb.45. Abb.46. 
Abb.41···40. Ausfiihrllngsarten von Brcttertrockenkaniilen (Schilde). 

Die hauptsachlich vorkommenden sind die Kammertrocknung, die kontinuierlichl3 
Trocknung und neuerdings die Vakuumtrocknung 1 . 

1 Hier werden nur die in Deutschland mit Erfolg eingefiihrten Trocknungsverfahren 
besprochen. Wer sich iiber die Entwicklung im Auslande unterrichten will, sei auf folgenden 
Bericht verwiesen: F. KOLLMANN, Fortschritte der Holztrocknung in den Vereinigten Staaten 
von Amerika; Z. d. VDI. 1939 Heft 42 S. 1144. 
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a) Bei der Kammertrocknung (Abb.47) wird eine solche Kammer voll­
kommen mit nassen Brettern beschickt. Danach sind, bevor der Trocknungsvor­
gang einsetzt, die Kammern nach au13en dicht zu verschlie13en. Urn ein gleich­

Abb.47. Liingsschnitt durch cine Trockenkammer mit 
Diimpfkammer (Schema). 

a = Trockcnkammer; b = Diimpfkammer; c = Bewc­
gungsrichtung des Trockengutes; d = Trockcnkanal­
wagen; e = auf Wagen gestapelte Bretter; f = Troeken-

und Diimpfkammertiiren. 

mii.Biges Trocknen zu erzielen, muB 
darauf geachtet werden, daB eine Ver­
krustung, also ein VerschlieBen der 
AuBenholzporen, vermieden wird; denn 
bei der verhiiltnismaBig gro13en Brett­
starke wurde das Innere bei geschlosse­
nen Aul3enporen nicht genugend aus­
getrocknet werden konnen und ein 
Reil3en, Verziehen oder Werfen der 
Bretter ware die Folge. Da anderer­
seits die Bretter auf dem Stapelplatz 

schon einer gewissen Vortrocknung unterzogen wurden, haben sich die auBeren 
Poren des Holzes, wenn auch nur wenig, so doch zu einem gewissen Teil, schon ver­
engt bzw. geschlossen. Dies braucht jedoch nicht immer der Fall zu sein, sondern 
hangt weitgehend mit den Witterungsverhaltnissen zusammen. Aus diesem Grunde 
muss en diese Poren vor dem Einsetzen der kiinstlichen Nachtrocknung unter allen 
Umstanden wieder geOffnet werden. Deshalb dampft man die gesamten in den 
Kanal eingefahrenen Bretter eine Zeitlang, bevor man mit dem Trocknen selbst 
beginnt. 

Die Trockenkammern selbst konnen ihrerseits auch wieder verschiedenartig 
gebaut sein und bedingen demzufolge auch eine entsprechende Anordnung der 

4855-"----__ 

Abb. 48. Abb. 49. 
Abb. 48" '50. Mc3- und Priifgeriite fiir Holztrockncr (Schilde). 

Stapelweise bzw. entsprechende Beschickung. Man unterscheidet Kanale, bei 
den en die Luftbewegung parallel zur Kanallangsachse verlauft, und solche, bei 
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denen sich die Luft spiralfOrmig bzw. senkrecht zur KanaIlangsachse bewegt. 
1m ersten FaIle mussen die Kanale 
so breit sein wie die langsten zu be­
arbeitenden Bretter, konnen dafiir 
aber verhaltnismaBig kurz sein. 1m 
anderen FaIle ist die Kanalbreite 
unabhangig von der Brettlange und 
der Kanal kann daher belie big lang 
werden. 

Wenn sich nach dem Dampfen 
der Bretter die Poren wieder geoff­
net haben, beginnt man damit, die 
Trockenluft zu erwarmen und um­
zuwalzen. Die Erwarmung der 
Trockenluft erfolgt in ahnlicher 
Weise WIe bei den kunstlichen 
Furniertrocknern, die Umwalzung 
der Luft durch Ventilatoren. Urn 
nun zu Beginn des Trockenvorganges 
die AuBenholzporen nicht gleieh 
wieder zu schlieBen, sind die Tern­
peraturen zu Anfang nicht zu hoch 
zu wahlen, andererseits rnuB darauf 
geachtet werden, daB die Luftfeuch-

Abb.50. 
tigkeit verhaltnisrnaBig hoch 
gehalten wird. Die Luft­
feuchtigkeit wird hierbei 
standig durch das dem Holz 
entweichende Wasser erhoht, 
und demzufolge ist beson­
deres Augenmerk auf die 
Regelung der Abluftklappen 

100ijijlll 
% 

90 

80 

zu richten. Die Luftfeuchtig-
~ keit selbst wird, wie fruher ~ 8Ot-==*""""-T' 

schon erlautert, durch be- ] 
wegliche oder eingebaute ~ 50 

MeBgerate(z. B.Abb.4S···50) i 
uberwacht, ebenso die Luft- ~ 'l(JL...-.."...=-C: 

~L'--+-------'-'--,-----

1Q 

temperatur1 . In Tabelle 1 ~ 
und in den Abb. 51 u. 52 
findet man praktische Unter­
lagen zur Bestimmung und 
Beurteilung der Holzfeuch­
tigkeit. N ach einer gewissen 
Zeit wird man feststeIlen, 
daB die Feuchtigkeit der 
durch die Kammer stromen­
den Luft nicht mehr so stark 

-~I . 
~"~~--~O--~+1.~~--~+~20~-+~3~O~~+~W'--+~5.mo--~+7,60'--+7"m~--~+Moe 

Lllfr'lempel't7jfJl' 

zunimrnt wie zu Beginn der Abb. &1. Bestimmung der Holzfeuchtigkeit onch der bezogenen 
(relativen) Luftfeuchtigkeit und der Lufttemperatur. 

1 Weitere MeJ3gerate fiir 
Luftfeuchtigkeit, Lufttemperatur usw. sind im 1. Teil, Abschn. 24 u. f. beschrieben. 
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Trocknung, ein Zeichen dafiir, daB die groBten Wassermengen dem Holz bereits 
entzogen sind. Allerdings ist hierbei zu beriicksichtigen, daB das Holz anfang. 
lich seine Feuchtigkeit viel leichter abgibt als zum SchluB. Allmahlich kann man 

Tabelle 1. Bestimmung der Holzfeuchtigkeit (%) in Abhangigkeit von der 
bezogenen (relativen) Luftfeuchtigkeit und der Lufttemperatur. 

Bezogene 
Luftfeuchtig­

kelt 
% 

100 
95 
90 
85 
80 
75 
70 
65 
60 
55 
50 
45 
40 
35 
30 
25 
20 
15 
10 
5 

Lufttemperatur '0 

-=w -=5 - o-!--i--fif1oi 15 I 20 I 25 

30 29,8 29 28,7 I 28,5 28,3 28,3 28,2 
25 24,8 24,6 24,4. 24,2 24,0 23,8 23,6 
22 21,5 21,0 20,8 I 20,6 20,4 20,2 20,0 
20 19,6 19,2 18,8 i 18,5 18,3 18,1 17,8 
18 17,7 17,5 17,2" 17,0 16,7 16,3 16,0 
18 15,5 15,3 15,2, 15,0 14,9 14,7 14,4 
14 13,8 13,6 13,4 I 13,2 13,1 13,0 12,8 
12,5 12,4 12,3 12,2' 12,0 11,8 11,6 11,4 
12 11,7 11,3 11,0 10,8 10,6 10,5 10,4 
10,8 10,5 10,2 10,1 10,0 9,9 9,8 9,7 
10,0 9,8

1 

9,6 9,4 9,2 9,1 9,0 8,8 
9,0 8,9 8,8 8,71" 8,6 8,5 8,3 8,1 
8,4 8,3 8,2 8,1 8,0 7,8 7,6 7,4 
7,5 7,4 7,2 7,0 6,9 6,8 6,7 6,6 
6,6 6,5; 6,3 6,2 6,1 6,0 5,9 5,8 
5,6 5,5 5,4 5,3 5,2 5,1 5,0 4,9 
5,1 4,8 4,7 4,6 4,5 4,4 4,3 4,2 
4,1 4,0 3,9 3,8

1 

3,7 3,6 3,5
1 

3,4 
2,8 2,8 2,7 2,7 2,7 2,7 2,6 2,6 
- - - - - -

28,1 128,0 28,0 27,9 27,9 
23,4 23,2 23,0 22,8 22,6 
19,7 "19,4 19,1 18,9 18,7 
17,5 i 17,2 16,8 16,5 16,2 
15,7 I 15,3 15,0 14,7 14,4 
14,1 "13,8 13,6 13,3 13,1 
12,6 "12,4 12,1 11,8 11,5 
11,2 "11,0 10,8 10,6 10,4 
10,3 . 10,1 10,0 9,7 9,5 
9,5 9,3 9,1 8,9 8,7 
8,6 8,4 8,2 8,0 7,8 
7,9 7,7 7,5 7,3 7,1 
7,2 7,0 6,8 6,6 6,4 
6,5: 6,4. 6,2 6,0 5,8 
5,7 ~ 5,6" 5,4 5,2 5,0 
4,8 4,7 4,6 4,5 4,3 
4,1 1 4,0 3,9 9,8 3,6 
3,3' 3,2 3,1 3,0 2,9 
2,6 2,5 2,5 2,5 2,4 

dazu iibergehen, die Lufttemperatur zu erhohen und die relative Luftfeuchtigkeit 
etwas herabzusetzen. Durch Messungen ist nach geraumer Zeit festzustellen, ob 

£ul!feucMjkei/ gMJ.s;ref'/m}Lulf der gewiinschte Endfeuchtig-
" 10 20 '10 817 . keitsgehalt der Bretter erreicht 

W % 
Yo L-~\4---'';'\ _-~I _'-:.,-_.!..----l\..--;-\---!25 ist. In der Sperrholzindustrie 
.90 \; : \ I \1 'I \, I \, 120 wird man iiblicherweise die 

: , \ '~f.i Bretter auf 4· .. 6 Ofo Rest-
{j{J[==~\~=:..:-::--.-I.=j't=~IF':::··=--~\~·;· :::-::=~t-~~::::=\ 13 feuchtigkeit heruntertrocknen. 
701~ '~\ -==~I ~_f--i _-2'\-r-1 __ I~' ===f\' -_ - Dieser Endfeuchtigkeitsgehalt 
c:, , I I, I \ I ~1 ~ \' , 1\ ----\ verbiirgt einerseits eine sehr 

~ 817- \ \ I ~\ ; \ I ~.9;), gute und gleichmaBige Trock-
~ <n- \ \ ! \ I ~ ----:-::---__ '\'. ] nung des Werkstoffes, anderer-
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" ',", ",;-~5 1st nun der gewiinschte 
!!/Jk=~k-=~~ ...... ~=~;::===:::"'~"'~' = Trockenheitsgrad erreicht, so " I" ... , "I 1 "' ... , 
'0f-===i=~'::=S::::;;::'::"~i::;:;:="="S";::~:±=':::~,, J konnen samtliche im Kanal 

I ----- --=-----::=t:.:.==-;~-.:::::=_-- befindliche Bretter der Wei-
001L.,,---i;------,:';;;---,-J;;;;----:';;-;;--==:;;::=-===.-~ terverarbeitung zugefiihrt wer-

10 0 +10 £uIi1e;;;~f' +30 +'IIJ +50'C den. Grundsatzlich ist hierzu 

Abb. 52. Gleichgewichtslinien iiir die Luft- und IIolzfeuchtigkeit. zu sagen, daB die Lufttempe­
raturen 70° nicht iiberschreiten 

sollen. Da ein Betrieb jedoch nicht darauf warten kann, bis die Bretter in einer 
Kammer heruntergetrocknet sind, wird sich bei diesem Trocknungsverfahren, 
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das an sich sehr gut ist, die Aufstellung eines zweiten Kanals erforderlich 
machen. Diese beiden Kanale werden dann wechselseitig beschickt. 

b) Die ununterbrochene Trocknung (kontinuierlicbe Trocknung) unter­
scheidet sich von der vorgenannten dadurch, dall bier nur ein Trockenkanal er­
forderlich ist, in den am einen Ende dauernd nasse Bretter eingescboben werden, 
wahrend auf dem anderen Ende trockenes Holz berausgenommen wird. Dall 
bierbei viel gri:illere Vorsicht geboten ist, braucbt wohl nicht besonders betont zu 
werden. Die Beschickung des Kanals geschieht in derselben Weise wie bei der 
Kammertrocknung. Auch bier werden die Bretter erst gediimpft, und zwar 
in einer der Trockenkammer vorgescbalteten kJeinen Dampfkammer. Von da 
laufen nach erfolgtem Dampfen die Wagen in den Trockenkanal ein. Die einzelnen 
Trocknungsgange, also das Vortrocknen und Nachtrocknen der Bretter, voll­
ziehen sich hier in der Kammer in verschiedenen Zonen. In der ersten Zone wird 
demzufolge mit niederer Temperatur und erhohter Feuchtigkeit gearbeitet, so­
dann durchlauft das Trockengut die Ubergangszone und kommt durch diese in 
die Nachtrocknungszone, wo, wie auch bei der Trockenkammer, mit erbohten 
Temperaturen und niedrigerer Luftfeuchtigkeit gearbeitet wird. Die Rege. 
lung bei dieser Art der Trocknung wie die ganze Uberwachung mull naturgemall 
aullerst sorgfaltig vorgenommen werden, sorgfiiltiger als bei der unter a be­
schriebenen Trockenkammer. Vor allen Dingen mull man sich davor huten, 
einen Wagen mit Brettern berauszunebmen, von dem man nicht ganz genau 
weill, ob er auch genugend weit beruntergetrocknet ist. Es sind hier von jedem 
Wagen unter allen Umstanden Trocknungsproben zu entnehmcn, bevor die Bretter 
zur Weiterverarbeitung gelangen konnen. 

