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(57) Zusammenfassung: Bei einem Verfahren zur Herstel-
lung eines Laminats, insbesondere fiir M&bel oder Béden,
wird zunachst eine Tragerplatte (3) oder eine Tragerbahn

/
(3') zu einer Beschichtungsstation zugefiihrt, ein harzge- v T TN A2 ” r =
tranktes Dekorpapier (10) relativ zu einer Pragestruktur ) (%9%? T
: . ) ’
(27) an einem Pressband (20) ausgerichtet und das Dekor: % ‘7/ j[ﬁ{// {; /fm 2/ 4

papier (10) auf die Tragerplatte (3) oder die Tragerbahn (3')
aufgelegt und vorlaufig fixiert. AnschlieBend wird erfin-
dungsgemal die Einheit aus Dekorpapier (10) und Trager-
platte (3) oder Tragerbahn (3') zu einem umlaufenden
Pressband (20) mit einer Pragestruktur zugefihrt und unter
gleichzeitiger Pragung und Aushéartung das Laminat herge-
stellt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Lami-
nats, insbesondere fir Moébel oder Bdden.

[0002] Aus der EP 0 888 215 ist ein Verfahren zur
Herstellung einer dekorativen Beschichtung aus ei-
nem warmeaushartenden Laminat bekannt, wobei
ein Dekorpapier in Form einer Bahn oder eines Bo-
gens auf eine Tragerplatte oder eine Tragerbahn auf-
gelegt wird. AnschlieRend wird eine Strukturfolie Gber
Markierungen ausgerichtet und auf dem Dekorpapier
angeordnet, wobei die Strukturfolie im Muster an das
Dekorpapier angepasst ist. Anschliel3end wird diese
Bindel einer Doppelbandpresse zur Herstellung des
Laminats zugefuhrt, wobei die Strukturfolienbahn
wieder von dem Laminat abgezogen wird. Dieses
Verfahren besitzt den Nachteil, dass das Aufbringen
der Strukturfolienbahn nur Uber Kodierlinien oder
Markierungen erfolgen kann, da die einzelnen Ab-
schnitte des Dekormusters mit entsprechenden Ab-
schnitten eines Pragemusters Ubereinstimmen sol-
len. Das Aufbringen von Markierungen auf dem De-
korpapier fuhrt ferner zu dem Nachteil, dass diese
Markierungen auch noch spater beim Produkt sicht-
bar sind oder abgetrennt werden missen, wodurch
Abfall entsteht. Ferner wird die Strukturfolie bandfér-
mig zugeflhrt und muss in bestimmten Intervallen
gewechselt werden, was zeitaufwendig ist und ein er-
neutes Ausrichten einer angelegten Strukturfolie er-
fordert. SchlieRlich besteht auch der Nachteil, dass
die Strukturfolie nur mit Umgebungstemperatur der
Presse zugefiihrt und somit die Zeit bis zur Aushéar-
tung des Laminats langer ist. Durch unterschiedliche
Ausdehnungen von Strukturfolie und Dekor entsteht
eine unerwlinschte grolkere Ungenauigkeit.

[0003] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstel-
lung eines Laminats zu schaffen, mit denen die oben
genannten Nachteile vermieden werden und die eine
effektive Herstellung eines Laminats mit hoher Ge-
nauigkeit der Ausrichtung eines Dekormusters zu der
Pragestruktur ermdglichen.

