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EIGENSCHAFTEN
oev

GROSSFLACHIGES BAUELEMENT

homogen im Aufbau, ast- und riifrei,
daher geringer Schnittverlust.

VERARBEITBAR WIE HOLZ

von hoher Stabilitét, widerstandsféhig und
doch biegsam, daher ist nur ein leichter
Unterbau notwendig,

DEKORATIVE WIRKUNG

durch no’rurfc}rbtge, gebeizte und lackler?de Verarbeitung.
SCﬁlWERER ENTFI.AMI?BAR




PHYSIKALISCHE

4ORN- FASERPLATTEN

Benennung

UND

FESTIGKEITSWERTE
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Wasseraufnahme, 24 stindige
Lagerung unter Wasser
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Lagerung unter Wasser
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Zugbruchfestigkeit
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Biegebruchfestigkeit
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Befeuchtung vor der Verqrbeitung- ist notwendig,
um ein W:erfen der vercrbeitéten Platten zu
verhindern. Einen Tag vor der Verarbeitung wer-
den die Platten mit Biirste oder Besen befeuchtet
und aufeinander gestapelt. Nicht zaghaft sein!
Als Qualitétsprodukt vertrégt die Horn-Faser-
platte jede Feuchtung, nur mu3 diese gleich-
mdfig Gber die Oberfléche erfolgen. Grundsatz:
..Feuchter verlegen, als die Platte je nach der Ver-
arbeitung werdeln kann.” Ist aus arbeitsbedingten
Grinden ein Anfeuchten nicht méélich, so sind

je nach Flachengréfe Fugen von 1-3mm zu lassen.

Zuschneiden der Horn-Faserplaite erfolgt vorteil-
haft mit feinzahniger Sége und grundsétzlich von

der glatten nach der.rauhen Seite.
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Der hocﬁwemge Werksioff ist vor'pBescll;udlgur‘\gen
der Kanten und Oberfléchen unbedingt zu schiitzen.
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FESTIGEN

Béfestigeh der Platten kann je nach Zweck durch
verzinkte Ndgel — mit gestanzten oder flachen
Képfen — bzw. durch Leim erfolgen. Auf gut
ausgerichtetem Lattenrost aufgenagelt, soll der
Abstand der Latten nicht gréBer als 45 cm sein,
Stérke der Latten ca. 20 —40 mm. Die Nagelung
muf3 ohne vorherige Heftung grundsétzlich von
oben nach unten, bzw. von links nach rechts er-
folgen. Der Nagelabstand liegt bei 10 bis 15 cm
und zwar 1 cm vom Rand entfernt.

Beim Aufleimen darf der Holzrahmen nicht iiber.
die ganze Fldche mit Leim bestrichen werden,
sondern mufl co. 1/3 der Leiste nach innen
leimfrei bleiben, s. Skizze. Die gleiche Wirkung
wird bei Punkiverleimung erreicht.

schraffierte Fldche = Leimauﬁrag
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Bedingung zur Erreichung einer planen Fldche
ist richtige Dosierung der Leimmenge, damit kein
Leim Uber die Innenkante der Leisten gedriickt

wird. Glatte Fléchen kdnnen nur bei Verwendung
von trockenem Holz im Unterbau erzielt-werden.
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Zum Lackierén, Mattieren oder Polieren der Horn-

_Faserplatte miissen besondere Richtlinien-beachtet

werden. Man darf nicht bedenkenlos jedes An-



strichmittel einsetzen. In Zusammenarbeit mit der Firma Detmolder
Lackfabrik, Niesen & Séhngen, Detmold (SchlieBfach 29) haben
wir besondere Anstrichmittel entwickelt, die sich fir die obigen
Zwecke eignen. Die vorgenannte Firma gibt lhnen jederzeit gern
spezielle Auskinfte.

Folgende Punkte sind grundsdtzlich zu beachten:
LACKIERTE FLACHEN benétigen zundchst eine Spezial-lso-
lierung, die ein Durchschlagen des in der Oberfléche der Faser-
platte vorhandenen Paraffins in die aufgebrachten Anstrichschichten
vermeidet. Die Spezial-Isolierung trocknet, im Spritz- oder Streich-
verfahren aufgebracht,in wenigen Minuten und liefert einen harten
wasserfesten Uberzug. Besonders fiir Tiiren, Téfelungen, Fuflboden-
belegungen etc. ist die Anwendung der Spezial-Isolierung zu em-
pfehlen. Die weiteren Anstriche in Form von Spachtel, Vorlack und
Uberzugs-Emaille oder Klarlacken auf Olbasis trocknen auf der
isolierten Faserplatte normal.

MATTIERTE FLACHEN lassen sich ebenfalls im Spritz- oder
Streichverfahren herstellen. Auch hierfir missen Mattierungen ein-
gesetzt werden, die die speziellen Eigenschaften der Oberflédche
der Faserplatte beriicksichtigen. Im Spritzverfahren kénnen auch
farbige Spezial-Mattierungen aufgebracht werden, wodurch sich
schéne Effekte erzielen lassen.

POLIERTE FLACHEN erfordern auf Faserplotten weniger Ar-
beitsaufwand als auf normalen Hélzern, weil die glatte Obertléche
die Lacke bedeutend weniger aufsaugt. Es missen allerdings auch
hier Spezial-Lacke und Spezial-Polituren eingesetzt werden, die
der Eigenart der Faserplatte Rechnung tragen. Bei mit Edelhdlzern
furnierten Faserplatten lassen sich natirlich normale Polierlacke,
Polituren oder Mattlacke verwenden. Sie werden bei Anwendung
der Faserplatte zwei wichtige Beobachtungen machen:

1) Die polierten Fldchen erfordern weniger Lackmaterial und
2) wird das gefirchtete ,,Nachfallen” der Lacke in die Poren des
Deckfurniers bedeutend weniger oder garnicht in Erscheinung treten.
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