c) In allerjungster Zeit hat man sich eingehend mit der Vakuumtrocknung 
befallt. Hierbei kann man vorwegnehmen, dall diese Trocknungsart unter Um­
standen das ganze Trocknungsproblem grundlegend and ern kann. 1m Augenblick 
bandelt es sich jedoch noch urn mehr oder weniger einfache und versuchsma!3ige 
Anlagen. Hierbei wird das Trockengut, ebenfalls auf Wagen aufgestapelt, in 
Kammern eingefahren, die nach der Beschickung vollkommen luftdicht ab­
geschlossen werden mussen. Danach wird die gesamte Kammer mehrere Stunden 
unter Vakuum gesetzt, d. h. der natiirliche Luftdruck wird hier kunstlicb ver­
ringert. Hierdurch hat das im Holz befindliche Wasser das Bestreben, aus dem­
selben zu entweichen. Da die in der Kammer noch befindlicbe Luft kaum oder 
nur sehr wenig erwiirmt ist, konnen sich die Aullenporen des Holzes nicbt schliellen 
und setzen so dem aus dem Inneren des Holzes entweichenden Wasser nur sehr 
wenig Widerstand entgegen. Dieser Vorgang ist also der denkbar gunstigste. 
Nach etwa 6···8 Stunden wird nun die Luft erwarmt und jetzt erfolgt die Nach­
trocknung des Holzes unter dem Einflull von Warme. Dies erfordert andererseits 
wieder die ZufUhrung von Frischluft, wodurch das Vakuum jetzt aufgehoben wird. 
Der Trocknungsvorgang gleicbt sich also jetzt den vorbeschriebenen an, und zwar 
insofern, als auch hier jetzt Luftfeuchtigkeit und Lufttemperatur zu regeln ist. 
Die biermit erzielten Erfolge sind sehr gut, zumal in bczug auf die Trocknungs­
zeit. Diese liegt we it unter den sonst bekannten Trockenzeiten. Zum anderen 
verziehen und werfen sich hierin die Bretter fast uberhaupt nicht. Flir diese 
Art der Trocknung werden z. B. alte Dampfkessel von ziemlich grollen Abmes­
sungen u. dgl. Behalter zur Zeit noch bcnutzt. Es ware wiinschenswert, dall 
dieses Verfahren der Brettertrocknung von der einschlagigen Industrie weiter ge­
fordert wlirde. 

d) Eine weitere Moglichkeit der Holztrocknung ist in der Trocknung mit 
Heilldampf gegeben. Hier sind ebenfalls die Kammern nach aullen vollkommen 
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dicht zu verschlieBen. Das Trockengut wird darin von uberhitztem Trocken­
dampf umspult, der das Bestreben hat, die Feuchtigkeit aus dem Holz zu ent­
ziehen, um sich selbst dadurch mit Feuchtigkeit zu sattigen. Es ist also darauf 
zu achten, daB der Dampf nicht zu naB und von Zeit zu Zeit durch frisch en HeiB­
dampf ersetzt wird, wahrend man den mit Wasser gesattigten Dampf anderen 
Fabrikationszwecken zufiihren kann. 

B. Herstellung der lUittellagen fiir die Block- und Stabchenplatten. 

22. Die Blockherstellung. Die getrockneten Bretter mussen grundsatzlich vor 
dem Zuschneiden in Blocklangen in einem geeigneten Raum etwa zwolf Stunden 
lang zur Abkuhlung aufgestellt werden. Dies ist deshalb notwendig, weil sonst 

Abb. 53" '54. Darstcllung einer neuzeitlichcn Kappsiige 
(Bottcher & Gessner. Hamburg). 

der auf die im Innern be-
stimmt noch warmen 
Bretter aufgetragene Leim 
abbindet, bevor die zum 
Block zugelegten Bretter 
gepreBt werden konnen. 
Hierauf sind sehr oft 
FehIleimungen bei der 
Blockherstellung zuruck­
zufiihren. Die abgekuhl­
ten Bretter werden nun 
moglichstauf den Trocken­
kanalwagen zur Kapp­
sage (Abb. 53 und 54) ge-
bracht, mit der man sie 

auf genaue Blocklange und Blockhohe zuschneidet. DaB nur gleich breite 
Bretter in ein und demselben Block Verwendung finden, ist wohl sclbstverstand­
lich. Bei dem Zuschneiden der Bretter sollen tunlichst die starken und vor 
allen Dingen die losen Aste ausgeschnitten werden. 

Abb.55. Fertig ausgcsehnittene Blocktafel (Schema). 
a = Leistenbreite (= Brettdicke); b = Einlagenstiirke; 
c = StoBfuge der Bretter; d = "Cberlappung der Bretter; 
e = Tafelliinge (= Platten- und Bloeklii.nge); f = Tafel-

breite (= Blockhohe). 

Die Aufteilung bringt es mit sich, 
daB in den wenigsten Fallen Bretter in 
der gesamten Blocklange anfallen. Es 
ist also weiterhin unbedingt darauf zu 
achten, daB niemals zwei oder mehr 
StoBfugen unmittelbar oder in groBer 
Nahe ubereinander zusammenkommen_ 
Die Dberlappung solI wenigstens 
12·· ·15 cm betragen, denn nur so ist 
eine Gewahr dafiir gegeben, daB die 
spater ausgeschnittene Mittellage auch 
zuverlassig haltbar ist (Abb. 55). Die 
Aste braucht man nicht unbedingt vor 

dem Pressen der Blocke herauszuschneiden, da geeignete Maschinen zur Ent­
fernung der Aste, die weiter unten noch besprochcn werden, zur Verfiigung 
stehen (Abschn. 24). 

Ahnlich wie die Bretter fur die Blocke schneidet man auch die Furniere fur 
die Stabchenblocke zu. Der Unterschied besteht praktisch eigentlich nur darin, 
daB in dem ersteren FaIle 24···25 mm starke Bretter, im anderen FaIle 5···8 mm 
starke Funiere verarbeitet werden_ DaB bei den letzteren infolge der Vielzahl der 
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Leimschichten und der Schwache der Furruere besonders auf die vorerwahnte 
Vberlappung bei den Stol3fugen zu achten ist, bedarf wohl kaum des Hinweises. 

Nachdem nun die Blocke so weit zugeschnitten sind, kommen sie zur Block· 
presse. Hier werden die einzelnen Bretter bzw. Furruere durch eine Leimauftrag· 
maschine hindurchgeschickt, wobei ihre beiden Seiten mit Leim bestrichen werden. 
Wird ein wirklich gut bindender Leim verwendet und mit genugender Sorgfalt 
aufgetragen, so braucht in der Regel nur jede zweite Brett· oder Furnierlage des 
Blockes durch die Maschine hindurchgeschickt zu werden. Hierdurch kann man 
die Verleimungskosten nicht unwesentlich senken. Hinter der Leimauftrag. 
mas chine werden die Bretter oder Furnicre auf einem entsprechend vorgerichteten 
Blockdeckel, der sich auf einem fahrbaren Untergestell befindet, genau und sorgo 
faltig aufgeschichtet. Sobald die gewunschtc Anzahl Lagen erreicht ist, wird der 
obere Blockdeckel aufgelegt und das Ganze in die Blockpresse eingefahren. Ge· 
preBt wird auch hier hydraulisch. Der spezifische Druck braucht hierbei nicht 
sehr hoch genom men zu werden, da sonst dem Mittellagenwerkstoff unnotige 
Spannungen zugefuhrt wiirden. Praktisch kann man je nach der Verleimungsart 
mit einem spezifischen PreBdruck von 4 .. · 6 kg/cm 2 auskommen. Fur die Block· 
herstellung selbst werden gewohnlich die billigsten Leim· 
sorten verarbeitet. Sobald nun der gewunschtc Prel3-
druck erzielt ist, wird nachgcsehen, ob der Block durch 
den PreBvorgang nicht aus seiner richtigen Lage heraus· 
gedruckt ist. SoUte dies geschehen sein, so richtet man 
ihn wieder gerade und vcrbindet nun beide Blockdcckel 
mittels SpannschlOssern miteinander (Abb. 56), so daB 
der erzielte PreBdruck praktisch auch nach dem Heraus· 
fahren des Blockes aus der Presse weiterhin aufrecht· 
crhalten bleibt. Nach Erledigung all dieser Arbeiten 
fahrt man den eingespannten Block aus der Blockpresse 
heraus und legt ihn mit Hilfe eines Elektrozugcs auf 
den Blocklagcrplatz, woselbst er je nach dem vcr· 
wende ten Leim 1···3 Tage zum Abbinden liegen bleibt. 

23. Herstellnng der Einlagentafeln. Sobald nun die 
Abbindung des Blockes erfolgt ist, werden die Spann. 
schrauben gelOst, die Blockdeckel entfernt, und nun· 

c 

d 

Abb.56. Vorderansieht cines 
zwischen den Blockdeckeln ein· 

gcspanntcn Bretterbloekcs 
(Schema). 

a = Bretterblock; b = oberer 
und untercr Blockdeckel; c = 
YersUirkun~seisen der Block· 
deckel, in die die SpannschHisser 

d cingchiiugt werden. 

mehr gelangen die so hergestellten Brctter· oder StabchenblOcke zur Blockband· 
sage. Eine Blockbandsage ist im Grunde nur eine in grol3eren AusmaBen gebaute 
Bandsage, die mit einem vor· und ruckwarts fahrbaren Sondertisch (Wagen) aus· 
gerustet ist. Zur Erzielung eines cinwandfreien Schnittes und dam it einer genau 
mal3haltigen Einlagentafel mussen die zur Verarbeitung gelangenden Blocke auf 
dem Wagen sorgfaltig bcfestigt und zur Verhinderung unnotigen Schnittverlustes 
gerade ausgerichtet werden. Die neueren Blockbandsagen sind so eingerichtet, 
daB man mit cinem Teilkopf die jeweils gewunschte Einlagentafelstarke genau 
einstellen kann. Da bei einer durchschnittlichen Blockhohe von etwa 60 cm ein 
hobelglatter Schnitt mit der Bandsage nicht erzielt werden kann, ist auf cnt· 
sprcchende Zugabe fur den Hobelvcrlust und fUr den Trocknungsschwund der Ein· 
lagentafeln zu achten. Aul3erdem konnen beim Auftrennen der Blocke niemals 
die Vorschubgeschwindigkeiten Anwendung finden, wie sie z. B. zum Auftrennen 
von Rundholzern allgemein ublich sind, denn erstens handelt es sich hier um ein 
sehr stark ausgetrocknetes Holz und zum anderen sind in diesem Block eine ganzc 
Anzahl von Leimfugen vorhanden, die sich sehr nachteilig auf dic Schnittleistung 
der Sage auswirken. Wurde man trotz aHem den Vorschub iiberstcigern, so ent· 

Bittner·K1otz, Furniere II. 3 
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steht die Gefahr, daB die Sage sich verlauft und eine ungleich stark geschnittene 
Tafel abgetrennt wird. Die Folgen hiervon waren einmal unnotig aufgewandte 
Arbeitslohne, zum anderen Holzverluste und damit Verteuerung der ganzen 
Arbeit. 

Mitunter werden auch zur Auftrennung der BlOcke Vollgatter verwendet, doch 
diese sind schon auf Grund des meist hoheren Schnittverlustes, verursacht durch 
starke Sageblatter, schlecht geeignet. AuBerdem kann es dabei sehr Ieicht vor­
kommen, daB sich der Block beim Einspannen auf der Ausschubseite seitlich 
versetzt. Dies wurde zwangsweise einen Knick in den Einlagentafeln verursachen, 
was wiederum zur Herstellung ungerader Tischlerplatten fUhren wurde. 

Ferner werden noch zum Auftrennen der Blocke Horizontalgatter benutzt, 
deren Wirkungsweise zu Anfang bereits naher erlautert wurde. Der Schnitt der­
selben ist sehr gut, die Leistung dagegen geringer. 

Da bei der Verleimung der Blocke wieder :Feuchtigkeit in das Holz eingebracht 
wurde, mussen die abgctrennten Tafeln vor der Weiterverarbeitung nochmals ge­
trocknet werden. ZweckmaJ3igerweise wird man deshalb die Trennsagen in un­
mittelbarer Niihe der Nachtrockenkammer aufstellen. Die einzelnen Tafeln werden 
nunmehr genau wie vorher bei der Brettertrocknung auf den Trockenkanalwagen 
sorgfaltig aufgestapelt. Hier muB noch mehr als bei der Brettertrocknung auf 
au Berst genaues Auflegen der Stapellattcn geachtet werden, sonst verziehen sich 
die Tafeln beim Trocknen. Da die Feuchtigkeitsaufnahme des Holzes nUl' ver­
haltnismiiBig gering war, ist dieser Trocknungsvorgang auch verhiiltnismaBig: 
schnell beendet. Der Yerlauf ist genau so oder ganz ahnlich ,,;e bei der Bretter­
trockn ung. 

