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Hartholz Lignofol ist ein aus Buchenholzfurnieren unter
Verwendung eines Kunstharzes als Bindemittel aufgebauter ge-
schichteter Werkstoff, dessen besonderer Wert auf der véllig homo-
genen Verdichtung und der durch den Schichtautbau erreichten
hohen Festigkeit beruht.

Hartholz Lignofol wird deshalb nicht nur dort verwendet,
wo es an die Stelle von naturgewachsenen Hélzern tritt, sondern
es hat sich als ganz neuartiger Werkstoff auch zur Erfillung eige-
ner Aufgaben bewdhrt, wo neben hohen Festigkeitswerten ein
geringes spez. Gewicht und leichte Bearbeitung Voraussetzung sind.

Hartholz Lignofol wird in drei verschiedenen Sorten herge-
stellt, die sich untereinander durch die Querrichtung der Furniere
im Schichtaufbau unterscheiden. Hierdurch ergeben sich unter-
schiedliche Eigenschaften und Anwendungsméglichkeiten.

Lignofol L wird in der Weise hergestellt, daB alle Furniere
gleiche Richtung aufweisen. Diese Sorte findet iiberall da Ver-
wendung, wo besondere Festigkeitswerte in einer Richtung ge-
fordert werden, z. B. Walzen, Rundstébe, Werkzeugstiele, Propeller,
Schlagarme, Webschiitzen u. a. m.

Lignofol L 90 ist im Gegensatz hierzu nach dem Sperrholz-
prinzip aufgebaut; die Furnierlagen sind abwechselnd um 900
versperrt, wodurch gleich hohe Festigkeitswerte nach zwei Rich-
tungen erzielt werden. Diese Qualitat findet vor allen Dingen
Verwendung im Werkzeugbau zur spanlosen Verformung von
Blechen als Ziehwerkzeug, ferner als Drickfutter, fiir GieBereimo-

delle sowie fir Transportrollen. Zieh- und Drickwerkzeuge aus



Lignofol L 90 zeichnen sich aus durch geringes spez. Gewicht und
kurze Bearbeitungszeit gegeniiber Metallen, wodurch ein erheb-
licher technischer Fortschritt erzielt wird. Bei Werkzeugen mit
groben Formen geniigt die normale Ausfithrung des L 90, bei
Werkstiicken mit feiner Profilierung dagegen empfiehlt sich die
Verwendung méglichst diinner Furniere im Schichtaufbau.

Lignofol Z stellt eine Sonderausfihrung dar, die fur die Her-
stellung geréuschlos laufender Zahnréder hochster Beanspruchung
entwickelt wurde und tiber die eine Sonderdruckschrift erschép-
fende Auskunft gibt.

Hartholz Lignofol wird spanabhebend bearbei-
tet. Es 1aBt sich ségen, hobeln, drehen, frdsen, bohren,
meiBeln, nieten, schleifen, lackieren, polieren, verlei-
men und mit Gewinde versehen. Zu beachten ist, daB
Lignofol nicht genagelt werden kann, weil eshoch ver-
dichtet ist. Zur Bearbeitung sind stets gut gescharfte
Werkzeuge zu benutzen. Als Kihlmittel empfehlen

wir PreBluft. Flussige Kihlmittel sind zu vermeiden.

Sé&gen. Das Schneiden erfolgt auf normalen Band- oder Kreis-
sdgen, wie sie bei der Holzbearbeitung ublich sind, und zwar
Platten bis 10 mm mit Band- oder Kreissége,

Platten tiber 10 mm nur mit Bandsége.



Als Schnittgeschwindigkeit empfehlen wir bei der
Kreissage: Bei Ségeblatt 30 em (¢ 1000 Umdrehungen
per Minute.
Bandsage: 20 Meter pro Sekunde.
Die Z&hne missen gut geschrénkt sein,
Zahnteilung 7 mm,
Sageblattbreite 25 mm,
Sageblattstérke 0,9-1 mm.
ZweckmdBig ist es, an den Bandségen eine Rollenfiihrung zu ver-
wenden, damit evil. Klemmen vermieden wird und eine bessere
Abkuhlung erfolgt. Die allgemein tbliche Stab- und Spanabsau-

gungsvorrichtung ist vorteilhaft.

