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Title: METHOD FOR PRODUCING A VENEER

(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES FURNIERS

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a veneer (10), in particular for a motor vehicle, wherein a plurality of
wood layers (14, 22, 24, 26, 28, 30, 32) are arranged one over the other and are joined to each other at joining faces (18) facing each
other, a wood block (34) thus being formed, whereupon the veneer (10) is severed from the wood block (34) along a cutting plane
extending perpendicularly to the joining faces (18), wherein the joining faces (18) facing each other are produced in the form of
complementary uneven surfaces.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt ein Verfahren zum Herstellen eines

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Furniers (10), insbesondere fiir einen Kraftwagen, bei welchem mehrere Holzschichten (14, 22, 24, 26, 28, 30, 32) iibereinander
angeordnet und an jeweiligen einander zugewandeten Fiigeflachen (18) unter Ausbildung eines Holzblocks (34) aneinander gefligt
werden, wonach das Furnier (10) entlang einer senkrecht zu den Fiigetldchen (18) verlaufenden Schnittebene aus dem Holzblock
(34) abgetrennt wird, wobei die einander zugewandeten Fiigetldchen (18) in Form von komplementir ausgebildeten unebenen
Oberfldchen hergestellt werden.
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Verfahren zum Herstellen eines Furniers

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Furniers, insbesondere fiir einen
Kraftwagen, der im Oberbegriff des Patentanspruchs 1 angegebenen Art.

Ein gattungsgemafRes Verfahren zum Herstellen eines Furniers ist sowohl in der

DE 10 2005 005 339 A1 als auch in der DE 60 2005 001 689 T2 gezeigt. Bei den dort
gezeigten Verfahren werden mehrere Holzschichten Gibereinander angeordnet und an
jeweiligen aneinander zugewandten Fugeflachen unter Ausbildung eines Holzblocks
aneinander gefugt, wonach ein Furnier entlang einer senkrecht zu den Flgeflachen
verlaufenden Schnittebene aus dem Holzblock abgetrennt wird.

Insbesondere in Kraftwagen werden zunehmend Furniere, insbesondere als
Dekorelemente, verwendet, welche eine komplex geschwungene Optik aufweisen. Diese
Optik kann unter anderem durch die Anordnung und Form der oben genannten
Fugeflachen erzielt werden. Mittels der aus dem oben genannten Stand der Technik
bekannten Verfahren ist es dabei schwierig bis unméglich, derartige Furniere mit komplex
geschwungener Optik herzustellen.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen eines
Furniers bereitzustellen, mittels welchem ein Furnier mit einer komplex geschwungenen
Optik hergestellt werden kann.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum Herstellen eines Furniers mit den
Merkmalen des Patentanspruchs 1 gelost. Vorteilhafte Ausgestaltungen mit
zweckmaRigen und nicht trivialen Weiterbildungen der Erfindung sind in den abhangigen
Anspriuchen angegeben.
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Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren zum Herstellen eines Furniers, insbesondere fir
einen Kraftwagen, werden mehrere Holzschichten tUbereinander angeordnet und an
jeweiligen einander zugewandten Fligeflachen unter Ausbildung eines Holzblocks
aneinander gefuigt, wonach das Furnier entlang einer senkrecht zu den Flgeflachen
verlaufenden Schnittebene aus dem Holzblock abgetrennt wird.

Um ein Furnier mit einer komplex geschwungenen Optik herstellen zu kénnen, ist es bei
dem erfindungsgemafRen Verfahren vorgesehen, dass die einander zugewandten
Fugefiachen in Form von komplementéar ausgebildeten unebenen Oberflachen hergestelit
werden. Die Fugeflachen kénnen dabei mit einer im Wesentlichen beliebigen
dreidimensionalen Kontur hergestellt werden. Dadurch, dass die einander zugewandten
Fugeflachen mit einer jeweils komplementar ausgebildeten Formgebung hergestellt
werden, kénnen die Holzschichten nach der Herstellung der Fugeflachen auf einfache
Weise passgenau Ubereinander angeordnet und beispielsweise durch Verkleben oder
Verleimen in Form des Holzblocks hergestellt werden. Sollte der Holzblock beispielsweise
eine quaderférmige Form aufweisen, ist unter der unebenen Oberfliche der jeweiligen
Fugeflachen zu verstehen, dass diese Oberflachen sich nicht vollstandig parallel zu einer
Unter- und Oberseite des Holzblocks erstrecken. Die Fugefldchen kénnen beispielsweise
eine gewdlbte, geschwungene oder auch schrage Form aufweisen.