[0004] Bei dem erfindungsgemalfen Verfahren wird
eine Tragerplatte oder eine Tragerbahn zu einer Be-
schichtungsstation zugefiihrt, ein harzgetranktes De-
korpapier relativ zu einer Pragestruktur an einem
Pressband ausgerichtet und dann das Dekorpapier
auf der Tragerplatte oder Tragerbahn aufgelegt und
vorlaufig fixiert. Anschlieend wird die Einheit aus
Dekorpapier und Tragerplatte oder Tragerbahn ei-
nem umlaufenden Pressband mit einer Pragestruktur
unter gleichzeitiger Pragung und Aushéartung des La-
minats zugefihrt. Dadurch entfallt die Notwendigkeit,
eine eigene Strukturfolie vor dem Pressvorgang auf
das Dekorpapier aufzubringen und tber Markierun-
gen auszurichten. Denn das Pressband selbst Uber-
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nimmt das gleichzeitige Pragen und Verpressen des
harzgetrankten Dekorpapiers. Ferner ist das umlau-
fende Pressband schon auf der fir das Laminat erfor-
derlichen Temperatur zur Verflliissigung und anschlie-
Renden Aushartung und muss nicht zusatzlich erhitzt
werden. Die Verweilzeit in der Pressstation kann da-
durch relativ gering gehalten werden.

[0005] Gemal einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung wird die Geschwindigkeit einer Trans-
porteinheit fir das Dekorpapier abhangig von der Po-
sition der Pragestruktur gesteuert. Dadurch ist es
moglich, die Pragestruktur in der Position vor dem
Verpressen auf das Dekorpapier abzustimmen, bei-
spielsweise wenn die Pragestruktur ein an das De-
korpapier angepasstes Pragemuster aufweist.

[0006] Vorzugsweise weist das Pressband als Pra-
gestruktur mehrere voneinander getrennte Prageab-
schnitte auf, die in der Pragestruktur auf das Muster
der Dekorpapiere abgestimmt sind und eine Ausrich-
tung derart erfolgt, dass der Beginn eines Prageab-
schnittes mit dem Beginn eines Dekorpapiers Uber-
einstimmt. Diese Ausgestaltung eignet sich beson-
ders gut fur die Herstellung von Laminatplatten, wo-
bei ein Dekorpapier einer Tragerplatte zugeordnet
wird und dann nach entsprechender Ausrichtung mit
der Pragestruktur versehen wird. Das so hergestellte
Laminat besitzt eine hohe Genauigkeit im Hinblick
auf die Ausrichtung von Tragerplatte, Dekorpapier
und Pragemuster, und es lassen sich bei einem
Wechsel des Pressbandes unterschiedliche Dekor-
muster verarbeiten. Das Pressband ist in der Lange
dabei so bemessen, dass eine ganzzahlige Anzahl
an Prageabschnitten vorgesehen werden kann. Vor-
zugsweise werden die Dekorpapiere mit einer Liicke
auf die Tragerplatte abgelegt.

[0007] Wenn die Lage der Dekorpapiere jeweils re-
lativ zu den Tragerplatten erfasst wird, kann in dem
kontinuierlichen Verfahren das Abschneiden der Lan-
ge der Tragerplatten abhangig von der Lage der De-
korpapiere auf den Tragerplatten gesteuert werden.
Durch Warmeausdehnungen und andere Einflisse
kann im Laufe des Herstellungsverfahrens es not-
wendig werden. Die Lage der Tragerplatten relativ zu
den Bbdgen aus Dekorpapier ebenfalls auszurichten.
Dies erfolgt am einfachsten dadurch, dass der Zu-
schnitt der Tragerplatten abhangig von der Position
der Bogen aus Dekorpapier auf den Tragerplatten er-
folgt, wobei zwischen der Zuschnittsstation und der
Station zur Erfassung der Position meist noch einige
Tragerplatten vorhanden sind, so dass die Regelung
mit etwas Zeitversatz durchgefiihrt wird.

[0008] Erfindungsgemal® wird auch eine Vorrich-
tung zur Herstellung eines Laminats mit den Merkma-
len des Anspruches 6 bereitgestellt. Die Pressein-
richtung ist mit einem umlaufenden Pressband mit ei-
ner Pragestruktur fur ein gleichzeitiges Pragen und
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Ausharten des Laminats versehen. Dabei kann das
Pressband mehrere voneinander getrennte Prageab-
schnitte aufweisen, die in der Pragestruktur auf das
Muster der Dekorpapiere abgestimmt sind.

