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(54) RUNDSTAB, INSBESONDERE VORHANGSTANGE, SOWIE VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZU DESSEN HERSTELLUNG

(57) Um einen Rundstab (16) aus einem eine aufgeklebte
Folienummantelung aufweisenden holzernen Grundkorper
(17) unter Verwendung minderwertigerer Holzwerkstoffe mit
einwandfreiem Aussehen und bester Qualitat herstellen 2u
kénnen, besteht die Folienummantelung aus einer an den
Langsrandern entlang einer axialen Mantelerzeugenden
stumpf gestofBenen Folienbahn (8). Zur Herstellung wird
dabei dem Grundkorper (17) in Langsrichtung eine Folien-
bahn (8) zugetlhrt und aufkaschiert, wobei vor der Folien-
bahnauflage der Grundkorper (17) hinsichtlich seines
Querschnittes vermessen und sein durchschnittlicher
Durchmesser bestimmt und die Folienbahn (8) in ihrer Breite
entsprechend dem aus dem Durchmesser ermittelten
Grundkorperumfang beschnitten wird.
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Die Erfindung bezieht sich auf einen Rundstab, insbesondere Vorhangstange, mit einem hélzernen
Grundk&rper und einer auf diesen aufgeklebten Folienummantelung, sowie auf ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen eines solchen Rundstabes.

Bekannte Rundstdbe weisen meist einen aus Massivholz spanend vorgefertigten Grundk&rper auf, der
zur Farbgebung und zur Veredelung durch ein Lackieren oder Beizen oberflichenbeschichtet ist. Durch die
Rundstabherstellung wird daher oft bestes Naturmaterial, vor allem auch Tropenholz unter groBen Material-
verlusten verbraucht, so daB schon die Verwendung dieser einfachen Gegenstinde die Abholzung wertvol-
ler Walder, insbesondere Tropenwilder, mitverursacht. Auf Grund der geforderten Festigkeit der Rundstdbe
und deren Qualitdt und Aussehen werden aber bisher Rundstidbe aus minderen Holzwerkstoffen, die durch
ein Ubliches Lackieren oder Beizen kaum veredelt werden k&nnen, von den Kiuferschichten nicht akzep-
tiert.

Gemi8B der DE-PS 861 597 wurde zwar auch schon vorgeschlagen, einen Rundstab aus einem Fillstab
aus Holz und einer Hiille aus Lagen von abwechseind miteinander verleimten Papier und Holzfurnieren
herzustelien, was die Verwendung beliebiger Holzer fiir den Fillstab erlaubt, doch dient die mehrschichtig
gewickelte Huille vor allem zur Erhdhung der Festigkeitseigenschaften und bei endseitigem Uberstand zur
Ausbildung von Hohirdumen und kann den Anspriichen hinsichtlich Qualitit und Aussehen wegen der
Wicklung der Hulle und der dabei mit freiem, Uberstehendem Rand endenden obersten Schicht nicht
geniigen. Diese Rundstdbe werden daher auch insbesondere als Springrollerwellen eingesetzt und eignen
sich kaum fUr gut sichtbar angeordnete Vorhangstangen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen Rundstab der eingangs geschilderten Art zu
schaffen, der alle Anforderungen hinsichtlich Qualitdt und Aussehen erfiillt und dabei auch den Einsatz
verschiedenster Holzwerkstoffe ermdglicht. Auierdem soll ein Verfahren zur rationellen Herstellung dieser
Rundstédbe angegeben und eine Vorrichtung zur zweckmaBigen Durchfiihrung dieses Herstellungsverfah-
rens vorgeschiagen werden.

Die Erfindung I6st diese Aufgabe dadurch, da8 die Folienummantelung aus einer an den Langsrdndern
entlang einer axialen Mantelerzeugenden stumpf gestoBenen Folienbahn besteht. Diese Folienummantelung
umhillt den Grundkdrper vollstédndig und ist durch den stumpfen StoB der Rinder ohne Uberlappung oder
Spaltbildung praktisch unbemerkbar. Damit ist es moglich, den GrundkSrper aus beliebigem Material,
beispielsweise Fichtenholz, aber auch aus Pre8- oder Schichtholz u. dgl. vorzufertigen und durch die
entsprechende Ausgestaltung der Folie dennoch dem Rundstab das gewiinschte Aussehen zu geben,
wobei der Beschaffenheit und Farbgebung, Bemusterung und Qualitdt der Folien kaum Grenzen gesetzt
sind und beispielsweise dem Rundstab durchaus auf Grund eines entsprechenden Foliendekors das
Aussehen eines Tropenholzstabes beliebiger Einfirbung gegeben werden kann. Dazu kommt noch, daB
durch die vollstindige Folienummantelung die Festigkeit des Grundkdrpers erhdht und die gewlinschte
Belastbarkeit des Rundstabes auch bei minderwertigem Grundk&rpermaterial erreicht wird.

