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@ Tisch- oder Arbeitsplatte und Verfahren zu ihrer Herstellung.

@ Die Tisch-oder Arbeitsplatie besteht aus mehre-
ren Blocken (1,2,3,4,...), von denen jeder aus einer
Muitiplex-Platte geschnitten ist und aus abwechsein-
den Furnierschichten (10,11) mit unterschiedlichen
Faserrichtungen besteht. An der Plattenoberfliche
wird ein Streifenmuster erzeugt, das durch die ab-
wechselnden Hirnkanten (14) und L&ngskanten (15)
der Furnierschichten entsteht. Die Tisch-oder Ar-
beitsplatte weist ein interessantes farbliches Ausse-
hen, eine hohe Schiagfestigkeit, geringe Rifneigung
und eine hohe Formkonstanz auf.
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Tisch-oder Arbeitsplatte und Verfahren zu ihrer Herstellung

Die Erfindung bezieht sich auf eine Tisch-oder
Arbeitsplatte sowie auf ein Verfahren zu ihrer Her-

stellung.
Es ist bekannt, Tisch-oder Arbeitsplatten als Ti-
schlerplatte  herzustellen, wobei eine mehr-

schichtige Furnierplatte zwischen zwei &ZuBeren
Deckschichten, die aus Holz oder Kunststoff beste-
hen k&nnen, angeordnet wird. Sdmtliche Schichten
verlaufen parallel zur Plattenebene. Das Er-
scheinungsbild einer solchen Tisch-oder Arbeits-
platte wird ausschlieBlich von der Deckschicht be-
stimmt, die entweder ein vorbestimmtes Muster hat
oder deren Muster aus einer Furniermaserung be-
steht. Platten aus parallel zur Plattenebene verlau-
fenden Schichten haben, sofern sie aus Holz beste-
hen, den Nachteil, daB durch den Einfluf von
Wirme und/oder Feuchtigkeit Verwerfungen auftre-
ten k&nnen. Solche Platten sind nicht formstabil.
Platten, deren Oberfliche aus der Maserungsseite
einer Furnierschicht besteht, sind anfillig gegen
Beschidigungen und Kratzer, weil die Furnierseite
relativ weich ist.

Bei Holz, insbesondere Furnierholz, bildet die
Hirnseite die hirteste Seite. Die Hirnseite ist dieje-
nige Schnittseite, die quer zur Maserung bzw. quer
zur Hauptfaserrichtung des Holzes gerichtet ist.
Wenn man eine Platte aus Holzstlicken zusammen-
setzen wiirde, deren Hirnseiten die Oberfldche bil-
den, 3hnlich wie dies gelegentlich bei Par-
kettfuBb®den geschieht, wire eine solche Platte
anfillig gegen Risse, weil Holz, dessen Hirnseite
die Oberfliche bildet, leichter reift als Holz, des-
sen Langseite (in Faserrichiung geschnitien) die
QOberseite bildet.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Tisch-oder Arbeitsplatte aus Holz zu schaffen, die
ein gefiliiges, abwechslungsreiches Aussehen hat,
stabil, schlagzdh und widerstandsfdhig gegen
Risse ist.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B bei einer
Tisch-oder Arbeitsplatte aus mehreren miteinander
verleimten Furnierschichten, wobei benachbarte
Furnierschichten mit sich kreuzenden Faserrichtun-
gen angeordnet sind, dadurch geldst, daB zahi-
reiche Bldcke aus mehreren Furnierschichten an
ihren Lingsseiten miteinander verleimt sind, wobei
die Furnierschichten senkrecht verlaufen und in der
Plattenoberfliche Hirnkanten und LZngskanten der
Furnierschichten abwechselnd angeordnet sind.