[0009] Vorzugsweise ist sowohl am Pressband als
auch an den Dekorpapieren ein optisches Erfas-
sungssystem fir die Steuerung der Bewegung der
Dekorpapiere relativ zu der Bewegung des Press-
bandes mit der Pragestruktur vorgesehen. Denn
durch das Erfassungssystem ist es méglich, dass die
Position des Dekorpapiers an die jeweilige Prage-
struktur im kontinuierlichen Verfahren ausgerichtet
wird, also durch Anderungen der Geschwindigkeit die
Position des Dekorpapieres sowohl in Transportrich-
tung als auch quer hierzu auszurichten. Das optische
Erfassungssystem besitzt ferner den Vorteil, dass es
berthrungslos arbeiten kann. Vorzugsweise sind da-
bei Dekormuster und Pragemuster derart Gber Bild-
punkte optisch erfassbar, dass keine gesonderten
Markierungen auf dem Dekorpapier aufgebracht wer-
den muissen.

[0010] Fur eine einfache Herstellung des Pressban-
des mit den Prageabschnitten besteht dieses aus
Stahl und weist lediglich eine Oberflache mit einzel-
nen Prageabschnitten auf, die voneinander beab-
standet sind. Fur andere Anwendungsfélle kdnnen
auch andere Materialien, wie beispielsweise Gummi
eingesetzt werden.

[0011] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
mehreren Ausfihrungsbeispielen mit Bezug auf die
beigefligten Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

[0012] Fig. 1 eine schematische Ansicht einer erfin-
dungsgemalien Vorrichtung zur Herstellung eines
Laminats gemaf einem ersten Ausflihrungsbeispiel;

[0013] Fig. 2A eine Draufsicht auf die Tragerplatten
mit den Dekorpapieren;

[0014] Fig. 2B eine Vergrélerung der Detailansicht
zweier benachbarter Tragerplatten;

[0015] Fig. 3A eine Draufsicht auf das Pressband;

[0016] Fig. 3B eine vergrofierte Detailansicht zwei-
er benachbarter Prageabschnitte des Pressbandes;

[0017] Fig. 4 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zur Herstellung eines Laminats geman
einem zweiten Ausfilihrungsbeispiel, und

[0018] Fig. 5 eine schematische Ansicht der zuge-
fihrten Materialien vor der Doppelbandpresse der
Fig. 4.

[0019] Eine Vorrichtung 1 zur Herstellung eines La-
minats umfasst eine Reinigungsstation 2 zur Zufiih-
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rung einzelner Tragerplatten 3, die aus einer Span-
platte, Pressplatte, einer MDF-Platte oder einer Tra-
gerplatte aus einem anderen geeigneten Material be-
stehen kann. Die Tragerplatte 3 wird tber ein Trans-
portband 4 einer Beschichtungsstation zugefiihrt.

[0020] Die Beschichtungsstation weist zwei Rollen
5 mit Dekorpapier auf, die jeweils tGiber Abzugsrollen
6 gedreht werden koénnen. Ferner ist eine Kamera 7
vorgesehen, an die sich ein Rotationsmesser 8 an-
schlie3t. Sobald die erforderliche Lange des Dekor-
papiers bzw. Lange des Druckzylinders von der Rolle
5 abgewickelt wurde, schneidet das Rotationsmesser
8 das Dekorpapier, so dass einzelne Bdogen 10 aus
Dekorpapier bereitgestellt werden. Die Bégen 10 aus
Dekorpapier werden auf einem oberhalb der Trager-
platte 3 angeordneten Transportband 9 abgelegt. Die
beiden Rollen 5 kdnnen im Wechsel betrieben wer-
den, weshalb fir jede Rolle 5 eine entsprechende Ab-
zugsrolle 6 und Schneidstation 8 vorgesehen ist.