24. Zurichtung dpr }~inlagen. Die nachgetrockneten Einlagentafeln kommen 
yom Trockenkanal aus zur Hobelmaschine, wo sie zweiseitig auf genaue Starke 
gehobelt werden. Unbedingt zu beachten ist jedoch, daB auch hier den Tafeln 
die Gelegenheit gegeben werden muB, vor del' Weiterverarbeitung, also noch VOl' 
dem Hobeln, sich den Haumverhiiltnissen anzupassen und die im Holz verbleibende 
hohere Temperatur yom TrocknungsprozeB wieder abzugeben. AuBerdelll wird 
hier schon dem Holz, sofern es das Bestreben zum \Velligwerden haben sollte, 
die Gelegenheit gegeben, sich entsprechend auszudehnen. Der Vorteil Iiegt be­
sonders darin, daB so die sich bemerkbar machendcn Erhohungen auf den Einlage­
tafeln durch das Hobeln verschwinden. Da die Hobellllaschine l selbst allgemein 
bekannt ist, eriibrigt cs sich, ihre Wirkungsweise naher zu beschreiben. Auch an 
der Hobelmaschine treten wesentliche Holzverluste auf. Es sei aber darauf hin­
gewiesen, daB man ohne wei teres bci diesen Einlagetafeln fUr zweiseitiges Be­
hobeln mit 1,5 mm Holzzugabe auskommcn kann. Grundbedingung hierfiir ist 
ein ganz einwandfreier Schnitt der Bandsage und eine sehr gut arbeitende HobeI­
lllaschine. Mit altcren Maschinen ist dieser Wert niemals oder nur sehr selten zu 
erreichen. 

Hiernach werden die gehobelten Einlagen auf einer Fiigckreissage seitlich genau 
gerade besaumt und gleichzeitig auf die Endbreite der gewiinschten Tischler­
plattenmaBe zugeschnitten. Dabei miissen die einzelnen Einlagentafeln auf dem 
verschiebbaren Maschinentisch so fest eingespannt werden, daB ein Verschicben 
wahrend des Sagevorganges nicht eintreten kann. 

Teilweise ist es auch noch ublich, die einzelnen Einlagentafeln in entsprechenden 
Verleimungsbocken seitlich aneinanderzuleimen, so daB die Einlage nachher aus 
einem einzigen StUck besteht. Da sich dieser Arbeitsvorgang als nicht unbedingt 

1 Werkstattbuch Heft 78 "Spangebende Holzbearbeitung". 
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erforderlich herausgestellt hat und im entgegengesetzten Faile, also wenn die Ein­
lagentafeln nicht miteinander verleimt werden, eine Giiteminderung der Tischler­
platte keinesfalls eintritt, ist man 
fast aUerseits hiervon abgegangen. 
Daher eriibrigt sich ein genaues 
Eingehen auf diesen Arbeitsvor­
gang. AuBerdem ist zu beriiek­
sichtigen, daB beim spateren 
Durchlassen der Einlage durch die 
Leimauftragmasehine an der Presse 
auch an die Seitenkanten derselben 
Leim lauft, der wahrend des Prel3-
vorganges, also beim Absperren, 
ebenfalls zur Abbindung gebracht 
wird. 

Vor dem Weiterverarbeiten 
sind sehadhafte Stellen der Tisch­
lerplatteneinlage auszubessern, so 
z. B. yom Hobeln herausgeschla­
gene Leisten oder Aste durch 
fehlerfreie Holzstiicke zu ersetzen. 
Zur Entfernung der Aste, die sich 
bei den Tisehlerplatten unange­
nehm bemerkbar machen konnen, 

Abb. Yj. Ansil'ht cines Ast.ausflickautomatl'll (B. Unimann, 
Sl. ('"orgon). 

sind heute sog. Astausfliekautomaten (Abb. 57) zu verwenden. Diese Automaten 
bohren die vorhandenen Aste auf eine gewiinschte Tiefe aus und setzen selbsttatig 
in da;; so hergestellte Loch einen Pfropfen von 
entsprechender Starke und entsprechendem Durch­
messer ein (Abb. 5H u. 59). Hierdurch ist cs be­
griindet, das Ausschneiden del' Aste in den Bret­
tern vor del' Blockpresse zu unterlassen (vgl. 
Abschn.22). Aul3erdem ist hierbei kaum noeh 
von einem Holzverlust zu sprechen, da ja nur 
der jeweilige Ast und nieht, wie beim Ausschnei­
den vor dem Verleimen des Blockes notig ge­
wesen ware, ein StUck Brett, welches dem Ast­
durchmesser entspricht, entfernt werden mul3. 

,-

c- ~ 
, a. 

@ 

ALb. ;,8. Ein· 
lagpntafcl mit 
7.wri Astrll = ft. 

(Schoma). 

C. Hel'stellung' del' Leistenplatten-Einlagen. 

b·' 

Abb. 59. Dicselbe 
Einlagr, kdooh 
sind die Aste a 
dureh l'fropfen b 
ersctzt (Schema). 

25. Zuschneiden der Einlagenleisten. 1m Gegensatz zur Blockplattenherstellung 
werden hicr die getrockneten Bretter nach del' Abkiihlung sofort auf einer Viel­
blattkreissage (Abb. 60) zu Leisten von der gewiinschten Einlagenstarke zu­
geschnitten. Die Leistensage unterscheidet sich von den iiblichen Kreissagen da­
durch, daB sie bis zu zwanzig und mehr Kreissageblatter enthalt, die auf einer 
entsprechend starken W cUe aufgespannt sind. Die Bretter werden del' Sage 
ahnlich wie bei einer Hobelmaschine zugefiihrt und durch umlaufende Einzug­
walzen odeI' -ketten in die Maschine hineingeschoben. DaB bei der Vielzahl del' 
Sagen auf besonders gute Sehutzvorrichtungen geachtet werden muB, liegt auf del' 
Hand. Da die Sagen selbst mit verhaltnismal3ig hoher Umfangs- bzw. Schnitt­
geschwindigkeit arbeiten, wiirden etwa herausfliegende Holzteile das Bedienungs-

3* 
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personal sehr stark gefahrden. Deshalb sind Sicherungen gegen das Ausschlagen 
ganzer Bretter, Leisten oder auch nur von Splittern zu treffen. 

Die Sageblatter mussen besonders 
sorgfaltig eingestellt werden, weil ja 
die hier hergestellten Leisten sofort 
ohne irgendwelche weitere Oberflachen­
behandlung wie Hobeln usw. verarbei­
tet werden. Daher hat es sich als 
zweckmailig herausgestellt, die Sagen 
selbst nicht unmittelbar auf die Welle 
aufzusetzen, sondern auf eine Spann­
hulse, die ihrerseits nur auf die Sagen­
welle aufgeschoben wird. Hierdurch 
erreicht man: 

1. Die Werkzeuge konnen auiler­
Abb.60. Ansicht einer Vielblattkrcissiigc (M. & S.). halb der Maschine peinlich genau auf-

gesetzt werden. 
2. Der Stillstand der Leistensage wird auf die Zeitdauer des Auswechselns der 

Spannhiilse herabgedruckt. 
Es ist keineswegs ratsam, diese Arbeiten von dem Werkstattenpersonal selbst 

ausfUhren zu lassen, sondern hierfur sollte in jedem FaIle ein besonders anzulernen­
der Werkzeugmacher eingesetzt werden. 

Hinter der Vielblattsage sind die Leisten sorgfaltig abzunehmen und in zweck­
maBige Stapel- und Forderbehalter einzulagern. 

Nunmehr mussen die Leisten entsprechend der herzustellenden Plattengroile 
auf Lange zugeschnitten werden und kommen zu diesem Zwecke an eine Kappsage 
(Abb.53 u. 54). Hier werden grobere Fehler, wie abgesplitterte Stellen, heraus­
gefallene Aste usw., ausgeschnitten. Da auch hier, ahnlich wie bei der Blockher­
stellung, nicht immer mit durchgehenden Leisten gerechnet werden kann, die 
immer der Plattengroile entsprechen, so sind die verbleibenden Reststucke ent­
sprechend zuzuschneiden und spater in genau vorgesehener Reihenfolge in die 
Einlagentafeln einzufUgen. Hier ist naturlich in noch hoherem Maile als bei der 
Blockherstellung auf genugend groile Dberlappung zu achten, denn die Festigkeit 
der Leisteneinlage ist sowieso schon kleiner als die der Blockplatteneinlage. Aller­
dings wird dieser scheinbare Nachteil beim Pressen der Platten durch das Da­
zwischenlaufen des aufgetragenen Leimes wieder wettgemacht. 

Bei der Leistenplattenherstellung kommen gegenuber der Blockplattenher­
stellung verschiedene Arbeitsgange in Fortfall. So fallt beispielsweise vollkommen 
die Blockpressung heraus, wahrend das Zuschneiden der Bretter fur die Blocke 
etwa dem Zuschneiden der Leisten entspricht. Das Auftrennen der Blocke auf 
der Bandsage konnte mit dem Aufschneiden der Bretter in Leisten auf der Viel­
blattkreissage gleichgesetzt werden, doch ist im letzteren FaIle die Leistung wesent­
lich hoher. Ferner ist fUr die Herstellung der Leisten keinerlei Leim wie beim Block 
notwendig, und schlieI3Iich fallt die Nachtrocknung der Einlagetafeln, das zwei­
seitige sorgfaltige Hobeln und das Zuschneiden auf der Fugekreissage vollkommen 
weg. Hieraus ergibt sich auch in der Praxis der niedrigere Preis der Leisten­
platten gegenuber den Blockplatten. 

26. Vorrichtcn dcr Lcistcncinlagcn. Das Zusammenfugen der Leisten zu Ein­
lagen erfolgt auf verschiedene Art. Grundsatzlich ist hier zwischen dem Zu­
sammenfugen der Leisten von Hand und dem durch Maschinen zu unterscheiden. 
Die erstere Art geschieht in der Hauptsache so, dail die Leisten entsprechend 
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dem auf der Kappsage erfolgten Zuschnitt auf einem Tisch nebeneinandergelegt 
werden. 1st die gewiinschte Tafelbreite erreicht, so wird das Ganze mit irgend­
welchen Spanngeraten zusammengespannt und in diesem Zustande mit diinnen, 
aber sehr haltbaren Bindfaden an mehreren Stellen zusammengebunden. Die 
so weit fertigen Tafeln werden vorsichtig auf Forderwagen abgelegt, auf denen sie, 
ohne nochmals umgepackt zu werden, zur Presse gebracht werden konnen. Da 
dies eine immerhin primitive Art der Herstellung bedeutet und mit neueren Ferti­
gungsverfahren nieht verglichen werden kann, sind von verschiedenen Maschinen­
fabriken in jiingster Zeit Leistenzusammensetzmaschinen entwickelt worden. Die 
Leistenzusammensetzmasehinen benutzen verschiedenartige Bindemittel zum Zu­
sammenhalten der Leisten. Die meisten dieser Maschinen arbeiten ahnlich so 
wie die friiher beschriebenen Furnierzusammensetzmaschinen fiir starkere Fur­
niere (Abschn. 17). So laufen auch hier die Leisten senkrecht zu ihrer, Faser­
rich tung durch die Maschine. 

Die bekanntere Bauart (Abb. 61) verwendet als Bindemittel Leim, der selbst­
tatig, aber nur punktweise, in Abstanden von etwa 30 .. ·40 cm an die Leisten 

.4.b1>,61. Lcistenzusammensctzmaschine in Bctrieb (Franz Torwcgge, Bad Oeynhauscn), 

angestrichen wird. Die Leisten selbst werden in eine Aufgabewalze eingelegt, 
wobei es einwandfrei moglich ist, auch kurze und kiirzeste Leisten mit zu ver­
arbeiten. Von dieser Aufgabewalze, deren Drehzahl der Fertigkeit des Bedienungs­
mannes entsprechend einzustellen ist, werden die Leisten selbsttatig abgenommen 
und in die Maschine eingefiihrt, wobei, wie vorher schon erwahnt, der Leim auf· 
gestrichen wird, Die so in die Maschine eingefiihrten Leisten werden nun durch 
eine Vorschubeinrichtung weiterbefordert. Da nun die Leisten von oben her 
durch besondere Druckfelder, ahnlich wie die Furnierc, auf eine genau ebene 
Platte aufgedriickt werden, konnen sie sich nicht verziehen und setzen auf3erdem 
der Vorschubbewegung einen gewissen Reibungswiderstand entgegen, so daB sie 
sich in der Maschine fest gegeneinanderlegen. In diesem Zustande verbindet der 
Leim die einzelnen Leisten zu einer ganzen Tafel. Am Ende der Maschine schiebt 
sich diese Tafel in end loser Form auf einen Tisch, vor welchem eine hin- und her­
pendelnde Kreissage das auslaufende Leistenband auf gewiinschte MaBe ablangt. 
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Eine andere Masehine benutzt als Bindemittel Bindfaden, der jeweils in 
die Leisten, und zwar in die in der Masehine eingeritzten Nuten eingepreBt wird. 
Hier liegen also die Leisten immerhin noeh lose nebeneinander und werden ledig­
lieh dureh den Bindfaden aneinandergehalten. 