Bei der erfindungsgemagBen Tisch-oder Arbeits-
platte verlaufen die Furnierschichten nicht, wie
{blich, parallel zur Plattenebene, sondern sen-
krecht hierzu. Die parallelen Furnierschichten er-
strecken sich durch die gesamte Plattenstérke, so
daB dieselben Furnierschichten an der Oberseite
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und an der Unterseite der Platte sichtbar in Er-
scheinung treten. Da in jedem Block die Faserrich-
tungen benachbarter Furnierschichten rechtwinklig
zueinander verlaufen, ergeben sich an den Platten-
hauptflichen schmale Streifenmuster, wobei die
Breite jedes Streifens der Furnierstérke entspricht.
Die Hirnkanten der Furnierschichten sind dunkler
als die Langskanten, so daB helle und dunkle Strei-
fen einander abwechsein. Da die Platte aus ab-
wechselnden  schlagzdhen, widerstandsfihigen
Hirnholzkanten und weichen, aber reiffesten Lang-
holzkanten des Furniers besteht, vereinigt sie die
Eigenschaften beider Kanten, ndmlich hohe Wider-
standsfestigkeit und geringe Anfélligkeit gegen
RiBbildung. Besonders hervorzuheben ist das ab-
wechslungsreiche Streifenmuster, das keineswegs
eintdnig ist, da die natlirliche Férbung jeder einzel-
nen Schicht in Lingsrichtung variiert. Als Holz lr
die erfindungsgem#Be Platte eignet sich insbeson-
dere Buchenholz, wobei die Furnierstirke etwa 2
mm betragen sollte. Natlrlich sind auch andere
Furnierstdrken mdglich.

Ein weiterer Vorteil der Platte besteht in ihrer ’

hohen Formkonstanz, auch unter unglnstigen Um-
weltbedingungen.

Prinzipiell ist es mdglich, eine Tisch-oder Ar-
beitsplatte aus einer einzigen Multiplex-Platte, also
einer Platte aus mehreren Furnierschichten, herzu-
stellen, indem die Bldcke, in die die Multiplex-
Platte zerteilt wird, die Lidnge der herzustellenden
Tisch-oder Arbeitsplatte haben. Dabei werden die
Blscke, die nach dem Schneiden zunéchst aufrecht
stehen, lediglich flachgelegt und an ihren
Langsseiten miteinander verleimt. Anschliefend
kénnen die Kanten der so hergesteliten Platte
rundgeschliffen werden, wobei sich an den Stirnsei-
ten der Platte das Streifenmuster der Oberseite
auch um die Kanten herum erstreckt.

Das erfindungsgem&fe Verfahren zur Herstel-
lung der Tisch-oder Arbeitsplatte sieht demnach
vor, daB aus mindestens einer aus mehreren
Furnierschichten bestehenden Multiplex-Platte zahl-
reiche Bldcke mit einer Breite, die der herzustellen-
den Platte entspricht, hergestelit werden und daB
die Bldcke flachgelegt und entlang ihrer
Lingsseiten miteinander verleimt werden. Wenn
die Bldcke kiirzer sind als die herzustellende Plat-
te, dann k&nnen mehrere BlScke in Langsrichiung
hintereinander angeordnet und an ihren gegenei-
nander stofienden Stirnseiten miteinander verleimt
werden.

Bei einer ersten Ausflhrungsform des erfin-
dungsgemiBen Verfahrens werden die Blocke un-
mittelbar durch Zerschneiden der Multiplex-Platte
erzeugt. Hierbei entstehen in der fertigen Platte

n
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farbige Streifen, deren Linge in der Regel derjeni-
gen der Multiplex-Platte entsprechen. Um ein ab-
wechslungsreicheres Streifenmuster ohne lange,
durchgehende, gleichfarbige Streifen zu erzielen,
wird die Multiplex-Platte durch Schnitte quer zur
Plattenebene zundchst in rechteckige Einheiten
unterteilt; mindestens einige Einheiten werden in
der Plattenebene umverteilt; die Einheiten werden
anschliefend zur Erzeugung einer Hilfsplatte an
ihren Schnittflichen wieder miteinander verleimt
und schliefllich wird die Hilfsplatte quer zu den
verleimten Schnittflichen zu den Bl&cken unterteilt.