[0021] Der Bogen 10 wird Uber das Transportband 9
einer optischen Erfassungsstation zugefiihrt. Diese
Erfassungsstation weist ein mit Anlagengeschwindig-
keit laufendes Transportband 13 auf, auf dem der Bo-
gen 10 aus Dekorpapier aufliegt und dessen Ge-
schwindigkeit und Ausrichtung so gesteuert wird,
dass der Bogen relativ zu einer Pragestruktur eines
nachfolgendes Pressbandes 20 ausgerichtet wird.
Die Mittel zur Ausrichtung kénnen an sich bekannte
Druckrollen, bewegbare Fuhrungsflachen, Saug-
oder Halteeinrichtungen sein. Die Mittel zur Ausrich-
tung des Dekorpapiers sorgen fiir eine Ausrichtung
sowohl in Transportrichtung als auch quer zur Trans-
portrichtung.

[0022] Oberhalb des Transportbandes 13 sind zwei
Kameras 11 und 12 angeordnet, mittels denen die
Position des Bogens aus Dekorpapier sowohl in
Langs- als auch in Querrichtung erfassbar ist.

[0023] Nach erfolgter Ausrichtung des Bogens im
kontinuierlichen Verfahren wird der Bogen aus De-
korpapier auf die Tragerplatte 3 abgelegt, wobei Mit-
tel 14 zur Fixierung des Dekorpapiers vorgesehen
sind, die beispielsweise fiir eine elektrostatische Auf-
ladung des Dekorpapiers sorgen kénnen, damit die-
ses vorlaufig an der Tragerplatte 3 anhaftet. Die Ge-
schwindigkeit der Tragerplatte 3 entspricht dabei der
Geschwindigkeit einer nachfolgenden Doppelband-
presse 19, die die Anlagengeschwindigkeit vorgibt.

[0024] Ferner sind Rollen 15 vorgesehen, auf denen
ein bahnférmiges Overlay aufgewickelt ist. Das Over-
lay wird Uber Abzugsrollen in bahn- oder bogenform
als Beschichtung 16 auf die Einheit aus Tragerplatte
3 und Dekorpapier 10 abgelegt. Zusatzlich sind an
der Unterseite der Tragerplatte 3 Rollen 17 angeord-
net, auf denen ein Gegenzugpapier aufgewickelt
wird, das bahnférmig an die Unterseite einer Trager-
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platte 3 angelegt wird, damit beim Verpressen eine
gleichmafige Spannung im Laminat gegeben ist und
keine Krimmung erfolgt.

[0025] Die so gebildete Einheit wird einer Doppel-
bandpresse 19 zugefiihrt, die ein oberes umlaufen-
des Pressband 20 und ein umlaufendes unteres
Pressband 21 aufweist. Das obere Pressband 20
weist eine Pragestruktur auf, und es ist eine Kamera
22 benachbart zu dem oberen Pressband 20 ange-
ordnet, um die Position der jeweiligen Pragestruktur
erfassen zu kénnen.

[0026] In Fig. 2A sind die einzelnen Bogen 10 aus
Dekorpapier gezeigt, die in Draufsicht auf Tragerplat-
ten 3 angeordnet sind. Zwischen den einzelnen B6-
gen aus Dekorpapier 10 ist ein Spalt 25 angeordnet.

[0027] Wie in Fig. 2B gezeigt ist, ist der Spalt 25
zwischen den Dekorpapieren 10 auch als Spalt 24
zwischen den Tragerplatten 3 vorhanden. Dadurch
kann ein gewisser Toleranzausgleich bei der Bewe-
gung der einzelnen Tragerplatten 3 erfolgen. In
Fig. 2B ist der Bogen aus Dekorpapier 10 an der Un-
terseite, also gedreht eingezeichnet, wahrend in
Fig. 1 die Beschichtung an der Oberseite gezeigt ist.
Es ist gleichermalRen mdglich Oberseite und/oder
Unterseite der Tragerplatte 3 zu beschichten.