Die mit diesen Masehinen hergestellten Einlagen sind in ihrer Giite bedeutend 
besser als die von Hand hergestellten, haben aber natiirlich nieht die Festigkeit 

b a c wie die Bloekplatteneinlagen. 
I\F ~ Der Vorlaufer der Leistenplatte war die 
rJ1X¥~ sog. Ritzplatte (Abb. 62). Hierbei wurden ganze 

d Bretter zweiseitig eingeritzt. Das Ritzen wurde 
Abb.62. Yorderansicht dner Hitzplattc 

(Schema). mit sehwaehen Kreissagen vorgenommen, und 
a = Dcckfnrnierc rler Platte; b = Ill'ritzle d d S h' b' . T' I' 
Brctteinlage ,[er Platte; r = yon oben zwar wur e er agese nltt IS ZU elner Iere 
und unten in dcm Brett angehrachtl' von etwa drei Viertel der Brettstarke von beiden 
Einschnitte: ri = Fllgc zwischell den l'in~ 

zelnen Einlagebrettern. Seiten ausgefiihrt. Dabei gab es zwei Verfahren, 
und zwar liefen einmal die Sagensehnitte auf 

beiden 8eiten des Brettes langs der Faserrichtung, also samtlieh parallel zuein­
ander, im anderen FaIle schrag zur Faserriehtung, wobei sie sieh auf beiden 
Brettseiten miteinander kreuzten. Der Zweck diesel' Vorbehandlung der Bretter 
lag darin, die im Brett vorhandenen Spannungen zu unterbreehen. In neuerer 
Zeit wurde jedoch diese Plattenart von der Leistenplatte fast vollstandig ab­
gelOst. 

D. Herstt'llung yon AhfallplatteJlt'inlagt'n. 
27. Brettplattl'neinlagen. Die beim Sehalen der Furniere anfallenden Restrollen 

werden zur weiteren Verwendung und Ammutzung des Holzes in Vollgattern odeI' 
auf Feinkreissagen zu Brettern von bestimmter Starke eingeschnitten. Da sich 
diese Bretter fiir die Herstellung von Leisten und fiir die Herstellung von Blacken 
wegen ihrer Breitenunterschiede nul' schr schlecht eignen, werden sie in den weitaus 
meisten Fallen zur Herstellung von Brettplatteneinlagen aufgearbeitet. Die Brett­
platteneinlage selbst it;t geringwertiger als die Block- und Leistenplatte. Deshalb 
werden diese Platten auch zu einem viel niedrigeren Preise verkauft. Die Einlage 
\\ird meistens wie folgt hergestellt: Die von den Ret;trollen ausgeschnittcnen Bretter 
werden getrocknet, nach dem Trocknen auf genaue Starke gehobelt und in be­
stimmten Breiten parallel besaumt. Danach werden diese Bretter an einer Kapp­
sage auf Lange zugeschnitten. Anfallende kiirzere Bretter werden durch Vor­
einanderlegen mehrerer kleinerer Brettstiicke ebenfalls auf das gewiinschte MaB 
gebraeht. Die Mittellage wird in der so vorbereiteten Zusammenstellung an den 
Pressen auf die mit Leim bestrichenen Absperrfurniere aufgelegt und in die Presse 
eingeschoben. DaB diese Platte nicht die Giite del' vorbeschriebenen haben kann, 
liegt in der Art ihrer Herstellung begriindet. Sie stellt ja aueh nur eine Abfallplatte 
dar, durch die die Holzausbeute gefOrdert wird, die aber fiir die verschiedensten 
Zweeke noch vollauf ihre Dienste tut. 

28. Abfallstreifeneinlagen. In den lctzten Jahren ist man allgemein dazu iiber­
gegangen, die Saumlinge von den Schal- und Tischlerplatten sowie die Saumlinge 
vom Aufschneiden der Bretter zu Leisten noch nutzbringend zu verwerten. Zu 
diesem Zwecke werden genannte Saumlinge mittels Sonderkreissagen auf genaue 
Breiten geschnitten, und die so hergestellten Abfallstreifen werden dann, ahnlich 
wie bei der Leistenplatte, zusammengelegt und zusammengebunden, urn in dieser 
Form an den Pressen mit Absperrfurnieren iiberzogen zu werden. Eine weitere 
Magliehkeit zur Herstellung derartiger sog. Linopla tten besteht darin, die Ab­
fallfurniere, Z. B. Anschalstiicke und sonstige fiir die gewahnliche Sperrplatten-
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herstellung unbrauchbare Furniere usw. zu Tafeln von rd. 10···20 mm Starke 
zu verleimen und diese dann nach erfolgter Verleimung und Trocknung in der 
Vielblattkreissage zu Leisten aufzutrennen. Die weitere Verarbeitung nach dem 
Zuschnitt der Abfallstreifen auf genaue Lange ist dann wieder ahnlieh wie bei der 
Leistenplatte. 

Aus Saumlingen hergestellte Platten sind in ihrer Giite bestimmt nicht schlecht 
und fiir verschiedene Zwecke in del' Mobelindustrie sehr gut zu gebrauchen. Jedoeh 
mul3 bei ihrer weiteren Verarbeitung auf eine einwandfreie Verleimung besonderer 
Wert gelegt werden, weil in diesen Platten sehr oft Hirnholzflachen zu ver­
leimen sind. 

IV. Vel'leimung drs Sllel'l'holzes. 

A. Bindemittel. 
29. Yerlcimungsartcn. In del' Spel'rholzindustl'ie waren bis VOl' einigen J ahren 

und vel'einzelt auch heute noch zwei hauptsachliche Verleimungsarten iiblich, und 
zwar einmal die Tl'ockenverleimung, zum anderen die Nal3verleimung. 

Bei del' Kal3verleimung wurden die gcschalten Furniel'e naB, wie sie waren, 
ohne irgendwelche Trocknung, mit besonderen Leimen vcl'leimt. Del' Grund hier­
fUr war einmal in der biIIigeren Herstellungsart, zum andcren in del' damit ver­
bundenen grof3eren Holzausbeute zu suchen. Die billigere Herstellungsart ergab 
sich dureh den Fortfall des Trocknungsvorganges bei den .Furnieren, wahrend die 
groBere Holzausbeute durch die nahezu vollstandige Verhinderung der sonst beim 
Trocknen eintretenden Holz:-;chrumpfung, die je nach del' Art des Holzes zwischen 
g .. ·12 Ofo schwankt, zu erreichen war. DaB hierbei die Verleimung nicht immer 
einwandfrei sein kann, liegt zum grof3ten Teil an del' im Holz befindlichen Feuchtig­
keit. Andererseits treten in den naBverleimten Platten sehr groBe Spannungen 
auf, da ja die naB miteinander verleimten Furniere nach dem Pressen und der 
Naehtroeknung immer das Bestreben zur Schrumpfung haben. Die Schrump­
fung des Holzes ist aber durch die Absperrung praktisch unterbunden. Die Folge 
hierfUr sind die ebengenannten Spannungen, die dazu fiihren, daf3 sich solche 
Platten sehr stark verziehen und werfell. Ein weiterer schr groBer Nachteil liegt 
darin, daB diese Platten an der Oberflache sehr viele Haarrisse aufweisen. Auch 
diese Erscheinung ist nur auf das Bestreben del' naehtraglichen Schrumpfung del' 
Furniere zuriickzufiihren. Die entstehenden inneren Spannungen fiihren dazu, 
daB sich auf del' Oberflaehe del' beiden Deekfurniere diese kleinen Risse bilden. 
Die Folge davon ist, daB derartige Platten nur fUr ganz untergeordnete Zwecke 
in del' Mobelindustrie verwendet werden konnen. Fiir Flaehen, die gebeizt odeI' 
gestrichen werden miissen, sind sie praktisch unbrauchbar. In Deutschland und 
den meisten anderen Landern ist man aus diesen Griinden von diesel' Herstellungs­
art fast ganzlich abgekommen. Zum Teil findet man solche Platten noch heute 
in Ruf3Iand, Polen, Lettland und Bulgal'ien, obgleich man auch hier in letzter Zeit 
mehr und mehr zur Trockenverleimung iibergeht. 

Bei der Tl'ockenverleimung des Sperrholzes durchlauft der Werkstoff den 
bisher in diesem Heft erlauterten Arbeitsvorgang, in den die Trocknung ein­
geschlossen ist. Das Holz ist, entsprechend der Feuchtigkeitsabgabe beim Trocknen, 
daher auch schon entsprechend geschrumpft und hat somit nach del' Verleimung 
nicht mehr die Keigung zu Spannungen wie das der naBverleimten Platten. Des­
halb sind auch bei richtigem Plattenaufbau und bei genauer Einhaltung del' vor­
geschriebenen Feuchtigkeitsgehalte der Furniere die trockenverleimten Sperr­
platten durchweg sehr eben und wei sen kaum irgendwelche Spannungen auf. Die 
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Bildung feiner Haarrisse ist bei den trockenverleimten Sperrplatten praktisch aus­
geschlossen. DaB auch die Verleimung dieser Sperrplatten wesentlich hoheren 
Anforderungen geniigt und den naBverleimten Platten iiberlegen ist, bedarf kaum 
der Erwahnung. In jedem FaIle ist die trockenverleimte Sperrplatte der naBver­
leimten vorzuziehen, auch wenn die Gestehungskosten, bedingt durch die teurere 
Herstellungsart, hoher sind. 

30. Leimarten und Leimrezepte. Die Vielheit der heute zur Verwendung kom­
menden Leime macht es unmoglich, aIle Arten eingehend zu behandeln. Grund­
satzlich sind drei Gruppen von Leim zu unterscheiden, und zwar: 

a) tierische Leime, z. B. Haut-, Leder- und Knochenleim, sowie Blut, Blut-
albumin, Kasein usw.; 

b) pflanzliche Leime, z. B. Lauxein, Globulin usw.; 
c) Kunstharzleime, z. B. Tegofilm, Kaurit usw. 
a) Die Aufbereitung der Leder-, Haut- und Knochenleime ist allgemein be­

kannt und solI aus diesem Grunde hier nicht naher erortert werden. In der Sperr­
holzindustrie nimmt nach wie vor das Kasein und Blutalbumin einen noch ziemlich 
breiten Raum ein. 

Die Aufbereitung des Kasei ns ist ebenfalls verhaltnismaBig einfach. Es ist 
dabei lediglich daraufzu achten, daB die fertige Leimmischung vor der Verarbeitung 
nicht zu hohen Temperaturen ausgesetzt wird, da sonst die Gefahr sehr gro13 ist, 
daB der Leim verdirbt. 

Je nach seiner Giite wird das Kasein im Verhaltnis von 1:4 bis I: 6 mit Wasser 
aufgeli:ist. Sehr wesentlich dabei ist ein mehrstiindiges Aufquellen des Kaseins, 
da hierdurch das spatere Aufschlie13en sehr vorteilhaft beeinflu13t wird nnd vor 
allen Dingen restlos erfolgt. Der bekannteste Leimansatz ist etwa folgender: 

100 Gewichtsteile Kasein, 
400·· ·600 Gewichtsteile Wasser, 

10··· 12 Gewichtsteile Marmorkalk. 
Dieser Mischung, dic in einem Sonderriihrwerk herzustellen ist, konnen zur 

Erhohung der Wasserfestigkeit etwa 5··· 6 Gewichtsteile Wasserglas oder bis zu 
10 Gewichtsteile Zement zugesetzt werden. Wie aus dem Leimansatz schon hervor­
geht, ist dieser Leim nicht wasserfest, sondern nur wasserbestiindig, d. h. nach einer 
gewissen Einlagerungszeit der damit hergestellten Platten in kaltem Wasser lost 
sich die Verleimung. Zu bemerken ist jedoch, daB diese Verleimung fiir die Mobel­
industrie vollkommen geniigt. 