Durch die erfindungsgemafe Lésung, die einander zugewandten Flgeflachen in Form
von komplementér ausgebildeten unebenen Oberflachen herzustellen, kénnen Furniere
hergestellt werden, die im Wesentlichen beliebig komplex aussehende, Furnierverldufe
aufweisen, welche durch die Formgebung der Fugeflachen bestimmt werden. Somit
kénnen auf einfache Weise insbesondere formfolgende, geschichtete, verklebte Furniere
hergestellt werden.

Mittels des erfindungsgemaRen Verfahrens kann eine erhebliche Kosteneinsparung
gegenuber konventionellen anderen Verfahren zur Herstellung von Furnieren erzielt
werden. Dartiber hinaus ergeben sich vielfaltige Gestaltungsmaglichkeiten hinsichtlich der
Optik derartig hergestellter Furniere, da die einander zugewandten Fugeflachen bezuglich
ihrer Kontur und Form im Wesentlichen beliebig ausgestaltet werden kénnen. Dariber
hinaus kann eine Einsparung von Arbeits- und Prozessschritten, Werkzeugen sowie
Vorrichtungen mittels des erfindungsgemaRen Verfahrens realisiert werden. Dariiber
hinaus kann auch Klebstoff gegenuber einem schichtweisen Furnieraufbau eingespart
werden.
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In vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die Flgeflachen
hergestellt werden, indem aus den Holzschichten Material herausgefrast wird. Mit
anderen Worten werden die Fugeflachen in Form der komplementéar ausgebildeten
unebenen Oberflachen hergestellt, indem aus den jeweiligen Holzschichten Material
herausgefrast wird, bevor die Holzschichten Uibereinander angeordnet und in Form des
Holzblocks aneinander gefuigt werden. Mittels des Frasvorgangs ist es auf besonders
exakte Weise moglich, im Wesentlichen belieb geformte Fligeflachen mit den jeweils
unebenen Oberflachen herzustellen.

Eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung sieht vor, dass die Holzschichten
jeweils aus mehreren Holzbrettern hergestelit werden, indem die Holzbretter entlang ihrer
Langsseiten aneinander gefigt werden. Dadurch kann ein Holzblock mit einer im
Wesentlichen beliebig groRen Grundflache hergestellt werden, da einfach so viele
Holzbretter aneinander gefiigt werden miissen, bis die jeweiligen Holzschichten mit der
gewunschten Grundflache hergestelit worden sind.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass die
Fugefldchen derart hergestellt werden, dass die Holzschichten nach dem
Aneinanderfugen einen unveranderlichen Querschnitt in einer senkrecht zur Schnittebene
verlaufenden Querrichtung des Holzblocks aufweisen. Mit anderen Worten verlaufen die
Fugeflachen also parallel in Querrichtung des Holzblocks. Dadurch kénnen eine Vielzahl
von Furnieren aus dem Holzblock abgetrennt werden, welche jeweils die gleiche Optik
aufweisen.

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass zumindest
drei Holzschichten Ubereinander angeordnet und aneinander gefigt werden, wobei die
einander zugewandten Flgeflachen zwischen der ersten und zweiten Holzschicht mit
einer anderen Kontur hergestellt werden als die einander zugewandten Fugeflachen
zwischen der zweiten und dritten Holzschicht. Ferner ist es auch méglich, dass wesentlich
mehr als drei Holzschichten tibereinander angeordnet und aneinander gefugt werden,
wobei die jeweils paarweise aneinander zugewandten Fligeflachen sich zwischen den
unterschiedlichen Holzschichten unterscheiden kénnen. Durch die Gestaltung der
jeweiligen Fugeflachen wird die Optik des hergesteliten Furniers bestimmt. Durch
Variation der Formgebung und Kontur der Flugeflachen kénnen somit im Wesentlichen
beliebige Optiken bei dem Furnier erzielt werden.
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Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrungsform der Erfindung sieht vor, dass die Holzschichten
mit gleich groRBen Grundflachen hergestelit werden. Der aus den Holzschichten
hergestellte Holzblock muss somit nicht beschnitten oder anderweitig bearbeitet werden,
da die Holzschichten jeweils gleich groe Grundflachen aufweisen. Vorzugsweise werden
die Holzschichten dabei als gleichgroe Quader hergestellt.

GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfihrungsform der Erfindung ist es vorgesehen,
dass die Holzschichten mit unterschiedlichen Farben hergestellt, insbesondere
unterschiedlich eingefarbt, werden. Dadurch kann auf einfache Weise ein farbliches
Muster bei dem Furnier erzeugt werden.