An sich kdnnte die Folienbahn aus jeder beliebigen Folie bestehen, doch bildet zweckmaigerweise
eine zweischichtige Folie die Folienbahn, wobei die Unterschicht die Ungenauigkeiten der Grundkdrperober-
fliche auszugleichen erlaubt und die Oberschicht die erforderlichen Oberflacheneigenschaften mit sich
bringt. Diese Doppelschichtung k&nnte durch einen speziellen Folienaufbau hergestellt werden, ist aber
besonders rationell durch einen Doubliervorgang zweier geeigneter Folien zu erreichen, welche Folien unter
Verwendung eines Klebers auf geeigneten Maschinen zusammenkalandriert werden k&nnen. Hier 158t sich
dann die Unterfolie in verschiedenen Farbténen, Stirken, Basisgewichten u. dgl. einsetzen und mit den
verschiedenen bedruckten Deckfolien, die beispielsweise Holzmaserungen wiedergeben, verbinden.

Es kdnnen selbstverstdndlich auch beizfihige oder Uberlackierfihige Folien die Folienbahnen bilden.
um die Rundstdbe an Ort und Stelle der Verwendung wunschgemiB zur Anpassung an die jeweiligen
Einrichtungen od. dgl. nachbeizen oder lackieren zu kdnnen.

Besonders vorteilhaft ist es auch, wenn ein Furnier die Folienbahn bildet, so daB der Grundkdrper
selbst wieder mit einer Holzbeschichtung versehen werden kann.

Die Schwierigkeiten bei einer Oberflichenbeschichtung durch Folienummantelungen liegen darin, daR
ein hdlzerner Grundkdrper wihrend seiner Lagerhaltung feuchtigkeitsabhé@ngig seine Dimensionen dndert,
womit die fir das jeweilige Ummantein erforderliche Folienbahnbreite kaum vorherbestimmt werden kann
und beim Ummantein Uberlappungen oder zu breite StoBfugen entlang der gestoBenen Lingsrander
beflirchtet werden missen. Um dies zu vermeiden, wird erfindungsgemiB dem Grundkdrper zur Oberfls-
chenbeschichtung in Langsrichtung eine Folienbahn zugefiihrt und diese Folienbahn nach einem Kieberauf-
trag mit einer an den L&ngsvorschub angepaBten Geschwindigkeit auf den GrundkSrper aufgelegt und rund
um den Umfang an den Grundk&rper angedriickt, wobei vor der Folienbahnauflage der Grundk&rper
hinsichtlich seines Querschnittes vermessen und sein durchschnittlicher Durchmesser bestimmt und die
Folienbahn in ihrer Breite entsprechend dem aus dem Durchmesser ermittelten Grundk&rperumfang
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beschnitten wird. Dadurch wird sichergestelit, daB zum Ummanteln des Grundkd&rpers eine Folienbahn zur
Verflgung steht, die genau an die Dimensionen des zu ummantelten Grundk&rpers angepaft ist und es
keine ungewoliten Abweichungen der StoBausbildung gibt. Die Folienbahn wird daher einfach von einer
Spenderrolle abgezogen und wihrend des Zulaufes auf die jeweils erforderliche Breite beschnitten, worauf
eine Kleberschicht aufgetragen und die Folie in Ldngsrichtung und gleichlaufend auf den Grundk3rper
aufgelegt wird. Nach einem Andrucken der Folie um den Grundkdrperumfang herum liegen die Lingsran-
der der Folienbahn exakt stumpf aneinander und der Grundkdrper wird kontinuierlich folienummantelt,
wobei es keine Rolle spielt, welche Folie Verwendung findet. Zur Vermessung des Grundkdrpers kdnnen
alle Ublichen Mefeinrichtungen und -verfahren eingesetzt werden, die eine Durchmesserbestimmung
gewlinschter Genauigkeit ergeben, welche Vermessung dann Grundlage fiir die Ansteuerung der Folien-
bahnbeschneidung ist.