Das Blutalbumin besteht aus getrocknetem Ochsenblut, welches in Pulver­
oder Blattchenform in den Handel gelangt. Die Aufbereitung dieses Leimes ist 
folgende: 

Man liiBt das Blutalbumin wie das Kasein mehrere Stunden vor dem Auf­
schlu13 bzw. der Fertigstellung der Leimmischung vorquellen. Je nach seiner Giite 
wird das Blutalbumin dann im Verhiiltnis I : 6 bis I : 8 mit Wasser aufgelost. Einer 
der iiblichsten Leimansiitze ist: 

100 Gewichtsteile Blutalbumin, 
600·· . 800 Gewichtsteile Wasser, 

5 .. · 7 Gewichtsteile Marmorkalk. 
Diese einzelnen Bestandteile werden ebenfalls in einem Sonderleimriihrwerk 

miteinander vermengt und ergeben so die gebrauchsfertige Leimmischung. Hier 
ist jedoch noch mehr als beim Kasein darauf zu achten, daB zum Leimansetzen 
sehr kaltes Wasser, also nicht iiber 18° verwendet wird, da auch hier die Gefahr 
des Verderbens des Leimes sehr groB ist. Diese Verleimung ist ebenfalls nur 
wasser bestiindig. 
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Ferner ist es moglich, sehr gute Verleimungsbedingungen durch Mischung 
von Kasein und Blutalbumin herzustellen. Die beiden Leimsorten werden 
getrennt angesetzt und nach erfolgtem AufschluB im Verhaltnis von etwa I: 1 
oder 2:1 bzw. 1:2 miteinander vermischt. Sie gelangen so zur weiteren Ver­
arbeitung. 

b) Die pfIanzlichen Leime selbst haben nur eine sehr geringe Leimfahigkeit 
und kommen daher nur in den seltensten Fallen allein zur Verwendung. Fast 
immcr werden sie mit Kasein oder Blutalbumin vermengt zur Streckung der 
letztgenannten Leime. Mitunter werden diesen Leimen auch Chemikalien zugesetzt. 
Die Verarbeitung muB aber sehr vorsichtig durchgefiihrt werden, da sonst sehr 
leicht Verletzungen der damit in Beriihrung kommenden Menschen vorkommen 
konnen. So kommt z. B. bei Lauxein Atznatron zur Verwendung, dessen Gefahr­
lichkeit wohl bekannt ist. Nachstehend ein Leimgemisch mit Globulin: 

201 fIiissiges Blut werden mit 451 Wasser gemischt; dazu werden 15 kg Glo­
bulin gegeben, das zusammen mit 2,5 kg Kalk in 10 I Wasser aufgelost ist. Weiter 
wird 2,5 kg Natriummetasilikat, aufgelost in 10 I Wasser, zugesetzt. 

Mit dieser Leimmischung ist es ohne wei teres moglich, noch brauchbare Ver­
leimungen herzustellen. Infolge des sehr hohen Wassergehaltes dieser Leim­
mischung ist aber eine besonders sorgfaltige Nachbehandlung der fertig gepreBten 
Platten unerIaBlich. 

c) In letzter Zeit haben die Kunstharzleime eine immer groBere Verwendung 
gefunden. 1m l. Teil wurde bereits die Verarbeitung:;moglichkeit von Tegofilm 
und von Kaurit in wasserfester Form eingehend erortert. Da hier die Ver­
leimungsarten fiir gewohnliehes Sperrholz behandelt werden :;ollen, seien nach­
stehend noch einige Leimmischungsverhaltnisse angegeben. Vorweg genom men 
sei, daB die Kauritverleimung sehr vielseitig ist. Dureh ZlIsatz von sog. Harte­
pulver besteht hier sogar die Mogliehkeit, eine in gewissem Umfang kochwasser­
feste Verleimung herzustellen. ~Ian erreieht ohne weiteres mit Kallrit eine voll­
kommen wasserfeste Verleimung und kann damit noeh bei Zusatz von verschie­
denen Streckmitteln eine billigere, jedoch nllr fellchtigkeitsbestandige Ver­
leimung vornehmen. Letztere Verwendungsart kommt am meisten vor; deshalb 
sollen einige Ansatze dafur genannt werden. Eines der besten Streckmittel ist 
Roggenmehl. Da je naeh der Menge des zugesetzten Roggenmehls die Ver­
leimung mehr oder weniger wasserfest wird, ist es praktiseh jedem Betrieb selbst 
uberlassen, die Menge zu bestimmen, die er fiir seine Verhaltnisse als riehtig 
erkannt hat. Einer der gebrauehliehen Ansatze ist folgender: 

100 kg Kaurit werden mit lOU··· L30 kg Roggenmehl sowie 20 kg fIiissigem 
Harter und 180···2:20 kg Wasser gemiseht. 

Ein wei teres bekanntes Streekmittel ist im Kartoffel- und Holzmehl 
gegeben. Jedoeh haben beide nieht das Fiillungsvermogen wie Roggenmehl. Da 
andererseits jedoch Kartoffelmehl leiehter fUr Industriezwecke zu haben ist als 
Roggenmehl, so "ird es schon aus diesem Grunde sehr haufig als Streekmittel 
verwandt. Auch hier ist es schwer, ein allgemein gultiges Leimrezept anzugeben, 
da auch in diesem Faile der Zusatz von Kartoffel- bzw. Holzmehl ganz in den 
Handen der einzelnen Firmen liegt und andererseits sehr stark von dem Ver­
wendungszweek der hergestellten Sperrplatten beeinfIuBt wird. l'ngefahr wird 
der Leim etwa wie folgt angesetzt: 

100 kg Kaurit werden mit 20 kg fIiissigem Harter sowie mit 12·· ·16 kg 
Kartoffelmehl und 160···200 kg Wasser sowie 16···20 kg Holzmehl gemiseht. 
Dabei ist zu beriieksichtigen, daB das Kartoffelmehl mit hei!3em Wasser aufgelost 
werden muB und nach erfolgter Abkiihlung dem Kauritleim zugefUhrt wird. 
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Bei der Herstellung aller Kauritleime ist auf besonders griindliche und gleieh­
miWige Mischung groBter Wert zu legen, andernfalls die Gefahr von Fehlleimungen 
besteht. 

Die zuletzt genannten Leimmisehungen haben gegeniiber den tierischen 
Leimen den Vorteil, daB sie wesentlich unempfindlicher gegen Witterungseinfliisse 
und daher bedeutend Hinger haltbar sind. 

Weiterhin besteht bei der Verwendung von Kaurit die Moglichkeit, diesen 
Leim auch mit tierischem Leim, z. B. Blutalbumin, zu vermischen. Jedoch ist 
unter allen Umstanden darauf zu achten, daB keinerlei alkalische Bestandteile 
mit diesem Kunstharzleim in Verbindung kommen, da ihm schon eine geringe 
Menge von Alkalien jede Klebkraft nimmt. Aus diesem Grunde wi I'd auch die in 
den tierischen Leimen vorhandene Klebkraft nur zu einem ganz kleinen Teil bei 
del' Vermengung mit Kaurit nutzbar gemacht. Genauere Angaben iiber die 
Mischungsverhaltnisse diesel' Leimartcn eriibrigen sich daher. 

Die Glite del' Kunstharzleime ist del' aller anderen Leime weit iibcrlegen, 
jedoch sind auch die Verleimungskosten hierbei wesentlich hoher. In allerjiingster 
Zeit ist seitens del' Herstellerfirma 1 noch ein weiterer Kauritleim, del' sog. Kaurit­
schaulllleilll herawigebracht worden, doch Iiegen zur Zeit -libel' die Verwendungs­
moglichkeit dieses Leillle,.; noch zu geringe Erfahrungen VOl', als daB an diesel' 
Stelle schon naher darauf eingegangen werden konnte. Erwahnt sei lediglieh, 
daB mit dieselll Leim die Herstellung von Furnierplatten moglich ist, wahrend 
sich bei Tischlerplatten noch groBere Schwierigkeiten einstellten. Doch auch 
diese werden wohl in absehbarer Zeit behoben sein, so daB dann die Moglichkeit 
besteht, eventuell die gesamte Fabrikation darauf umzustellen. 

B. Das Pl'essen del' Spel'l'plattell. 
31.. Yorrichten des Sp(·rrholzes. Nachdem nun die Furniere sowie die Mittel­

lagen ftir die Tischlerplatten in vorgeschricbcner Form vorgerichtet sind, mlissen 
sie VOl' dem Einschie-

Abb. G:l. Xcuzrillichc "·It"'l'r,, Ll'imauflragmaschinc (H1o'H). 

ben in die Presse zu­
nachst mit Leim ver­
sehen werden. 

Da in einem groBen 
Betrieb die Leiman­
gabe von Hand nicht 
mehr erfolgen kann, 
sind hierftir Leimauf­

tragmaschinen 
(Abb.63) vorgesehen. 
Dureh diese Leimauf­

tragmaschinen, welche 
praktisch aus zwei 
iibereinander angeord­
neten Walzen beste­
hen, denen von einer 
Wanne aus del' Leim 
selbsttatig zugeleitet 

wird, ,\ird das Einlagenfurnier hindurehgeschickt und auf diese Weise zweiseitig mit 
Leim versehen. Da ein zu starker Leimauftrag erstens die Leimkosten sehr er-

1 I.G. Farbenindustrie. 
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hoht, zum andern aber auch die Gefahr von Fehlleimungen in sich birgt, ist auf 
besonders gleichmaf3igen und nicht zu starken Leimauftrag grof3ter Wert zu 
legen. Dies kann nur durch genau arbeitende Leimauftragmaschinen bewirkt 
werden, bei denen die Oberflache der Leimwalzen dem Leim entsprechend her· 
gerichtet sein mussen. Am besten bewahrt haben sich feine, ringformige RiBen 
von etwa 0,4" '0,6 mm Tiefe und 0,6 mm Breite, die in einem Abstand von etwa 
1···2 mm angeordnet sind. Doch ist meistens fur jede Leimsorte eine besondere 
Oberflachenbeschaffenheit der Leimwalze erforderlich. Diese Frage ist nur von 
Fall zu Fall zu klaren. 

Hinter der Leimauftragmaschine werden die Furniere zum Pressen auf­
geschichtet. 

Bei dem gewohnlichen Sperrholz laufen die einzelnen Furnierlagen in ihrer 
Faserrichtung senkrecht zueinander. Handelt es sich um dreifache Platten, so 
lauft die mittlere Lage senkrecht zu den beiden Au13endecken, bei fiinffachen 
Platten lauft das mittelste Furnier in gleicher Richtung wic die beiden Deck­
furniere, wahrend die bei­
den dazwischenliegenden 
Einlagenfurniere wiedernm 
senkrecht zu den drei erst· 
genannten verlaufen . Eben­
so verhalt es sich bei den 
Tischlerplatten zwischen 
dem Einlagenwerkstoff und 
dem Absperrfurnier. 

Damit nun die Sperr­
plattenpresse (Abb.64) in 
ihren einzelncn Etagen 
nicht durch den Pre13vor­
gang mit Leim ver>lchmutzt 
,.ird, wird in den meisten 
Fallen cntweder mit Zu­
lageblechen, die 111 der 
Pre sse fest eingebunden 
sind und sonlit von Zeit 
zu Zeit herausgenolllmen 

Abb. 64. An~irht L'inr T Spt'rrplatt('nprr~f, ~ (Xi{,tlcrrlwini!'chc )lnsrhillcn~ 
fabrik Bl'ckl'r u. \'an lIiillen, Krcfeld); rcchts !lie l'rcBpumpc. 

und gereinigt werden mussen, oder mit losen Zulageblechen gcarbeitet. 1m 
lctzteren Faile konnen nach dem Entleeren der Pre sse jeweils herausgelaufene 
Leimreste von diescn Zulageblechen leicht durch Abstreifen und Abschaben 
beseitigt werden . Da andererseits der Leim, ganz gleich, ob es sich um Kunst­
harz- oder andere Leime handelt, vor dem Pref3vorgang nicht wesentlich erwarmt 
werden darf, mussen die losen Zulageblcche vor dem Wiedergebrauch kiinstlich 
gekuhlt werden. 

Die neueren Sperrplattenpressen (Abb.64) haben in den meisten Fallen 
10·· ·12 Etagen und konnen somit mit einem Pre13druck ebenso viele Sperr­
platten herstellen. Auf ganz gleichmaf3ige und genau einzuhaltende Beheizung 
der Sperrholzplattenpressen mu13 in jedem Falle allcrgrof3ter Wert gelegt werden; 
denn sowohl ein Uberheizen als ein Unterheizen derselben verursacht Fehl­
leimungen. Beheizt werden die Pressen in den meisten Fallen durch Hei13dampf 
oder heif3es Wasser, vereinzelt auch elektrisch. 

32. Der Pre8vorgang. Nachdem die zu pressenden Sperrplatten fertig vor­
gerichtet sind, werden sie moglichst schnell in die Presse eingeschoben. Danach 
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muB die Sperrplattenpresse so schnell wie irgend moglich zusammengefahren und 
auf den entsprechenden PreBdruck gebracht werden. Auch hierdurch konnen 
sehr leicht Fehlleimungen vorkommen; denn wenn einmal die Beschickung der 
einzelnen Etagen sehr langsam vorgenommen wird, so dringt die Hitze der PreB­
platten schon friiher durch die Furniere und somit bis zur Leimschicht durch, 
bevor die Presse unter Druck kommt. Dasselbe geschieht, wenn die Presse zu 
langsam geschlossen wird. In beiden Fallen wiirde also der Leim schon zur Ab­
bindung gelangen, bevor der erwiinschte und fUr eine einwandfreie Verleimung 
unbedingt erforderliche PreBdruck erreicht ist. Die Pressen werden in den weitaus 
meisten Fallen mit PreBwasser gesteuert. Dabei ist es vorteilhaft, wenn die Hoch­
druckpreBpumpen nicht unmittelbar auf die PreBzylinder, sondern zuerst auf 
einen moglichst mit Druckluft belasteten Akkumulator arbeiten und von diesem 
aus das PreBwasser den PreBzylindern zugefiihrt wird. Da beim SchlieBen der 
Presse das meiste Wasser gebraucht wird, hierbei aber der Widerstand zunachst 
noch sehr gering ist, ist es empfehlenswert, zuerst mit Niederdruckwasser zu 
arbeiten, welches in diesem Falle von einer Niederdruckpumpe der Presse un­
mittel bar zugeleitet werden kann, und erst mit Hochdruckwasser von dem vor­
erwahnten Akkumulator zur Erzielung des wirklich benotigten EndpreBdruckes 
arbeitet, sob aid die einzelnen Presseetagen schon dicht aufeinander aufliegen. 