[0028] In Fig. 3A ist das Pressband 20 in der Ab-
wicklung dargestellt. Das Pressband 20 umfasst
mehrere rechteckig angeordnete Prageabschnitte
27, zwischen denen glatte Randabschnitte 28 vorge-
sehen sind. Seitlich besitzt das Pressband 20 eben-
falls einen Randabschnitt 29. Wie in Fig. 3B gezeigt
ist, sind die Prageabschnitte 27 an einem Band 26
angeordnet, das auch mit dem Randabschnitt 28
bzw. 29 verbunden ist. Das Pressband 20 ist vor-
zugsweise aus Stahl hergestellt, wobei die Prageab-
schnitte 27 lediglich durch eine Profilierung des
Stahimaterials gebildet sind.

[0029] In der Doppelbandpresse wird das mit harz-
getranktem Dekorpapier 10 beschichtete Tragerma-
terial 3 erwarmt, wobei sich das Harz verflissigt und
nach kurzer Zeit aushartet. Dadurch wird eine unlos-
bare Verbindung zwischen Tragerplatte 3 und Be-
schichtung aus Dekorpapier 10 und Overlay 16 ge-
schaffen.

[0030] Die Prageabschnitte 27 kénnen je nach Mus-
ter eines Dekorbogens 10 eine einheitliche regelma-
Rige Pragung aufweisen oder ein Pragemuster, das
an das Muster des Dekorpapiers angepasst ist. Bei-
spielsweise kénnen Holzmaserungen oder Fliesen-
pragungen an den Prageabschnitten 27 ausgebildet
sein, die mit entsprechenden farblichen Mustern des
Dekorpapieres 10 Ubereinstimmen. Bei dem gezeig-
ten Ausfiihrungsbeispiel tGberdeckt eine Tragerplatte
3 jeweils zwei Bogen aus Dekorpapier bzw. Prageab-
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schnitte 27. Es ist auch mdglich, pro Dekorpapier
bzw. Prageabschnitt 27 eine Tragerplatte 3 vorzuse-
hen oder auch mehr als zwei Dekorpapiere auf einer
Tragerplatte 3 aufzunehmen. Im Extremfall ist statt
einzelner Tragerplatten 3 ein durchgangiges Trager-
band vorgesehen.

[0031] Damit Pragemuster und Dekormuster aufein-
ander abgestimmt werden, sind die Kameras 11, 12
und 22 mit einer Steuerung verbunden, um Uber ein
Erfassungssystem die Geschwindigkeiten des Trans-
portbandes 13 und ggfs. weiterer Ausrichtmittel rela-
tiv zu den Prageabschnitten 27 zu steuern und bei
Bedarf geringfiigig variieren zu kénnen. Die Kameras
11, 12 kdnnen dabei das Muster des Dekors zur La-
gebestimmung des Dekorpapiers erfassen. Mit der
Kamera 22 wird die Position eines Prageabschnittes
27 erfasst und der Steuerung zugefiihrt, um dann in
der Steuerung einen Abgleich mit den Daten der Ka-
meras 11 und 12 vorzunehmen.

[0032] In Fig. 4 ist ein zweites Ausfiihrungsbeispiel
gezeigt, bei dem statt einzelner Tragerplatten 3 eine
Tragerbahn 3' aus mehreren Kernlagen zusammen-
gesetzt ist. Die Tragerbahn 3' wird dabei aus einer
Vielzahl von einzelnen Kernlagen gebildet, die je-
weils von Rollen 30 abgezogen werden. Die einzel-
nen Lagen werden zu einer Tragerbahn 3' verbun-
den, wobei an der Oberseite eine Bahn 10 aus De-
korpapier zugefihrt wird. Ferner ist noch ein Overlay
16 und eine untere Kernlage 18 vorgesehen, die ei-
ner Doppelbandpresse zugefiihrt werden. Die Dop-
pelbandpresse ist wie bei dem vorangegangenen
Ausfihrungsbeispiel ausgebildet, wobei die einzel-
nen Prageabschnitte 27 wahlweise durchgangig oder
getrennt voneinander ausgebildet sein kénnen. Die
Tragerbahn 3' wird erst nach der Doppelbandpresse
geschnitten.