Bei der zweiten Variante des Verfahrens be-
steht jeder Block aus Elementen, die aus unter-
schiedlichen Einheiten der Multiplex-Platte stam-
men, welche vorher nicht in der gleichen Weise
benachbart waren, wie sie innerhalb des Blocks
angeordnet sind. Trotz der Umverteilung der in den
Bldcken enthaltenen Elemente bleiben die
Hirnholzschichten und die Langholzschichten
jeweils in der gleichen Ebene, so daB in der ferti-
gen Platte das Streifenmuster beibehalten wird,
wobei innerhalb eines Streifens ausschiieflich Hirn-
holzelemente und innerhalb der benachbarten
Streifen ausschlieBlich Langholzelemente sichtbar
sind. Lediglich an den Plattenkanten wechsein die
Féarbungen.

Im folgenden werden unter Bezugnahme auf
die Zeichnungen Ausflinrungsbeispiele der Erfin-
dung nher eridutert.

Es zeigen:

Fig. 1 eine Explosionsdarstellung einer
Multiplex-Platte, die das Grundmaterial flr die her-
zustellende Tisch-oder Arbeitsplatte darstellt,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht der
Multiplex-Platte,

Fig. 3 das Umordnen mehrerer aus der
Multiplex-Platte hergestellter Bidcke bei der ersten
Variante des erfindungsgemaiBen Verfahrens,

Fig. 4 einen Ausschnitt aus einer Tisch-oder
Arbeitsplatie, die nach der ersten Verfahrensva-
riante hergestelit ist,

Fig. 5 das Zerschneiden der Multiplex-Platte
zu Einheiten zur Durchfiihrung der zweiten Variante
des erfindungsgemaé&pgen Verfahrens,

Fig. 6 das Umordnen der Einheiten zu der
Hilfsplatte,

Fig. 7 das Zerschneiden der Hilfsplatte zu
Bl6cken und das Flachiegen der Bldcke,

Fig. 8 eine Tisch-oder Arbeitsplatte, die aus
mehreren Bldcken zusammengesetzt ist,

Fig. 9 den Randbereich einer Tisch-oder Ar-
beitsplatte mit heruntergezogenem Rand,

Fig. 10 den Randbereich nach Fig. 9 nach
dem Rundschleifen,

Fig. 11 eine Ansicht des querlaufenden
Randbereichs,
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Fig. 12 die Herstellung des Randbereichs an
einer langslaufenden Kante der Tisch-oder Arbeits-
platte und

Fig. 13 eine aus den Bldcken hergesteilte
runde Tischplatte.

In Fig. 1 sind die Furnierschichten 10 und 11
einer Multiplex-Platte 12 aus Buchenholz darge-
stellt. Jede dieser Furnierschichten besteht aus ein-
er rechtwinkligen Platte mit siner Stirke von etwa 2
mm. Die Furniermaserung 13 verlduft jeweils in
den Platten hauptseiten. Die Richtung der Holzfa-
sern verlduft in jeder zweiten Furnierschicht 10 in
Plattenidngsrichtung und in jeder Furnierschicht 11
in Plattenquerrichtung. Dies ist daran erkennbar,
daB die Hauptrichtung der Maserung 13 in den
Furnierschichten 10 l&ngsgerichtet und in den
Furnierschichten 11 quergerichtet ist. Disjenige
Kante, die quer zur Holzfaserrichtung verlduft, ist
die Hirnkante 14 und diejenige Kante, die parallel
zu den Holzfasern verlduft, ist die L&ngskante 15.
Man erkennt, daf an jeder Stirnseite der Multiplex-
Platte 12 Hirnkanten 15 und L&ngskanten 14 einan-
der abwechseln, d.h. Ubereinanderliegen. Ebenfalls
wechseln diese Kanten an der Lingsseite der
Multiplex-Platte, jedoch hat beispielsweise die
Furnierschicht 10 an der Léngsseite eine
Langskante 15 und an der Stirnseite eine Hirnkante
14, wihrend die benachbarte Furnierschicht 11 an
der Langsseite sine Hirnkante 14 und an der Stirn-
seite eine Langskante 15 aufweist.