Die altere Art der Pressen war mit sog. Gewichtsakkumulatoren ausgeriistet. 
Doch ist diese Bauart nicht so angleichsfahig wie die oben angedeutete mit PreB­
luft, weil dabei der PreBdruck nur stufenweise, entsprechend dem Gewicht der ein­
zelnen Akkulamellen, erhoht werden kann, wah rend der PreBdruck bei den erst­
genannten Akkumulatoren stetig zu verandern ist. Da durch die sprunghafte 
Belastungsanderung der Gewichtsakkumulatoren der spezifische PreBdruck mit­
unter viel groBer wird als erforderlich, liegt die Gefahr des Verpressens der 
Sperrplatten sehr nahe. Die Folge davon ist, daB die Sperrplatten leicht zu 
schwach werden konnen. 

Die gebrauchlichen spezifischen PreBdriicke sind bei Tischlerplatten mit 
Weichholzeinlage etwa 10·· ·12 kg/cm 2, bei Schiilplatten aus Weichholz 13 bis 
15 kg/em 2 und bei Schalplatten aus Hartholz 18···20 kg/em 2. 

Die PreBtemperaturen bei den einzelnen Leimen sind: 
Bei reiner Kasein-Verleimung 
bei reiner Blutalbumin-Verleimung . 
bei Blutalbumin-Kasein-Verleimung . 
bei Kaurit-Verleimung 
bei Tegofilm-Verleimung. . .... 

Die PreBzeiten betragen: 

rd. 

75° 
rd. 90° 

80 --- 85° 
90---100° 

135- --140° 

J e nach Art des Leimes 5·· -8 Minuten GrundpreBzeit zuziiglieh einer Minute 
PreBzeit je I mm Furnierstarke bis zur tiefsten Leimschicht. 

Aus vorstehenden PreBtemperaturen geht klar hervor, daB es wiinschens­
wert ware, bei samtlichen Verleimungsarten PreBtemperaturen unter 100° zu 
haben; denn bei PreBtemperaturen tiber 100° wird die im Furnier noch enthaltene 
Restfeuehtigkeit in Dampf tibergefiihrt, und die so verleimten Sperrplatten 
trocknen nach dem Herausnehmen somit sehr stark nach, so daB praktisch kaum 
noch irgendwelche Feuehtigkeit in denselben zuriickbleibt. Aus dies em Grunde 
ist man gezwungen, derartigen Sperrplatten nach dem Pressen sofort wieder 
Feuchtigkeit durch Bespriihen mit Wasser zuzufiihren. Wiirde dies nicht ge­
schehen, so hatte die Sperrplatte das Bestreben, aus der Luft begierig die Feuch­
tigkeit aufzunehmen. Da dies jedoch ungleichmaBig erfolgen wiirde, ware ein 
Verziehen und Werfen dieser Platten unausbleiblich. Aus diesem Grunde wird 
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allgemein den Leimen der Vorzug gegeben, die mit Prel3temperaturen unter 1000 

verarbeitet werden konnen. 
33. Behandillng der frisch geprellten Sperrplatten. 1st nun der Prel3vorgang 

beendet, so wird die Presse geoffnet und die hergestellten Sperrplatten werden 
herausgenommen. Falls mit losen Aluminiumblechen gearbeitet wird, werden 
diese auf Sonderwagen aufgelegt, auf welchen sie kunstlich ruckgekuhlt werden. 
Die geprel3ten Sperrplatten selbst mussen, sofern es sich urn Tischlerplatten 
handelt, sofort aufgestapelt werden. Da die Platten durch die Hitzeeinwirkung 
in der Presse noch sehr heW sind, ist so die Moglichkeit gegeben, die durch den 
Verleimungsprozel3 der Platte zugefUhrte Feuchtigkeit wieder zu verdunsten. 
Aul3erdem wird hierdurch der Tischlerplatte die Moglichkeit gegeben, sich wieder 
den gewohnlichen Raumtemperaturen und -verhaltnissen anzupassen. Besondere 
Sorgfalt mul3 hierbei auf eine sehr genaue Aufstapelung der Platten gelegt werden, 
da sie sich sonst unweigerlich verziehen bzw. werfen. Ebenso mul3 fUr unbedingt 
gleichmal3ige Starke der Stapellatten Sorge getragen werden. Die Tischlerplatten 
sollten nunmehr mindestens 4···8 Tage zum Nachtrocknen in einem klimatisierten 
Raum liegen bleiben; denn nur nach Ablauf dieser Zeit ist die Gewahr dafUr vor­
handen, dal3 sich die Platten den veranderten Verhaltnissen angepal3t haben. 
Die Leimfeuchtigkeit ist nach dieser Zeit so weit aus den Platten verflogen, dal3 
keine Gefahr fUr ein spateres Welligwerden und Verziehen mehr besteht. 

Bei den Schal- oder Furnierplatten liegen die Verhaltnisse ahnlich, doch 
konnen hier infolge der geringen Platten starke die Lagerzeiten wesentlich ver­
kurzt werden. Sehr vorteiihaft haben ;;ich hier Nachtrockenkanale bewahrt, in 
welchen allerdings mit verhaitnismal3ig niederen Temperaturen, etwa 35 bis 
hochstens 40 0 gearbeitet wird. In diesem Faile werden zweckmal3igerweise die 
Furnierplatten unmittelbar hinter der Presse sorgfiiltig auf den Trockenkanal­
wagen aufgestapelt und dieser nach erfolgter Beschickung dann in den Nach­
trockenkanal eingefahren, durch den die Furnierplatten zu den Endbearbeitungs­
maschinen gelangen. Ein Verzicht auf die Nachtrocknung der Sperrplatten wird 
sieh in jedem :Falle unangenehm bemerkbar machen, und zwar einmal durch 
Schwitzen und die dam it verbundene Verfarbung der Platten, zum anderen ver­
ziehen sich dieselben sehr leicht, und fernerhin ist besonders bei den Furnier­
platten mit dunnem Aul3enfurnier eine glatte und einwandfreie Oberflache beim 
Ziehklingen nicht oder nur sehr schwer zu erzielen. 

Dal3 die Nachtrocknungszeit andererseits sehr wesentlich von dem zur Ver­
arbeitung gelangenden Leim beeinflul3t wird, liegt auf der Hand. Aus diesem 
Grunde wird es unnotig sein, Platten nachzutrocknen, die mit einem Leim her­
gestellt wurden, der kaum nennenswerte Mengen Wasser fUr seine Aufbereitung 
benotigte. 

V. Endbearbeitung del' Sperl'l)lattell. 
A. ZUSchllciden, Putzen und SOl'tiel'en. 

34. Formatschneiden. Wiihrend man fruher das Ausschneiden der Sperrplatten 
mit einfacheren Mitteln vorgenommen hat, so z. B. das Besaumen der Platten 
mit gewohnliehen Kreis- oder Bandsagen, hat heute die Entwicklung dazu ge­
fUhrt, dal3 ausschliel3lich neuzeitliehe Hochleistungssiigen hierfUr in Anwendung 
gebracht werden. Dabei sind zwei Arten von Besaumsagen zu unterscheiden, 
und zwar konnen bei der einen Art die Platten paketweise und in einem Arbeits­
gang vierseitig und auf genau eingestellte Mal3e zugesehnitten werden, wahrend 
die Platten bei der anderen Masehinenart einzeln und nur jeweils zweiseitig be-
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arbeitet werden. 1m letzteren Falle ist es das ZweckmiiJ3igste, zwei Maschinen 
hintereinander zu schalten, und zwar so, daB in der ersten Maschine die beiden 
Langsseiten der Sperrplatten parallel besaumt, in der darauffolgenden die beiden 
anderen Seiten rechtwinklig zu den Langsseiten zugeschnitten werden. 

a) Die erste Maschinenart (Abb. 65) ist vielseitiger; sie ermoglicht auBer der 
bereits erwahnten paketweisen Bearbeitung, die Platten zu gleieher Zeit in mehrere 
kleine MaBe aufzutrennen, und schliel3lich kann man damit sowohl Furnier- als 
auch Tischlerplatten zuschneiden. 1m Betrieb werden mehrere Platten auf dem 
fahrbar eingerichteten Maschinentisch genau ubereinander ausgerichtet. Hiernach 
wird der Tisch unter den vorher auf genaues MaB eingestellten Sagen hinweg­
geschoben. Sollen an bestimmten Stellen Querschnitte erfolgen, so wird der 

Auu. 0:;. ~ellzeitliclll" schwerc Plattcllformatsiigc (RFR). 

Vorschub des Tisches an dicsen Stellcn durch genau einstcllbare Anschliige fest­
gehalten. Wahrend dieses Stillstandes des Maschincntisches kann somit jeweils 
ein Querschnitt mittel;.; einer quer zur Bewegungsrichtung des Tisches hin- und 
hergehenden Pendelsage vorgenommen werden. Hiernach wird die Blockierung 
gelOst und der Tisch weitergeschoben, bis er bei dem nachsten Anschlag wiedpr 
angehalten wird. So ist e;.; moglich, die Sperrplatten, ohne daB sie zweimal durch 
die Hand laufen mussen, allseitig und genau zu besaumen. Erwahnt sei noch, 
daB das Festspannen der Sperrplatten auf dem Tisch selbsttatig vor dem Ein­
setzen des Sageschnittes erfolgt und erst nach Beendigung des letzten Siigeschnittcs 
sich ebenso wieder lOst. 

b) Bei der anderen Bauart der Maschine, die in der Hauptsache nur fUr dunne 
Furnierplatten Verwendung findet, werden diese einzeln in die Maschine ein­
gefUhrt. Die Maschine selbst ist mit umlaufenden Forderketten sowie Einzug­
und Druckrollen ausgerustet. DaB die Entfernung zwischen den beiden Sage­
blattern einstellbar sein muB, ist selbstverstandlich. Die Bedienung dieser 
Maschinen muB, da die Durchlaufsgeschv.'indigkeit verhaltnismaBig hoch ist, ;.;ehr 
schnell vor sich gehen. 

Nachdem auf diese Art zwei Seiten parallel besaumt sind, werden die Platten 
auf einer weiteren Sage mit umlaufenden Forderketten winkelrecht zu den beiden 
ersten Plattenseiten fertig ausgeschnitten. Bei dieser Sage befinden sich auf den 
umlaufenden Ketten Anschlage, an welche die vorbesaumten Platten genau 
anzulegen sind, wodurch ein genau winkelrechter Schnitt garantiert wird. Wie 
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weiter oben schon erwahnt, konnen auf diesen Sagen jedoch nm die Seitenkanten 
der Sperrplatte besaumt werden, dagegen ist es unmoglich, diese Platten hier in 
kleinere ZuschnittmaBe aufzutrennen. 

35. Oberfliichenbearbeitung. Infolge der verschiedenen Bearbeitungsgange der 
Platten ist es unausbleiblich, daB ihre Oberflache aufgerauht oder beschmutzt 
wird. Aus diesem Grunde 
miissen samtliche Platten 
nochmals einer Oberfla­
chenbearbeitung unter­
zogen werden. Hier unter­
scheidet man grundsatz­
lich zwei Arten, und zwar 
einmal da;; Ziehklingen, 
zum andern das Schleifen 
der Platten. 

a) Das Ziehklingen 
ist nicht bei allen Holzern 
moglich. Dies ergibt sich 
aus dem GefUge der ein­
zelnen Holzarten. Die 

Ziehklingenmasehine 
(Abb. (iB) stellt praktisch 

Au}'. Oil. Etc kt ro-Ziph k lingl'Il -S(' 111 icht ma:o'l' Iii n,', Yunlt'rau<;,il'ht 
(Hottcll('r l~ (ipgsnrr). 

einen sehr gro13 bemessenen, stilh;tehendcn Hobel dar , iiber de~~en Hobelmesser 
(Ziehklinge) die Platte hinwegge:;choben win\. Beim Ziehklingen ~elb~t wird 
von der gesamten Plattenflache ein feiner hauchdiinner Span abgezogen, \\"0-

durch aile auf der Oberflaehe haftenden Fremdkorper sowie rauhe Stel\en im 
Deckfurnier entfernt werden . Da hicr mit gro13eren Vor~chubgesehwindigkciten 
als beim Schleifen gearbeitet 
werden kann, sind auch die 
Bearbeitungskosten an die­
ser Stelle niedriger. Friiher 
wurde oft die spiegelglatte 
Flache der geziehklingten 
Sperrplatten beanstandet, 
wei I angeblich ein Uberfur­
nieren dieser glatten Flache 
nicht moglich sei. Heute ist 
dies, bedingt dureh die sehr 
guten zur Verwendung ste­
henden Leime, kein Grund 
zu Befiirehtungen mehr. Aus 
diesem Grunde ist aueh das 
friihere Zahnen der Platten 
vor der Weiterverarbeitung 
in der Mobelindustrie fast 
vollkommen verschwunden. 