Nach einer besonders vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung wird nach dem Auflegen der Folien-
bahn auf den Grundkdrper auf die Folienbahn eine Verpackungsfolie aufgebracht, wobei vorzugsweise die
Verpackungsfolie auf die Folienbahn vor deren Andrucken an den Grundk&rper aufgelegt wird und dann
Verpackungsfolie und Folienbahn gemeinsam gegen den Grundkdrper gedriickt werden. Dadurch kann in
einem Arbeitsgang nicht nur der Grundkdrper folienummantelt und damit der Rundstab hergestellt, sondern
gleichzeitig auch der Rundstab in einer Verpackungsfolie eingehiillt und verpackungsfertig vorbereitet
werden. Dazu wird dann einfach auf die Mantel-Folienbahn eine Verpackungsfolie aufgebracht, die vorzugs-
weise selbstklebend ist und auf rationelle Weise ohne eigenen Arbeitsschritt zusammen mit der Folienbahn
an den Grundk&rper angedrlickt werden kann, was selbstverstindlich aber auch in einem eigenem
Andrickschritt moglich wire.

Da die Verpackungsfolie vor dem eigentlichen Gebrauch des Rundstabes wieder entfernt wird, ist auf
die StoBausbildung dieser Verpackungsfolie kein besonderer Wert zu legen und die Folie wird mit einem
geeigneten Uberlappungsbereich aufkaschiert, um die eigentliche Folienummantelung sicher umbhiillen und
schitzen zu kénnen.

Zur Oberfldchenbeschichtung von stabférmigen Werkstiicken gibt es Vorrichtungen mit einem Maschi-
nengestell, das eine von einem Werkstlickzulauf sich zu einer Beschichtungsstation erstreckende Werk-
stlckflhrung und eine Vorschubeinrichtung fir den Werkstiickvorschub aufweist, wobei die bekannten
Vorrichtungen zur Lackbeschichtung od. dgl. in der Beschichtungsstation mit Sprihdisen zum Lackauftrag
od. dgl. ausgestattet sind. Um mit einer solchen Vorrichtung den erfindungsgeméBen Rundstab zweckmiBig
herstelien zu kdnnen, ist zwischen Werkstlickzulauf und Beschichtungsstation eine an eine Steuerungsein-
richtung angeschlossene MeBeinrichtung zum Vermessen der Werkstiicke vorgesehen, umfalt die Be-
schichtungsstation oberhalb der Werkstlickflihrung eine Spenderrolle fiir eine Folienbahn, eine der Spen-
derrolle nachgeordnete Breitenschneideinrichtung zum Beschneiden der Folienbahn und eine Kleberauf-
tragseinrichtung sowie im Bereich der Werkstiickfihrung ein Rollenwerk mit einer Mehrzahi in Flhrungs-
richtung hintereinander und um die Flhrungsrichtung winkelig zueinander versetzt angeordneter Andruckrol-
len zum Andriicken der Folienbahn an die Werkstiicke und ist die Breitenschneideinrichtung {iber die
Steuerungseinrichtung in AbhZngigkeit von den durch die MeBeinrichtung eingelesenen und ausgewerteten
MeBdaten der Werkstiicke ansteuerbar. Ein zu beschichtender Grundk&rper braucht daher lediglich in den
Werkstlickzulauf eingefiihrt zu werden, wo er von der Vorschubeinrichtung erfaBt und der Werkstiickfiihrung
entlangbewegt wird. Dabei wird er durch die MeBeinrichtung gefiihrt, so daR der noch unbemantelte
Grundkdrper hinsichtlich seines Querschnittes vermessen werden kann. AnschlieBend in der Beschichtungs-
station wird dann in Flihrungsrichtung die Folienbahn aufgelegt und Uber das Rollenwerk mit seinen
rundumverteilten Andriickrollen gleichm#Big am GrundkSrper angedriickt, womit in einem Durchgang die
Folienummantelung erfolgt. Die Folienbahn wird dabei von einer Spenderrolle abgezogen und 14uft tber
eine Breitenschneideinrichtung, die in Abhdngigkeit von den durch die MeBeinrichtung ermittelten Grund-
kdrperdimensionen die Folienbahn beschneidet, so daB zur Ummantelung tatsichlich eine Folienbahn mit
der auf den Umfang des Grundk&rpers abgestimmten Breite zugebracht wird.