Bei dem ersten Verfahren wird die Multiplex-
Platte 12 durch vertikale Langsschnitte 16, die
durch sdmtliche Ubersinanderliegenden Furnier-
schichten 10, 11 gefihrt sind, in Blécke 1,2,3.4,...
unterteilt, von denen jeder eine Breite hat, die der
Stdrke der herzustelienden Tisch-oder Arbeitsplatie
entspricht. Diese Blocke 1,2,3.4,... werden an-
schlieBend gemdB Fig. 3 flachgelegt, mit ihren
Léngsseiten 17 gegensinandergelegt und verkiebt.
Die Bl6cke konnen dabsi gem3B Fig. 4 in
Lidngsrichtung gegeneinander versetzt werden,
wobei, #hnlich wie bei einem Mauerwerk, die
Blocke einer Reihe in bezug auf die Bldcke der
benachbarten Reihe gegeneinander, z.B. um eine
halbe Blockidnge, versetzt sind. Jeder Block be-
steht aus einem langgestreckten Streifen, dessen
H&he h etwa 30 mm betrigt. Alle Bl8cke haben die
gleiche Breite und sie bestehen aus der gleichen
Zahl von Furnierschichten 10,11. Die Furnier-
schichten zweier in L#ngsrichtung hintereinander
angeordneter Blécke 3,2 sind zueinander ausge-
richtet, d.h. die Hirnkanten 14 bilden in der Platte-
noberfliche jewsils einen durchgehenden Streifen
und die Lingskanten 15 bilden ebenfalls sinen
durchgehenden Streifen.

Auf die beschriebene Weise entstent die Tisch-
oder Arbeitsplatte 20, von der in Fig. 4 ein Aus-
schnitt dargestellt ist. Die Bldcke missen nicht
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notwendigerweise aus einer einzigen Multiplex-Plat-
te 12 hergestellt sein, sondern sie kdnnen auch
aus unterschiedlichen Muliiplex-Platten stammen.

Da es in jedem Fall gunstig ist, die Linge der
Blécke mdglichst groB zu machen, besteht die
Gefahr, daB beispielsweise ein besonders stark
gefdrbter Hirnholzstreifen sich Uber eine groBe
Linge der Tischplatte erstreckt und im Streifenmu-
ster besonders hervortritt. Dieser Nachteil wird mit
dem im folgenden anhand der Fign. 5 bis 8
erlduterten zweiten Verfahren vermieden.

Bei dem zweiten Verfahren wird eine Multiplex-
Platte 12, die derjenigen der Fign. 1 und 2 ent-
spricht, durch querverlaufende Schnitte 21 in rech-
teckige Einheiten I, Il, il und IV unterteilt. Diese
Einheiten werden anschliefend geméB Fig. 6 um-
geordnet, beispielsweise in der Reihenfolge |, lil, Il
IV. In dieser Reihenfolge werden die Einheiten
nachfolgend mit A,B,C,D bezeichnet. Die Einheiten
werden anschliefend mit ihren Schnittflichen 21 in
der umgeordneten Reihenfolge wieder zusammen-
geleimt. Wie aus Fig. 6 erkennbar ist, bleibt dabei
die Folge der Furnierschichten 10 und 11 die
gleiche, wie bei der Multiplex-Platte 12 nach Fig. 5,
jedoch ist jede der in der Multiplex-Platte noch
durchgehenden Furnierschichten jetzt mehrfach un-
terbrochen und umverteilt worden. Auf diese Weise
entsteht die in Fig. 7 dargestelite Hilfsplatte 22, die
die gleichen Abmessungen und die gleiche Form
hat, wie die Multiplex-Platte 12. Die Umverteilung
der Einheiten ist dadurch erkennbar, daf die Mase-
rungen 13 an der Oberseite der Hilfsplatie 22 keine
durchgehende Struktur bilden, sondern an den ver-
leimten Schnittstellen 21 abgebrochen sind.