_-\lJu. G.. Schwere Drcitrommelschleifmaschinc (BuUcher" Gl'ssncr). 

b) Diejenigen Platten, die auf Grund ihrer Holzart nicht geziehklingt werden 
konnen oder die infolge ihrer Abmessungen senkreeht zum Faserverlauf der Deck­
furniere durch die Putzmaschine geschickt werden miissen, kommen zur Schleif­
masehine (Abb.67). Stellenweise findet noeh die Bandschleifmaschine Ver­
wendung, jedoch ist ihre Leistung fUr die Sperrholzfabriken zu gering, weshalb 
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man hier allgemein zu Zwei- bzw. Dreitrommelschleifmaschinen tibergcgangen 
ist. Wie der Name schon sagt, besteht eine solche Maschine aus 2···3 um­
laufenden Schleiftrommcln, die mit einem geeigneten Schleifpapier bespannt 
sind. Die Platten selbst werden durch Einzugwalzen oder bei den neueren 
Maschinen durch cin breites, mit Gummi belegtes Plattenforderband in die 
Maschine eingezogen und so unter oder tiber den Schleiftrommeln hinweggefiihrt. 
Auch hier wird wie bei der Ziehklinge nur ein ganz feiner Hauch vom Dcck­
furnier der Platte weggeschliffen, da diesc Platte sonst zu sehr an Starke ver­
lieren wtirde, was zugleich einem entsprechend hohen Holzverlust glcichkame. 
Das Schleifen der Platten erfolgt naturgcmaB mit verhaltnismaJ3ig niedrigen 
Vorschubgeschwindigkeitcn; sie liegen zwischen 6···12 m/min. Der Vorteil der 
Schleifmaschine ist darin zu sehen, daB hier praktisch aIle Holzarten und 
dabeiunabhangig vom Faserverlauf der Deckfurniere geschliffen werden 
konnen, und daB man auBerdem Platten mit tiberspanigem bzw. rauhem oder 
wildem Deckfurnier noch sehr schon glatt bekommen kann. Die Oberflache 
ist, verursacht durch den SchleifprozeB, natiirlich nicht so spiegelglatt und 
glanzend wie bei der Ziehklinge, doch spielt dies keine ausschlaggebende Rolle, 
wei I die Sperrplatten in den allermeisten Fallen bei der Weiterverarbeitung zu 
Mobeln usw. einer nochmaligen, wenn auch nur geringen Oberflachenbehandlung 
unterzogen werden mtissen. 

36. Klassifikation der Platten. Die nunmehr fertig bearbeiteten Sperrplatten 
werden nach der Oberflachenbehandlung genau klassifiziert, und zwar ist eine Ein­
teilung nach A-, B- oder Wandplatten vorzunehmen, sofern nicht schon die Deck­
furniere vor dem Pressen in entsprechender Form klassifiziert und auf die Platten 
aufgepreBt wurden, was bei der Fertigung nach festen Auftragen ohnehin stets 
der Fall sein mu13. Gleichzeitig werden die Platten, sofern nach Auftragen gearbeitet 
wird, auftragsweise zusammengestellt, um von hier aus geschlossen zum Versand 
gebracht werden zu konnen. Bei dieser Gelegenheit werden auch samtliche Platten 
mit dem Firmenzeichen oder einer Erkennungsnummer und mit der Bezeichnung 
der Verleimungsart gestempelt, auBerdem ist sowohl die Starke als auch die 
Lange und Breite der Platten auf ihrer Rtickseite aufzustempeln. Da diese 
Arbeiten tiberall peinlich genau durchgefiihrt werden, ist es spaterhin in jedem 
FaIle sehr leicht, alles Wtinschenswerte aus diesen Daten zu entnehmen. Nattir­
lich werden auch an dieser Stelle die in der Fertigung schadhaft gewordenen 
Plattcn gesondert herausgestellt, damit sie von entsprechend eingearbeiteten 
Leuten ausgebessert werden konnen. 

37. AusbessefUng schadhaftcr Platten. Da sich leider bei dcn einzelnen Fer­
tigungsgangen Risse nicht vermeiden lassen, mtissen diese Risse an der fertigen 
Sperrplatte sorgfaltig ausgeflickt werden. Nur wenn die Ausflihrung dieser 
Arbeiten sehr sorgfaltig vorgenommen wird, bleibt die Glite der Platte erhalten. 
In vielen Betrieben werden die aufgetretenen Risse in ihrer Ursprungsform, 
die in den meisten Fallen schlangenfOrmig und unregelmaJ3ig verlauft, ausgeflickt. 
DaB diese Ausbesserungsarbeiten in dieser Form sehr schwierig und oft sehr 
ungenau sind, liegt in der Form der Risse begrlindet. 

In Erkenntnis dieser Schwierigkeiten hat man daher versucht, die Aus­
besserungsarbeiten mehr zu schematisiercn bzw. zu mechanisieren. Die ver­
schiedenen Versuche einzeln hier aufzufiihren, mn dieses Ziel zu erreichen, wtirde 
viel zu weit fiihren, andererseits haben sich auch einc ganze Reihe dieser durch­
gefiihrten Versuchc als unzweckmaBig erwiesen. Lecliglich auf eine und wohl die 
beste wie auch einfachste Art der Ausbesserung cler Platten soU hier naher ein­
gegangen werden. AIle in den Platten vorhandenen Risse werden mit einem 
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Sonderfraskopf (Abb. 68··· 72), in welchem ein senkrecht stehender Fraser von 
8 bis hochstens 12 mm Durchmesser steckt, geradlinig ausgefrast. Urn das Aus­
frasen geradlinig durchfiihren zu konnen, wird der Fraskopf, der von einem Elektro­
motor mit einer biegsamen Welle angetrieben ist, an einem Lineal entlang 
geftihrt. Auf diese Weise wird der in seiner Form vollkommen unbestimmte 
RiB parallel und geradlinig herausgearbeitet, so daB dann sehr schnell und leicht 

d 

~l J~ b 
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p 

Abb.6S. .\hb.09. 

Ahh.70. Abh. 71. Abb.72. 
Ailh. t))'oI • -72. Schpmatiscitc DarstellullJ,£ ('illl'S ~t'II)~t 7.11 haupn(ipn Friil"apparatp~ 

mit AnschlagiL'iste (Seh{'ma). 
a. ~ Ab!;tano VOIl Fr~isl'rmittf' bis Ansl'hlagkantl' tll'S }'riiskupfl'i-i ulHl Ahstand von 
Vordrrknute l~inl'al bis Mitte Friisllute; b = DurclunrssrT des }I'rascrs = Brl'it£' dl'T 
Nlltl' .• Hr{'ite de" Einsatzfllrnit'fstiick{'s v ~ Abstand d{,1" heidrn allf drr t'l'lIo­
phansrheihe anlo(cbrachten paralle"'n Striche ,,; c· - Friis.'r; d ~ Anst'hlal(knllte 
drs Friiskopfes; t' ~. Friiskopf; f c Griffbii~el am Friiskopf; (I • biegsamc Wrll.,; 
It ~. Antriebsmotor; i ~ eingcfrii,te Nutc in Sperrplatt{'; k .. Ansrhln~seite am 
Lillt'al; I ~ umklappharer Teil des Lin,'als mit Crllophanschcihe; III - aIlSZl!' 
twssl'rnde Sperrplatt,,; " ~ parallele Striche auf Ccllophallscheihc im A!lstand des 
Friiserdurchmcssers; u ~ ('ellophans{'heibe im bewl'glkhell Teil des Anschla~es; 
p = beweglicher Ansehlagteil aus Holz mit (''''lophanscheihc; q ~ fester Anschla~· 
teil aus Flacheisl'n; r -, zwei Stiftl' zum Fl'sthalten dl's Ansehlagl's auf dem Sperr· 
holz; s ~ Srharnit'rr; t ~ anszulwssrrnde i'lpl'rrplatte mit belil'higl'm RiG im Deek· 
furnipr: It :- nUl im Ih'ckfurnier; /' = fertig vorbl'rt'itrtl'f Einsatzfurnirfstrrifeu; 

". . fl'rtig ausgebl'ssrrt" Spl'rrplattl'. 

em entsprechendes Furniersttick von der gleichen Breite und Lange eingesetzt 
werden kann. Da durch das Ausfrasen der Risse das Ende derselben halbrund 
wird, mtissen die vorher auf genaue Breite zugeschnittenen Einsatzstiicke auf 
einer Stanze eben falls an dem Ende halbrund ausgestanzt werden. 

Da derartige Anlagen bishcr kaum oder nur sehr unvollkommen bzw. un· 
handlich von der einschlagigen Industrie zu erhalten sind, werden sie m den 
weitaus meisten Fallen von den betreffenden Sperrholzwerken selbst erbaut. 

Bittner·Klotz, Furniere IT. 4 
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Auf diese Art wird es praktisch erst ermoglicht, Platten mit Rissen wieder so 
herzustellen, daB sie ohne Guteverlust und ohne Beeintrachtigung ihres AuBeren 
verkauft werden konnen. Durch entsprechende Vorrichtungen ist es sogar mog­
lich, mit diesen Frasern sehr leicht und be quem auch breite Risse gerade zu frasen, 
ohne den einmal eingesetzten Fraser auszuwechseln. AIle derartige Einzelheiten 
jedoch hier aufzuzahlen, wiirde zu weit fiihren. DaB man nun andererseits nicht 
jeden kleinen RiB in der Sperrplatte durch einen entsprechenden Furnierstreifen 
ausflickt, ist klar, und es steht dem Ausfiillen schmaler und kleiner Risse mit 
Knetholz oder Holzkitt nichts im Wege. 

B. Lagel'haltung. 
38. Liefer- nnd Priifvorschriften. Dber die Festigkeits- und Verleimungseigen­

schaften der gewohnlichen Sperrholz- wie der Flugzeugsperrplatten ist im 1. Teil 
eingehend gesprochen worden. An dieser Stelle sollen nur noch die Gutebe­
stimmungen der gewohnlichen Sperrplatten mit Ausnahme der Buchensperr­
platten genauer festgelegt werden. In der Sperrholzindustrie kennt man in der 
Hauptsache folgende vier Sperrplattenqualitaten: 

1. Die A/A-Platte. 
2. Die A/B-, auch A-Platte. 
3. Die A/BB-, auch Wand- oder Turenplatte. 
4. Die B/B-, auch B-Platte. 
Die A-Platte ist praktisch fehlerfrei und soIl ein Deckfurnier moglichst aus 

einem fugenlosen Stuck besitzen. Durch die Rohstoffverhaltnisse bedingt, konnen 
seit einiger Zeit A-Platten auch sauber gefugt sein, doch mussen diese Fugen 
unbedingt lichtdicht hergestellt sein; die einzelnen Furnierstucke haben sowohl 
in ihrer Farbe als auch in ihrem Gefiige und in ihrer Maserung miteinander uberein­
zustimmen. Weiterhin darf das einzelne Furnierstuck nicht zu schmal, also die 
Anzahl der Furnierstreifen je Deckfurnier nicht zu groB sein. 

Eine B-Platte darf grundsatzlich gefiigt sein, wobei das Gefiige und die Ma­
serung der einzelnen Furniere nicht so genau ubereinzustimmen brauchen. Jedoch 
durfen derartige Platten klein ere Fehler, wie kleine Risse, Farbfehler, vereinzelte 
WurmlOcher, kleinere festverwachsene Aste, rauhe Stellen sowie Leimdurch­
schlag usw" aufweisen. 

Die BB-Platte gestattet praktisch aIle Fehler, doch darf hierdurch die Ver­
leimung der Platte keineswegs beeintrachtigt werden. So konnen hier gro13ere 
Risse, offene Fugen, verstockte Holzstellen, ausgefallene Aste usw. geduldet 
werden. 

Die Zusammenstellung der einzelnen Platten besagt also, da13 die A/A-Platte 
ein beiderseits fehlerfreies Furnier aufweist, die A/B-Platte dagegen nur ein ein­
seitig fehlerfreies Furnier, wahrend das Deckfurnier der Riickseite die Fehler 
der B-Platte aufweisen kann usw. 

39. Lagerung der Sperrplatten. Sofern die Sperrplatten yom Sortierraum nicht 
unmittelbar zum Versand gebracht werden, kommen sie zwangslaufig zum Lager. 
Grundsatzlich ist zu sagen, da13 die Sperrplatten unter allen Umstanden liegend 
aufzubewahren sind, damit sie sich nicht nachtraglich verziehen. Besonders 
trifft dies bei den Tischlerplatten zu; denn hat sich erst einmal eine Tischler­
platte verzogen, so ist es praktisch unmoglich, sie wieder in ihre alte ebene Form 
zuruckzubekommen. In jedem Faile sollten weiterhin die Sperrplatten nicht 
unmittelbar auf den Fu13boden, auch nicht auf Beton- oder Holzfu13boden gelagert 
werden, sondern auf genau gleich hohe UnterlaghOlzer, dam it so die Moglichkeit 
vorhanden ist, daB die Raumluft den gesamten Plattenstapel allseitig umspiilen 
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kann. In einem Sperrplattenlager soli ten die Luftverhaltnisse regelbar sein, 
und zwar auch hier wie bei einem Furnierlager am zweckmaJ3igsten selbsttatig 
durch eine Klimaanlage. 1st man schon aus raumlichen Verhaltnissen heraus 
gezwungen, Platten stehend zu lagern, so sollte man nur die Furnier- oder Schal­
platten so unterbringen. Aber auch 
hier ist grol3te Vorsicht geboten, da 
auch diese Platten bei falscher I,age­
rung sehr leicht zum Verziehen und 
Krummwerden neigen. Beim "stehen­
den" Lagern ist unbedingt darauf zu 
achten, dal3 aile Platten in etwas ge­
neigter Stellung mit der ganzen Flache 
aufliegen und nicht hohl zu stehen 
kommen (Abb.73). 