Schlielich sieht eine weitere vorteilhafte Ausfuhrungsform der Erfindung vor, dass
zwischen zumindest zwei der Holzschichten wenigstens eine weitere Schicht aus einer
Furnierlage, vorzugsweise aus Holz, einem Kunststoff oder einem Metall angeordnet wird.
Vorzugsweise wird die weitere Schicht mit einer Dicke von weniger als 5 mm hergestelit.
Es kann auch jeweils zwischen allen Schichten eine derartige weitere Schicht angeordnet
werden. Die Schichten werden vorzugsweise nach dem Anbringen nicht mehr spanend
bearbeitet. Die passgenauen Schichten werden sondern erst auf die jeweiligen
Holzschichten aufgelegt, nachdem deren jeweilige Fugeflachen beispielsweise frasend
hergestellt worden sind. Mit anderen Worten werden nach der Herstellung der
Fuageflachen die zusatzlichen Schichten jeweils auf einer der paarweise zugeordneten
Fugeflachen angeordnet. AnschilieBend werden die jeweiligen Holzschichten miteinander
gefugt, indem die jeweils weitere Schicht mit einer korrespondierenden Flgeflache von
einer der Holzschichten gefugt wird . Durch das Vorsehen dieser zuséatzlichen Schichten
kénnen verschiedenste Konturen des Furniers auf besonders einfache Weise akzentuiert
werden.

Weitere Vorteile, Merkmale und Einzelheiten der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung eines bevorzugten Ausfihrungsbeispiels sowie anhand der
Zeichnung. Die vorstehend in der Beschreibung genannten Merkmale und
Merkmalskombinationen sowie die nachfolgend in der Figurenbeschreibung genannten
und/oder in den Figuren alleine gezeigten Merkmale und Merkmalskombinationen sind
nicht nur in der jeweils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen
Kombinationen oder in Alleinstellung verwendbar, ohne den Rahmen der Erfindung zu
verlassen.
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Die Zeichnung zeigt in:

Fig. 1 ein teilweise dargestelltes Cockpit eines Kraftwagens, welches zum Teil mit

Furnieren verkleidet ist; und in

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Abfolge von Verfahrensschritten zum

Herstellen eines Furniers.

In den Figuren werden gleiche oder funktionsgleiche Elemente mit gleichen
Bezugszeichen versehen.

Ein nicht naher bezeichnetes Cockpit eines Kraftwagens ist teilweise in einer
Perspektivansicht in Fig. 1 gezeigt. Das Cockpit ist zum Teil mit mehreren Furnieren 10
verkieidet, welche nicht naher bezeichnete flieBende Linien aufweisen, die ineinander
Ubergehen. Derartige Furniere 10 sind relativ kompliziert herzustellen.

In Fig. 2 ist eine schematische Abfolge von Verfahrensschritten dargestellt, mittels
welchen derartige Furniere 10 hergestellt werden kénnen. Zundchst werden mehrere
Holzbretter 12 entlang ihrer Langsseiten aneinander gefugt. Dadurch wird eine erste
Holzschicht 14 hergestellt. Wie zu erkennen, kénnen die einzelnen Holzbretter 12
quaderférmig ausgebildet sein, so dass sich nach dem Zusammenfiigen der Holzbretter
12 auch eine quaderférmige erste Holzschicht 14 ergibt.

In einem nachsten Verfahrensschritt wird eine Oberseite 16 der Holzschicht abgefrast,
wodurch eine Fugeflache 18 hergestellt wird, weliche nicht parallel zur Unterseite 20 der
ersten Holzschicht 14 ausgebildet ist. Der Fréasvorgang kann dabei im Wesentlichen in
beliebiger Art und Weise erfolgen, so dass eine beliebige nicht zur Unterseite 20 paraliele
Kontur in Form der Fugeflache 18 ausgebildet wird.

Es wird eine weitere Holzschicht 22 hergestellt und bereitgestellt. Die zweite Holzschicht
22 wird ebenfalls hergestellt, indem weitere Holzbretter 20 entlang ihrer Langsseiten
aneinander gefugt werden. Die nicht naher bezeichnete Unterseite der zweiten
Holzschicht 22 wird dabei derart fraésend bearbeitet, dass an der Unterseite der zweiten
Holzschicht 22 eine komplementar zur Fugeflache 18 der ersten Holzschicht 14
ausgebildete, hier nicht ndher gekennzeichnete Fiigefliche 18 hergestelit wird. Mit
anderen Worten wird die Unterseite der zweiten Holzschicht 22 also derart bearbeitet,
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dass eine passgenaue Fugeflache 18 ausgebildet wird, welche sich an die Fugeflache 18
der ersten Holzschicht 14 anschmiegt. Anschliefend werden die beiden Holzschichten
14, 22 an ihren jeweiligen Fugeflachen 18 miteinander verklebt.