Weist die Beschichtungsstation zusétzlich zur Spenderrolle fiir die Folienbahn eine Spenderrolle fiir
eine Verpackungsfolie auf, welche zusétzliche Spenderrolle der Folienbahn-Spenderrolle nach-, dem Rolien-
werk aber vorgeordnet ist, 148t sich auf ein und der selben Vorrichtung zusammen mit der Folienummante-
lung des Grundkdrpers im gleichen Arbeitsgang auch eine Folienverpackung des dann fertigen Rundstabes
erreichen.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand rein schematisch veranschaulicht, und zwar zeigen Fig.
1 eine erfindungsgeméBe Vorrichtung zum Herstellen eines Rundstabes in Seitensicht und Fig. 2 das
Rollenwerk dieser Vorrichtung in Stirnansicht gré8eren MaBstabes.

Ein Maschinengestell 1 mit einem Werkstiickzulauf 2 und einer Beschichtungsstation 3 weist eine sich
der Lange nach durch den Werkstlickzulauf 2 und die Beschichtungsstation 3 erstreckende Werkstiickfiih-
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rung 4 mit einer Vorschubeinrichtung 5, beispielsweise angetriebene F&rderrollen, auf. Zwischen dem
Werkstlckzulauf 2 und der Beschichtungsstation 3 ist eine MeBeinrichtung 6 zur Vermessung der Werk-
sticke vorgesehen, die mit einem nicht weiter dargestellten Rechner einer Steuerungseinrichtung in
Verbindung steht.

Die der MeBeinrichtung 6 nachgeordnete Beschichtungsstation 3 umfaBt oberhalb der Werkstiickfiih-
rung 4 eine Spenderrolle 7 fiir eine Folienbahn 8, welcher Spenderrolle 7 in Abzugsrichtung der Folienbahn
8 eine Breitenschneideinrichtung 9 zum Beschneiden der Folienbahn 8 und eine Kleberauftragseinrichtung
10 zur Kleberbeschichtung der Folienbahn 8 nachgeordnet sind. Im Bereich der Werkstiickfihrung 4 ist
nach der Auflagestelle der Folienbahn ein Rollenwerk 11 vorgesehen, das eine Mehrzahl in Fihrungsrich-
tung hintereinander und um die Fihrungsrichtung herum gegeneinander winkelversetzt angeordneter
Andriickrollen 12 zum Andrucken der Folienbahn 8 an ein Werkstlick aufnimmt (Fig. 2).

Zusétzlich kann die Beschichtungseinrichtung 3 eine weitere Spenderrolle 13 flr eine Verpackungsfolie
14 umfassen, die der Spenderrolle 7 flr die Folienbahn 8 nach- und dem Rollenwerk 11 vorgeordnet ist.
Ausiaufseitig kann auBerdem am Maschinengestell 1 noch eine Schneideinrichtung 15 zum Abldngen der
Werkstlicke vorgesehen sein, so daB bei kontinuierlichem Werkstilickzulauf nach der Oberfiichenbeschich-
tung Rundstdbe bestimmter Ldnge der Vorrichtung zu entnehmen sind.

Zur Herstellung solcher Rundstdbe 16 wird ein vorgefertigter stabférmiger GrundkSrper 17 dem
Werkstlickzulauf 2 Ubergeben, von wo er Uber die Vorschubeinrichtung 5 der Werkstiickflihrung 4 entlang
durch die Vorrichtung 1 kontinuierlich vorwirtsbewegt wird. Dabei passiert er die MeBeinrichtung 6, die
seinen Querschnitt vermift und die MeBdaten der nicht weiter dargestellten Steuerungseinrichtung Ubermit-
telt. In der Beschichtungsstation 3 wird nun die Folienbahn 8 von der Spenderrolle 7 abgezogen und in der
Breitenschneideinrichtung 9 in ihrer Breite beschnitten, wobei die Steuerungseinrichtung die Breitenschneid-
einrichtung 9 in Abhéngigkeit von den ermitteiten MeBdaten ansteuert, so daB die Folienbahnbreite exakt
dem jeweiligen Grundkdrperumfang entspricht. Nach dem Beschneiden wird die Folienbahn 8 in der
Kleberauftragseinrichtung 10 mit Kleber beschichtet und dann auf den Grundkdrper 17 aufgelegt, worauf im
Rollenwerk 11 die Andrlickrollen 12 die Folienbahn 8 entlang des gesamten Umfanges an den Grundkdrper
17 andrucken und eine Ummantelung mit stumpfgestoBenen Langsrindern der Folienbahn 8 entsteht. Der
folienummantelte Grundkdrper verldBt dann als Rundstab 16 die Vorrichtung 1, wobei die Schneideinrich-
tung 15 flr eine entsprechende Stlcketung sorgen kann.