Gerade die Lagerung der fertigen Abh.73. Anorrinllng ("irIPs "strhendrn" Sprrrplattrnlagers 
Sperrplatten lal3t oft bei den Verbrau- (:-ichcma). 

a ~ Balkcngeriist; b ~ Plattcnllntrrlagen; c ~ frste An-
chern sehr zu wlinschen librig. Nicht lageflilche liir daB Lagergllt; d ~ Plattenst,,!,e!. 

selten findet man hier, dal3 Sperrplatten, 
nur in einem einfach liberdachten Raum liegend oder nur an irgendeinem Pfosten 
angelehnt, aufbewahrt werden. In diese Raume hat die aul3ere Luft ohne weiteres 
freien Zutritt, also auch Nebel, Ritze, Kalte usw. Die Folgen davon sind in den 
meisten Fallen verzogene, wellige oder schiefe Platten, was oft noch zum Anlal3 
von Reklamationen genom men wird, obwohl den Rersteller der Platten hieran 
liberhaupt keine Schuld trifft. Auch die kleinste Tischlerei mlil3te heute schon 
mit Rlicksicht auf die Erhaltung allen Rohstoffes dazu libergehen, einwandfreie 
Lagerungsmoglichkeiten zu schaffen. An dieser Stelle sei weiterhin noch darauf 
hingewiesen, daB beim tl'berfurnieren der Sperrplatten unbedingt auf absoluten 
Gleichlauf der Faserrichtung der Edelfurniere auf beiden Seiten der Sperrplatten 
zu achten ist. Auch hier wird trotz aller bisher geleisteten Aufklarungsarbeit 
immer noch viel verdorben, und die Folgen hiervon sind in jedem Faile wind­
schiefe, verzogene Platten. Auch bei der Anbringung von Wandvertafelungen usw. 
wird sehr oft nicht genligend auf die Luftumlaufmoglichkeit geachtet. Sehr haufig 
findet man noch die Sperrplatten unmittelbar auf dem Putz der Wand angebracht. 
In diesen Fallen bildet sich im Laufe der Zeit zwischen Sperrplatte und Wand eine 
sehr feuchte Luft, die nach Monaten oder Jahren unbedingt dazu fiihrt, dal3 sich 
die Verleimung der Sperrplatte lOst, sofern diese nicht vollkommen wasserfest 
verleimt ist. Das erste Urteil lautet auch hier in den wei taus meisten Fallen: 
Das Sperrholz taugt nichts. In Wirklichkeit ist lediglich die unsachgemal3e An­
bringung der Sper:rplatte an diesen wirklich vermeidbaren Fehlern schuld. 

40. Versand. Auch hier ist, um irgendwelche Beschadigungen der Sperrplatten 
durch Witterungseinfilisse zu vermeiden, genau dassel be wie beim Furnierversand 
zu beachten. In jedem FaIle sind nur gedeckte oder geschlossene Wagen flir die 
WeiterbefOrderung dieses Gutes zu verwenden. Fernerhin ist auf eine genligend 
starke Versteifung grol3ter Wert zu legen, da sich die Platten sonst unterwegs 
durch gegenseitiges Verschieben und Aneinanderstol3en beschadigen konnen. 

VI. Werkzeuge zur Holzbearbeitung1• 

41. Art der Werkzeuge. Zum Abschlul3 dieser gesamten Abhandlung soIl 
nicht verfehlt werden, auch noch kurz auf die zur Verwendung gelangenden 

1 Vgl. auch Werkstattbuch Heft 78 "Spangebende Holzbearbeitung". 
4* 
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Bearbeitungswerkzeuge der Holzindustrie einzugehen. Die meisten derselben sind 
allgemein bekannt, doch sollen sie der Vollstandigkeit halber hier nochmals kurz 
erwahnt werden. Die bekanntesten sind die Kreissagen, Bandsagen, Gatter­
sagen sowie die eingangs bei der Rundholzzurichtung schon erwahnten Ketten­
sagen. Letztere haben erst in den letzten Jahren Eingang in die Holzindustrie 
gefunden. Sie haben sich unverhaltnismaBig schnell eine sichere Stellung er­
worben und sind heute kaum noch aus einem fortschrittlichen und neuzeitlich 
eingerichteten Betrieb hinwegzudenken. Der Hauptgrund hierbei liegt in der 
sehr groBen Leistungsfahigkeit derselben begriindet. 

Des weiteren werden dauernd Messer der verschiedensten Arten und fUr die 
verschiedensten Zwecke benotigt. Hier ist man in jiingster Zeit mehr und mehr 
zu den hochwertigeren Stahlen, wie z. B. Schnellstahl, iibergegangen. Fur be­
stimmte Sonderzwecke sind auch in den letzten Jahren Versuche mit hartmetall­
bestiickten Messern in der Holzindustrie unternommen worden und haben auch 
hier sehr gute Erfolge erbracht. Die Hauptschwierigkeit bei dieser Art der Messer 
lag bislang in der Bestiickung mit Hartmetall, welches nur bis zu Langen von 
rd. 10 em zu erhalten war. Da die Messer in den meisten .Fallen jedoch viel 
groBere Abmessungen aufweisen, ist man gezwungen gewesen, sie mit mehreren 
Hartmetallstiicken zu versehen. Hierbei muB allerdings beachtet werden, daB 
der StoB zwischen zwei Hartmetallstiicken bei den einzelnen Messern immer ver­
schieden gelagert ist. 

Ferner waren hier noch die Ziehklingen sowie die verschiedenen Fraser als 
Holzbearbeitungswerkzeuge zu nennen, deren Wirkungsweise friiher schon er­
lautert wurde. 

In letzter Zeit ist weiterhin insofern ein nicht unbeachtlicher Umschwung 
in der Holzindustrie eingetreten, als man bestrebt war, mit dem Werkzeug ZUIll 

Werkstiick zu gehen und nicht wie bislang mit dem Werkstiick zum Werkzeug. 
Dies fiihrte dazu, daB cine Reihc kleinerer Holz bearbeitllngsmaschinen, wi!:' 
Handfraser, Handbohrer, Handschleifmaschine usw., herausgebracht wllrden, die 
sich ebenfalls fUr bestimmte Zwecke und Industriezweige sehr vorteilhaft und 
nutzbringend ausgewirkt haben. Die Wirkungsweise dieser "Masehinellen Hand­
werkzeuge" hier eingehend zu erortern, wiirde zu weit fUhren 1. 

42. Hel'l'ichten del' Wel'kzeuge. Fiir das Scharfen der Kreis-, Gatter- und 
Bandsagen werden allgemein Sagenseharfautomaten, die in den weitaus meisten 
Fallen gleichzeitig fiir aile diese Sagen gebraueht werden konnen, verwandt. 
Von dem Scharfen dieser Werkzeuge von Hand ist unter allen Umstanden abzu­
raten, da auf diese Art ein genaues und gleichmal3iges Scharfen unmoglich ist, 
wodurch die Leistungs- und Schnittfahigkeit ganz betrachtlich herabgesetzt 
wiirde. Bei allen Sagen ist nicht nul' allergroBter Wert auf ganz einwandfreies 
Scharfen, sondern mindestens ebenso ist groBte Sorgfalt auf genaues Schranken 
der Zahne zu legen. Nicht vergessen werden darf, besonders bei Bandsagen, daB 
der Zahngrund weit genug ausgearbeitet wird, urn so Raum fUr das yom 
Holz losgetrennte Sagemehl zu schaffen. Bei zu kleinem Zahngrund wird jede 
Sage in ihrer Schnittleistung beeintrachtigt, und andererseits neigen dadurch 
die Sagen sehr stark zum Verlaufen. Bei den Gattersagen ist beim Einhangen 
in den Gatterrahmen ganz besondere Sorgfalt auf den 'Oberhang zu aehten, der 
je nach Stammdurchmesser und Holzart versehieden ist. Bei den Bandsagen ist 
fernerhin nach jedem Seharfen zu iiberpriifen, ob das Sageblatt auch noch die 
geniigende Spannung besitzt, wenn nicht, ist das Sageblatt auf eigens dafiir anzu-

1 Vgl. Werkstattbuch Heft 79 "Maschinelle Handwerkzeuge". 
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schaffenden Walzvorrichtungen nachzuwalzen. Nur wenn all diese Punkte streng 
beachtet werden, wird es moglich, das Sage blatt so weit wie irgend angangig zu 
verbrauchen. 

Ein nicht unwesentliches Kapitel ist das Scharfen der Messer fUr :Fraskopfe, 
Hobelmaschinen, Schal- und Messermaschinen. Mit den im Laufe der Zeit ge­
steigerten Anspriichen an die Giite des Furniers muBten zwangslaufig immer 
groBere Anspriiche an die gescharften Messer gestellt werden. Die bislang meist 
im Gebrauch gewesenen Schleifmaschinen hatten den groBen Nachteil, daB hier 
fast durchweg die Messer trocken geschliffen wurden. Hierbei besteht die groBe 
Gefahr, daB die Stahlschneide des Messers ausgegliiht wird und somit nicht mehr 
die fUr den Schnitt unbedingt erforderliche Harte besitzt. Die Folgen hiervon sind 
einmal unsauber bearbeitete Flachen, zum andern aber ein wesentlich hoherer 
Verbrauch an Werkzeugen. Hier sind nun in den letzten Jahren sehr gut und 
genau arbeitende Schleifmaschinen (Abb. 74) gebaut worden, bei welchen die 

Abu. i-1 . Ncuzeitlkhc ~chwcrc :\lcss('r~chldfm3schinc fur l'al3 sdlliff (~ipklllalln. Hlind(· ' \Vt'~tL) . 

Messer mit geniigend starker Wasserkiihlung geschliffen werden konnen. Trotz­
dem muB auch hier immer wieder darauf geachtet werden, daB das Kiihlwasser 
unter allen Umstanden in geniigender Menge unmittelbar an den Angriffspunkt 
des Schleifsteines am Messer auf das Messer selbst auftrifft. Nur so ist die Gewahr 
dafiir gegeben, daB ein Verbrennen, also ein Ausgliihen der Stahlschneide, ver­
mieden wird. 

Eine besondere Art der Messer ist die Ziehklinge, die gerade in der Sperrholz­
und Mobelindustrie sehr hiiufig gebraucht wird. Die Schleifmaschine der Zieh­
klinge naher zu beschreiben, diirfte sich dadurch eriibrigen, als die auf dem Markt 
befindlichen Ziehklingen-Messerschleifmaschinen allen Anforderungen gerecht 
werden. Gleichzeitig sind diese Ziehklingen-Messerschleifmaschinen fiir das Ziehen 
des Grates eingerichtet. Die im Abschn. 41 erwahnten Hartmetallmesser, die alIer­
dings in der Holzindustrie noch sehr, sehr selten anzutreffen sind, erfordern eine 
neue Art von Schleifmaschinen. Derartige Messer auf den gewohnlichen Schleif­
maschinen zu scharfen, ware verfehlt, da hier meistens die Umfangsgeschwindig­
keit des Schleifsteines viel zu hoch liegt und die Hartmetallschneide beschadigt 
werden wiirde1 . 

1 Vgl. Werkstattbuch Heft 62 "Hartmetalle in der Werkstatt". 
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Fiir die Kettensagen sind neuerdings halbselbsttatige Scharfapparate gebaut 
worden, denen in jedem Fane der Vorzug gegeniiber dem Handscharfen zu geben 
ist. Die Griinde hierfiir sind dieselben wie bei den Kreis·, Gatter· und Bandsagen. 
Zu beach ten ist bei den Kettensagen, daB hier fast nur die Zahnbrust, dagegen 
fast niemals der Zahnriicken nachgeschliffen werden soll. Wiirde man dauernd 
den Zahnriicken mitschleifen, so ware der VerschleiB der Sagekette zu groB, 
wah rend andererseits dadurch keineswegs eine hahere Schnittleistung erzielt wiirde. 
Es ware also lediglich ein unniitzer Werkstoffverbrauch, der keineswegs not­
wendig ist. 

DaB flir samtliche Sagen und Messer nicht ein und derselbe Schleifstein in 
bezug auf seine Harte, Karnung und Bindung gebraucht werden kann, ist selbst­
verstandlich; doch ist hier nicht der Ort, naher darauf einzugehen, zumal gerade 
iiber dieses Kapitel in der Fachpresse genaue und ausflihrliche Unterlagen er­
haltlich sind 1. 

1 Vgl. Werkstattbuch Heft 5 "Das Schleifen und Polieren der Metalle" oder Heft 67 
"Priifen und Instandhalten von Werkzeugen". 
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