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INDERFURNIERVERARBEITUNG

Als auf der Wiener Frithjahrsmesse 1957 eine nur 8 mm
breites Fugenpapier verarbeitende Funrnierklebemaschine
Interessenten der &sterreichischen Mébelindusirie vorge-
fihrt wurde, da war dieses der Beginn einer neuen Aera
der gesamten furnierverarbeitenden Mé&belindustrie Uber-
haupt.

Ging man bereits vor Jahrzehnten von der Herstellung
allgemeiner Mébel in Massiv-Bauweise véllig ab, so stellte
sich der damals noch unterentwickelten Mébelindustrie,
die in der Regel aus Klein- und Mittelbetrieben bestand,
der Verarbeitung von Edelfurnieren auf Tischlerplatten
mannigfaltige Schwierigkeiten beziiglich Zusammenpas-
sung mehrerer Bldtter auf Fugendichte entgegen.

Wéhrend einerseits hierfir entwickelte Stumpfverleim-
maschinen fir Furniere angewandt wurden, so war doch
andererseits die Anschaffung einer derartigen teuren
Maschine fir damalige Betriebsverhdltnisse noch recht
unrentabel.

Notgedrungen half man sich mit gummierten Papierklebe-
streifen, wie sie in der Verpackungsindustrie seit langem
bekannt sind, Furnierbldtter fir die Zeit des Aufleimpro-
zesses auf Fugendichte zusammenzuhalten. Somit wurde
die Bezeichnung Fugenpapier sehr bald gebréuchlich.

Diesen an sich bekannten Papierklebestreifen maschinell
auf die Randfléichen zweier gegeneinander gedriickten
Furnierbldtter zu kleben, war ein weiterer Schritt in das
Gebiet der Mechanisierung.

Weiterentwickelte Stumpfverleimmaschinen fir Lédngs- und
Querbeschickung konnten jedoch die Forderung dieses
umfangreichen Gebietes Sperr- und Edelfurnierverarbei-
tung nicht ganz erfillen, zumal durch moderne Messer-
maschinen und nicht zuletzt durch Importe teurer Edel-
hélzer diese denkbar ergiebig gemessert werden. Somit
wurde die Stumpfverleimung sehr problematisch. Immer-

hin handelt es sich um das Naturproduki Holz, das weiter-
verarbeitet werden soll und somit Wérmeunterschieden
unterworfen wird, die die Strukfur nicht unbeeinfluBt
lassen. Nicht zuletzt hatte auch der Wunsch nach hellen,
ungeténten, natirlichen Oberfldchen unserer Mabel
manche Dinge gewandelt.

Die Forderung nach Rationalisierung in unserer Zeit gab
gleichlaufend mit der Entwicklung verschiedener Kunst-
stoffe der Mébelindustrie wohl auch synthetische, schnell-
abbindende, hochwertige Leime in die Hand, doch gehért
es heute noch nicht zum Stande der Technik, einen synthe- |
tischen Leim herzustellen, der sich jedem Beizprozef3 beugt.
In klarer Erkenntnis all dieser Dinge stand somit fest, daf
bei dem heutigen Stande einer Feinmesserung teurer Edel-
holzer als Verbindungsmaterial zweier Furnierbldtter fast
ausschlieBlich Fugenpapier infrage kommt.

Dieses Fugenpapier hat praktisch nur eine zeitbedingte
Aufgabe zu erfillen und ist gewissermaflen als notwen-
diges Ubel anzusehen. Es galt daher bei der Entwicklung
einer modernen, leistungsfédhigen Furnierzusammensetz-
maschine das Verbindungsmittel Papier in seiner Breite
auf ein Minimum zu reduzieren, ohne hierbei die Giite
einer Fuge zu mindern.

Gab man sich bisher mit einer Papiermindestbreite von
20 mm zufrieden, so wurde diese fir die neuentwickelte
Maschine schlagartig auf 8 mm reduziert. Somit wurde aus
der eingangs erwéhnten Wiener Vorschau knappe 2 Mo-
nate spdter, auf der Industriemesse 1957 in Hannover ein
einmaliger Erfolg.