Die Hilfsplatte 22 wird nun, gemiB Fig. 7 quer
zu den verleimten Flachen 21 in Blécke 1,2,3.4,5....
zerschnitten, wobei der Block 1 beispielsweise aus
den Elementen A1, B1, C1 und D1 besteht. Der
Buchstabe A,B,C,D bedeutet jeweils die Herkunit
aus der betreffenden Einheit. Jeder Block hat eine
Breite, die der Stdrke der herzustellenden Ti-
schplatte entspricht. Bei der Herstellung der Einhei-
ten durch Zerschneiden der Muitiplex-Platte 12 ist
die Einheit | oder A am Ende der Multiplex-Platte
mit der halben Breite der Ubrigen Einheiten herge-
stellt worden. Dies flihrt dazu, daB das Element
A1,A2,A3 in jedem Block die halbe Linge der
{ibrigen Elemente hat. Die BlScke werden nun
gemip Fig. 7 flachgelegt und gemdB Fig. 8 mit
ihren L&ngsseiten gegeneinandergelegt und in ein-
er gemeinsamen Ebene verleimt. Die L&nge der Ti-
sch-oder Arbeitsplatte 20 nach Fig. 8 ist gleich der
Blocklinge und diese ist gleich der Ldnge der
Multiplex-Platte 12 bzw. der Hilfsplatte 22. Der Ver-
satz der Elemente in Block 1 zu denjenigen in
Block 2 wird dadurch erreicht, daB die kiirzeren
Elemente A1,A2,A3 und A4 in benachbarten
Blécken an entgegengesetzten Enden angeordnet
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werden, d.h. Block 2 ist in Bezug auf Block 1 um
180 ° gedreht. In jedem Block ist die Zahl der
Furnierschichten mit ldngslaufender Maserung
gleich derjenigen der Furnierschichten mit querlau-
fender Maserung. Daher schlieft sich an die
ZuBere Furnierschicht esines Blockes im benachbar-
ten Block eine Furnierschicht an, die rechiwinklig
hierzu gemasert ist, so daf das abwechseinde
Farbmuster der Streifen nicht gestdrt wird. Inner-
halb eines jeden Blockes sind die Furnierschichten
durchgehend, wobei die Farbténung jedoch von
Element zu Element geringfiigig variieren kann.

Die Kanten der Tisch-oder Arbeitsfldche
k&nnen rundgeschliffen werden, wobei die Streifen,
die sich durch die gesamte Materialstdrke erstrec-
ken, sich in die Kantenfiichen hinein fortsetzen.
Fign. 9 bis 11 zeigen die Ausbildung einer ver-
stdrkten Randkante. Hierzu wird die Platte mit ein-
em Gehrungsschnitt 23 versehen, an den eine
ebenfalls mit einem Gehrungsschnitt versehene
Blockleiste 24 aus dem beschriebenen Furnierma-
terial angesetzt wird. Die Blockieiste 24 ragt nach
unten Uber die Platte 20 hinaus und bildet eine
Kantenverstirkung. Die Kante kann anschlieBend
gem&B Fig. 10 rundgeschliffen werden.

Fig. 11 zeigt die Querkante der Tisch-oder
Arbeitsplatte mit angeseizter Blockleiste 24, um
den durchgehenden Verlauf des Streifenmusters zu
verdeutlichen. Die quer zu den Furnierstreifen 25
verlaufende Plattenkante 26 hat gem&B Fig. 12 das
inverse Streifenmuster wie die Oberseite der Tisch-
oder Arbeitsplatte. Wenn die ldngslaufende Kante
vertikal abgeschnitten wiirde, wiirde diese Kante
innerhalb einer einzigen Furnierschicht verlaufen
und kein Streifenmuster aufweisen. Aus diesem
Grund wird die Tischplatte an der ldngsiaufenden
Kante mit einem Gehrungsschnitt 27 versehen und
an diesen wird die Blockieiste 28 angeleimt, die in
der beschriecbenen Weise aus mehreren Furnier-
schichten hergéstellt ist. Die Schichten der Bloc-
kleiste 28 verlaufen horizontal in Langsrichtung der
Tisch-oder Arbeitsplatte, also parallel zu den Sirei-
fen 25 an der Oberseite.

In Fig. 13 ist eine kreisférmige Tisch-oder Ar-
beitsfliche 20 dargestellt, die aus zahlreichen rech-
teckigen ldnglichen Bldcken 30 hergestelit ist. Die
Tisch-oder Arbeitsplatte ist in vier Quadranten
31,32,33,34 unterteilt und in jedem Quadranten
sind die Blécke 30 so angeordnet, daB sie mit ihrer
Lingsachse parallel zur horizontalen Mittelachse
des Quadranten ausgerichtet sind. In den beiden
einander gegeniiberliegenden Quadranten 31 und
33 haben die Bldcke 30 demnach die gleiche Aus-
richtung und in den dazwischenliegenden Quadra-
nten 32 und 34 sind sie rechiwinklig hierzu ausge-
richtet. An den Grenzen der Quadranten stofen die
BlGcke rechtwinklig gegeneinander.