Wie strichliert angedeutet, kann nach dem Aufiegen der Folienbahn 8 auf den Grundk&rper 17, aber
noch vor dem Eintritt des Grundkdrpers 17 in das Rollenwerk 11 auf die Folienbahn 8 die Verpackungsfolie
14 aufgelegt werden, so daB im Rollenwerk 11 Verpackungsfolie 14 und Folienbahn 8 gegen den
Grundk&rper 17 gedriickt und dieser sowohl mit der Folienbahn 8 ummantelt als auch mit der Verpackungs-
folie 14 eingehdillt wird und abgeldngte und bereits verpackte Rundstibe 16 hergestellt werden.

Patentanspriiche

1. Rundstab, insbesondere Vorhangstange, mit einem h&lzernen Grundkdrper und einer auf diesen
aufgeklebten Folienummantelung, dadurch gekennzeichnet, daB die Folienummantelung aus einer an
den Langsréndern entlang einer axialen Mantelerzeugenden stumpf gestoBenen Folienbahn (8) besteht.

2. Rundstab nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB eine beizfihige oder liberlackierfahige
Folie die Folienbahn (8) bildet.

3. Verfahren zum Herstellen eines Rundstabes nach Anspruch 1, bei dem ein aus einem Holzwerkstoff
vorgefertigter stabférmiger Grundk&rper wihrend eines Lingsvorschubes fortlaufend oberflichenbe-
schichtet wird, dadurch gekennzeichnet, da8 dem Grundkérper zur Oberflichenbeschichtung in
Langsrichtung eine Folienbahn zugefiihrt und diese Folienbahn nach einem Kleberauftrag mit einer an
den Lédngsvorschub angepaBten Geschwindigkeit auf den Grundk&rper aufgelegt und rund um den
Umfang an den Grundkdrper angedriickt wird, wobei vor der Folienbahnauflage der Grundkdrper
hinsichtlich seines Querschnittes vermessen und sein durchschnittlicher Durchmesser bestimmt und die
Folienbahn in ihrer Breite entsprechend dem aus dem Durchmesser ermittelten Grundk&rperumfang
beschnitten wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, da8 nach dem Auflegen der Folienbahn auf
den Grundk&rper auf die Folienbahn eine Verpackungsfolie aufgebracht wird.



10

20

25

30

35

40

45

50

55

AT 401 224 B

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Verpackungsfolie auf die Folienbahn
vor deren Andriicken an den Grundkdrper aufgelegt wird und dann Verpackungsfolie und Falienbahn
gemeinsam gegen den Grundkdrper gedriickt werden.

Vorrichtung zum Durchfiihren des Verfahrens nach einem der Anspriiche 3 bis 5, mit einem Maschi-
nengestell, das eine von einem Werkstiickzulauf sich zu einer Beschichtungsstation erstreckende
Werkstlckflhrung und eine Vorschubeinrichtung fiir den Werkstiickvorschub aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen Werkstiickzulauf (2) und Beschichtungsstation (3) eine an eine Steue-
rungseinrichtung angeschlossene Mefeinrichtung (6) zum Vermessen der Werkstiicke (17) vorgesehen
ist, daB die Beschichtungsstation (3) oberhalb der Werkstiickfiihrung (4) eine Spenderrolle (7) fur eine
Folienbahn (8), eine der Spenderrolle (7) nachgeordnete Breitenschneideinrichtung (9) zum Beschnei-
den der Folienbahn (8) und eine Kleberauftragseinrichtung (10) sowie im Bereich der Werkstlickfiihrung
{4) ein Rollenwerk (11) mit einer Mehrzahl in Flihrungsrichtung hintereinander und um die Fiihrungs-
richtung winkelig zueinander versetzt angeordneter Andriickrollen (12) zum Andriicken der Folienbahn
(8) an die Werkstiicke (17) umfaBt und daB die Breitenschneideinrichtung (9) Uber die Steuerungsein-
richtung in Abh#ngigkeit von den durch die MeBeinrichtung (6) eingelesenen und ausgewerteten
MeBdaten der Werkstlicke (17) ansteuerbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschichtungsstation (3) zusitzlich
zur Spenderrolle (7) flir die Folienbahn (8) eine Spenderrolle (13) flir eine Verpackungsfolie (14)
aufweist, welche zusatzliche Spenderrolie (13) der Folienbahn-Spenderrolle (7) nach-, dem Rollenwerk
(11) aber vorgeordnet ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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