Die Idee eines schmalen Fugenpapiers, anfangs mit Skep-
sis aufgenommen, wurde fir diese Furnierklebemaschine
der Inbegriff fir Fortschritt und Leistungsfdhigkeit und
somit zur Selbstversténdlichkeit fir jeden neuen Benutzer
dieser Maschinentype. (Abb. 1)
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Wenn diese enormen Dickenunterschiede mit dem denkbar
ichmalen Papier von 5 mm verbunden wurden, so sollte
achkreisen nur rein demonstrativ die einmalige Leistung
lieser Maschine vor Augen gefihrt werden.

dickenunterschiedliche Furniere — haben sie die duBerste
Srenze ihrer Verwendbarkeit erreicht, oder seien sie noch
io gering — sind immer vorhanden, dafir haben wir es
sben mit einem Naturprodukt zu tun. Auch unterliegen
liese Furniere Witterungseinflissen, bzw. verdnderlichen
laumtemperaturen, die sich ganz verschieden auf die
Tellen auswirken. Es entstehen Schrumpfungen oder Deh-
wngen. Hierzu kommt ein nicht zu unterschétzendes Ubel,
laB die Messer- und Schdlmaschinen nicht immer erstre-
enswerte, gleichbleibende Qualitét in bezug auf Dicken-
jenauigkeit liefern kdnnen, besonders wenn es sich um
jltere Maschinen handelt. Diese, in ihrer Dicke unter-
chiedlichen Furniere wdhrend des Verbindens mitein-
inder, der dem Papier abgewandten Seite zu verlegen,
ym dem Klebestreifen eine unbedingt ebene Hafifléche
v bieten und somit die Papierhaftung auch auf jedem
Quadratmillimeter sicherzustellen, war der Ursprung des
Sedankens, der zu dieser Konstruktion fuhrte.

Als Vorschub der Furniere dienen zwei gegenldufig ange-
riecbene Diskusscheiben, welche eine Ebene mit dem
Arbeitstisch bilden. Gleichzeitig ziehen diese Diskusschei-
sen im Verein mit einer Druckrolle die beiden Furnier-
sldtter auf Fugendichte zusammen. AuBer den zwei vor-
yenannten Aufgaben, erfillen die Diskusscheiben noch
sinen dritten, wesentlichen Zweck, némlich den, die Ober-
léiche beider Furnierbldtter stets in einer unbedingt glei-
then Ebene zu halten, eine Notwendigkeit, die es Gber-
1aupt erst ermdglichte, mit einem nur 5 mm breiten Fugen-
napier kleben zu kénnen. Wollte man den Versuch
machen, auf eine Fuge, zweier durchaus nicht unbrauch-
barer, aber immerhin unterschiedlich dicker, auf einem
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ebenen Tisch liegender Furnierbldtter, ein sehr schmales
Fugenpapier aufzureiben, er wiirde zu keinem brauchbaren
Ergebnis fihren. Die Haftung des Papieres wére nur auf
dem dickeren Blatt ausreichend.

Ohne auf die Vorteile einer harten Auflage verzichten zu
missen und doch selbst bei unterschiedlich dicken Furnier-
blgttern beste Klebeergebnisse zu erzielen, fuhrte die
Verwendung des patentierten Wiegebalkens, auf welchem
sich beide Diskusscheiben gemeinsam abstitzen, zu dem
gewinschten Erfolg.

Abbildung 2 veranschaulicht die Arbeitsweise der Ma-
schine. Es stellen dar

A. Klebedruckrolle
B. Diskusscheiben
C. Furnierbldtter
D. Wiegebalken

Durch den Friktionsdruck der Kleberolle A. in senkrechter
Richtung auf die stark unterschiedlich gezeichneten Fur-
nierblatter, weicht jeweils diejenige Diskusscheibe nach
unten aus, welche das dickere Blatt zu transportieren hat,
wdhrend die andere von dem Wiegebalken nach oben
gedriickt wird. Die Diskusscheiben sind somit voneinander
abhéngig und bilden vereint stets eine feste, unnach-
giebige Auflage.

Brachte die Industriemesse in Hannover 1958 einen aber-
maligen Erfolg, als Fachkreisen Furnierverbindungen in
besonders extremen Fdllen mit einem nur 5 mm breiten
Fugenpapier vorgefihrt wurden, so mége auch hier gleich-
zeitig erwdhnt werden, daf3 der Einsatz dieser Maschine
selbst fir die Verbindung von nur 0,2 mm dicken Feinst-
furnieren, wie sie die Kunststoffplatten-Industrie verarbei-

tet, zum besten Erfolg gefihrt hat.
GHE)