Die beschriebenen Anordnung der Bl&cke hat
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den Vorteil, daB im Randbereich der runden oder
ovalen Tisch-oder Arbeitsfliche die Streifenmuster
in die vertikalen Randfldchen forigesetzt werden
kdnnen, ohne daB die Sireifen dort eine zu grofe
Breite erhalten wirden. Die den Rand bildenden
Blocke und ihre Streifen verlaufen unter einem
Winkel von maximal 45 ° zur Kreistangente. Zwar
werden die Streifen in den Randbersichen der
Quadranten an der vertikalen Umfangsfliche des
Tisches breiter als im Mittelbersich des Quadra-
nten, jedoch werden keine allzu breiten Streifen
erzeugt,

Anspriiche

1. Tisch-oder Arbeitsplatte aus mehreren mitei-
nander verleimten Furnierschichten (10,11), wobei
benachbarte Furnierschichten mit sich kreuzenden
Faserrichtungen angeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet, daf zahlreiche -
schmale Blécke (1,2,3,4...) aus mehreren Furnier-
schichten (10,11) an ihren Langsseiten miteinander
verieimt sind, wobei die Furnierschichten (10,11)
senkrecht zur Plattenebene verlaufen und in der
Plattenoberfldche Hirnkanten (14) und L3ngskanten
(15) der Furnierschichten (10,11) abwechselnd an-
geordnet sind.

2. Tisch-oder Arbeitsplatte nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daf die rechteckigen
Bldcke (1,2,3.4...) in ldngslaufenden Reihen an-
geordnet sind und daB die BlScke einer Reihe
gegeniiber den Bl&cken der beiden benachbarten
Reihen in Langsrichtung versetzt sind.

3. Tisch-oder Arbeitsplatie nach Anspruch 1
oder 2, dadurch gekennzeichnet, da8 mindestens
einige gegeneinanderstofende Bldcke (30) mit ih-
ren Langsrichtungen rechiwinklig zueinander ver-
laufen.

4. Tisch-oder Arbeitsplatte nach einem der An-
spriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB an
den ldngs zu den Furnierschichten (10,11) veriau-
fenden Plattenkanten Blockleisten (28) befestigt
sind, deren Furnierschichten parallel zur Plattene-
bene verlaufen.

5. Verfahren zur Herstellung einer Tisch-oder
Arbeitsplatte nach sinem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daB8 aus mindestens einer
aus mehreren Furnierschichten (10,11) bestehen-
den Multiplex-Platte (12) zahireiche mehrschichtige
Blécke (1.2,3.4....) mit einer Breite, die der Stirke
der herzustellenden Platte entspricht, hergestelit
werden und daB die Bldcke flachgelegt und entlang
ihrer LAngsseiten (17) miteinander verleimt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Bldcke (1,2,3.4....) unmittel-
bar durch Zerschneiden der Multiplex-Platte (12)
erzeugt werden.
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7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Multiplex-Platte (12) durch
Schnitte (21) quer zur Plattenebene in rechteckige
Einheiten (I, it, Hl, 1V) unterteilt wird, daB minde-
stens einige Einheiten in der Plattenebene umver-
teilt werden, daB die Einheiten (A,B,C,D) an-
schliefend zur Erzeugung einer Hilfsplatte wieder
in derselben Ebene miteinander verleimt werden
und daf die Hilisplatte (22) quer zu den verleimten
Schnittflichen (21) zu den Bidcken (1.2,3,4,...) zer-
teilt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine Einheit (A) kiirzer gemacht
wird als’ die Ubrigen Einheiten (B,C,D), daB jeder
Block (1,23.4...) ein Element aus der klirzeren
Einheit (A) enthdlt und daB die klrzeren Elemente
(A1,A2,A3,A4) benachbarter Bidcke an entgegenge-
setzten Enden angeordnet werden.
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