Bohren. Lignofol 1&Bt sich glatt und ohne Grat bohren. Es sind

Bohrer mit langem Drall besonders geeignet, damit die Spéne

leicht nach oben steigen kénnen und der Bohrer nicht friBt.

Fur Bohrungen tber 30 mm (J ist ein Zapfenbohrer oder aber

Ausdrehen erforderlich.

| Als vorteilhafteste Umdrehungszahlen werden empfohlen:

/ bis 10 mm ¢ bei 800-1000 Umdrehungen p. Min.
von 10—20 mm ¢ ,, 600 i T
von 20— 30 mm ¢ , 400 i i

iy gber  30mm , 250 " 5

//K 116° >\ Bei Verwendung von Widia- Spitzen kénnen die Umdrehungs-

s zahlen gesteigert werden.

Drehen.Beim Drehendarfdie Schnittgeschwindigkeit nicht zugro
gewdhlt werden. Es empfiehlt sich, 20m pro Min. Schnittgeschwindig-
keit nicht zu tiberschreiten. Lignofol ist ein schlechter Warmeleiter.



Werkzeug
aus

Lignofol




Bei zu raschem Drehen wiirde sich der Stahl erhitzen und die Ab-
nutzung der Schneide beschleunigt. Der Vorschub betrégt 0,5—0,8
mm pro Umdrehung. Widia-Werkzeuge haben sich gut bewdhrt.

Frésen. Das Frasen kann auf Frasmaschinen jeder Bauart mit den
in der Metallindustrie iblichen Frésern ausgefiihrt werden. Schnell-
drehstahl ist unbedingt vorzuziehen. Beim Frasen von Zahnrédern
ist eine Gegenscheibe aus Hartholz, Fiber, Eisen usw. erforderlich,
dasonst die Rickseite ausbricht. Vorschub 1-3 mm pro Umdrehung
des Frasers. Keine Wasserkithlung, sondern Kiihlung durch PreBluit.

Hobeln. Um eine saubere und glatte Fléche beim Hobeln zu
erzielen, mussen die Stdhle (Schnelldrehstahl) léffelartig geformt
sein. Langsamer Vorschub (Schnittgeschwindigkeit 20 m je Min.)

ist am vorteilhaftesten.

Drechseln. Das Drechseln erfolgt wie bei natiirlichen Hart-
hélzern. (Pockholz)

Verleimung. Die Verleimung wird zweckrhéBig mit Kauritleim-
Kalthérter vorgenommen. Lieferwerk: I. G. Farbenindustrie A.-G.,
Uerdingen/Rhein.

Vor der Verarbeitung ist grundsdtzlich zu kléren, ob die Sorte
L oder L 90 auf Grund ihrer Eigenschaft fir den jeweils gedachten
Verwendungszwedk geeignet ist. Auch bei der Bearbeitung sind
die Unterschiede der Quadlitéten zu beachten. Bei Lignofol L
gestatten die Langsfasern eine einheitliche Bearbeitung, wogegen
bei Lignofol L 90 die wechselnde Anordnung von Léngs- und
Querfasern besondere Beachtung erfordert.



 GieBereimodell aus Lignofol : | Ziehwerkzeug aus Lignofol

Werdegang eines Rundstabes




EIGENSCHAFTSWERTE VON LIGNOFOL

o e L e
sa;lnghiege{égtigkeit.»;émi:g,fcm e 45 25
: ker&&fﬂgkéit .";"4.>: }émkg;’cmg = 85 ; _4,5fj = 20 :

Zeneiéfestigkéif - Eg,’c#nz , 2600 1550 | 1500

Druckfestigkeit . . . . . kglem®| 1400 | 3150 | 1700

{nach VDE Vorschrift) i

%g;g‘%gmd:h&rte .+ . . kgfem? : o - :
nach 10" 1 560 1560 | 1600 1600
. 601 1500 1 500 1530 | 1530

Spalfestiokelt == . . . . kgl - Ciaagat 340

EModul . . . . . . .kglem?| 220000—250000 | 150000 —160000

Bearbeitet: Dr. Volker Hofmann, Troisdorf, 21. Februar 2022