[0033] In Fig. 5 ist die Zuflhrsituation vor der Dop-
pelbandpresse schematisch dargestellt. Eine Trager-
bahn 3' wird mit einer Dekorbahn 10 beschichtet und
anschliefend wird eine Overlay 16 an der Oberseite
vorgesehen und eine untere Kernlage 18 an der Un-
terseite angeordnet. Die so gebildete Einheit wird ei-
ner Doppelbandpresse mit einem oberen Pressband
20 mit einer Pragestruktur und einem unteren Press-
band 21 zugefuhrt. Die Ausrichtung der des Dekor-
muster auf die Pragestruktur an dem Pressband kann
wie bei dem vorangegangenen Ausflihrungsbeispiel
erfolgen. Bei Bedarf kann vor oder hinter der Doppel-
bandpresse noch eine Schneidstation angeordnet
sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Laminats, ins-
besondere fur Mdbel oder Béden, mit den folgenden
Schritten:

— Zuflhren einer Tragerplatte (3) oder einer Trager-



DE 103 16 695 A1

bahn (3') zu einer Beschichtungsstation;

— Ausrichten eines harzgetrankten Dekorpapiers (10)
relativ zu einer Pragestruktur (27) an einem Press-
band (20);

— Auflegen und vorlaufiges Fixieren des Dekorpa-
piers (10) auf der Tragerplatte (3) oder der Trager-
bahn (3'), und

— Zuflhren der Einheit aus Dekorpapier (10) und Tra-
gerplatte (3) oder Tragerbahn (3') zu dem umlaufen-
den Pressband (20) mit der Pragestruktur (27) unter
gleichzeitiger Pragung und Aushartung des Lami-
nats.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Geschwindigkeit einer Trans-
porteinheit (13) fur das Dekorpapier (10) abhangig
von der Position der Pragestruktur (27) gesteuert
wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Pressband (20) als Prage-
struktur mehrere voneinander getrennte Prageab-
schnitte (27) aufweist, die in der Pragestruktur auf
das Muster der Dekorpapiere (10) abgestimmt sind
und eine Ausrichtung derart erfolgt, dass in Transpor-
trichtung der Beginn eines Prageabschnittes (27) mit
dem Beginn eines Dekorpapiers (10) Ubereinstimmt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorpapiere (10)
mit einer Licke (25) auf die Tragerplatten (3) abge-
legt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Lage der Dekor-
papiere (10) relativ zu den Tragerplatten (3) erfasst
wird und das Abschneiden der Lange der Tragerplat-
ten (3) abhangig von der Lage der Dekorpapiere (10)
auf den Tragerplatten (3) gesteuert wird.

6. Vorrichtung zur Herstellung eines Laminats,
insbesondere fur Mobel oder Béden, mit:
— einer Transporteinrichtung (4) fur eine Tragerplatte
(3) oder eine Tragerbahn (3");
— einer Station (13) zum Ausrichten eines harzge-
trankten Dekorpapiers (10) relativ zu einer Prage-
struktur (27) an einem Pressband (20);
— einer Station zum Auflegen und vorlaufigem Fixie-
ren des Dekorpapiers (10) auf der Tragerplatte (3)
oder der Tragerbahn (3'), und
— einer Presseinrichtung mit einem umlaufenden
Pressband (20) mit einer Pragestruktur (27) fir ein
gleichzeitiges Pragen und Aushéarten des Laminats.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das umlaufende Pressband (20)
mehrere voneinander getrennte Prageabschnitte
(27) aufweist, die in der Pragestruktur auf das Muster
der Dekorpapiere (10) abgestimmt sind.
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8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass sowohl am Pressband (20) als
auch an den Dekorpapieren (10) ein optisches Erfas-
sungssystem (11, 12, 22) zur Steuerung der Station
(13) zum Ausrichten des harzgetrankten Dekorpa-
piers (10) vorgesehen ist.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das Pressband (20)
mit den Prageabschnitten (27) aus Stahl hergestellt
ist.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen



2004.10.28

Anhangende Zeichnungen
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