In analoger Weise kénnen weitere Holzschichten 24, 26, 28, 30, 32 hergestelit,
Ubereinander angeordnet und an jeweiligen komplementéar-ausgebildeten unebenen
Oberflachen, welche als Fugeflachen 18 dienen, aneinander gefugt werden. Dadurch wird
ein Holzblock 34 hergestellt, welcher eine Mehrzahl von geschwungen ausgebildeten
Fugeflachen 18 aufweist, an welchen die jeweiligen Schichten 14, 22, 24, 26, 28, 30, 32
aneinander gefigt sind. Die jeweiligen Holzschichten 14, 22, 24, 26, 28, 30, 32 werden
dabei an ihren jeweils einander zugewandten Flgeflachen 18 mit einem entsprechend
dafur geeigneten Klebstoff, beispielsweise mittels eines Holzleims oder dergleichen,
miteinander verklebt. Die jeweiligen Fugeflachen 18 werden dabei derart hergestellt, dass
diese vorzugsweise innerhalb der aus der Langsrichtung x und Hochrichtung z
aufgespannten Ebene nicht alle parallel zueinander verlaufen. Eine Oberseite 33 des
Holzblocks 34 und die Unterseite 20, welche der Unterseite 20 der ersten Holzschicht 14
entspricht, sind parallel zueinander ausgerichtet, da der Holzblock 34 quaderférmig ist.

Um aus dem derart hergestellten Holzblock 34 jeweilige Furniere 10 herzustellen, werden
jeweilige Furniere 10 entlang einer senkrecht zu den Flgeflachen verlaufenden
Schnittebene aus dem Holzblock 34 abgetrennt. Mit anderen Worten werden jeweilige
dinne Holzschichten, beispielsweise von 0,5 mm Dicke, in Form von Furnierbidttern von
dem hergestellten Holzblock 34, zum Beispiel mittels einer Furniermessermaschine,
abgetragen. Die jeweiligen als Furnierblatt ausgebildeten Furniere 10 entsprechen dabei
in ihrer Lange und Héhe der jeweiligen Lange und Hohe des Holzblocks 34.

Wie zu erkennen, kénnen die jeweiligen Ober- und Unterseiten der einzelnen
Holzschichten 14, 22, 24, 26, 28, 30, 32 derart bearbeitet werden, dass die jeweiligen
Holzschichten 14, 22, 24, 26, 28, 30, 32 nach dem Aneinanderfligen einen
unverdnderlichen Querschnitt in einer senkrecht zur Schnittebene verlaufenden
Querrichtung y des Holzblocks 34 aufweisen. Dadurch kann sichergestellt werden, dass
die aus dem Holzblock 34 herausgeschnittenen Furniere 10 alle die gleiche Optik
bezlglich des Verlaufs der Flugeflachen 18 aufweisen.

In einer aus der Querrichtung y und Hochrichtung z des Holzblocks 34 aufgespannten
Ebene weisen die Holzschichten 14, 22, 24, 26, 28, 30, 32 vorzugsweise einen in
Langsrichtung x des Holzblocks 34 veranderlichen Querschnitt auf.
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Daruiber hinaus ist es méglich, die Kontur bzw. den Verlauf der Fiigeflichen 18 zwischen
den einzelnen Holzschichten 14, 22, 24, 26, 28, 30, 32 unterschiedlich zu gestalten, so
dass auch komplexe Geometrien und optische Anmutungen bei den Furnieren 10 erreicht

werden konnen.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Furniers (10), insbesondere fur einen Kraftwagen,
bei welchem mehrere Holzschichten (14, 22, 24, 26, 28, 30, 32) Ubereinander
angeordnet und an jeweiligen einander zugewandeten Fugeflachen (18) unter
Ausbildung eines Holzblocks (34) aneinander gefugt werden, wonach das Furnier
(10) entlang einer senkrecht zu den Fugeflachen (18) verlaufenden Schnittebene
aus dem Holzblock (34) abgetrennt wird,
wobei die einander zugewandeten Fugeflachen (18) in Form von komplementér
ausgebildeten unebenen Oberfldchen hergestelit werden
dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest drei Holzschichten (14, 22, 24) Gbereinander angeordnet und aneinander
gefiigt werden, wobei die einander zugewandten Fugeflachen (18) zwischen der
ersten und zweiten Holzschicht (14, 24) mit einer anderen Kontur hergestellt werden
als die einander zugewandten Fugeflachen (18) zwischen der zweiten und dritten
Holzschicht (22, 24).

2.  Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Holzschichten (14, 22, 24, 26, 28, 30, 32) mit gleich groRen Grundflachen
hergestellt werden.

3.  Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Holzschichten (14, 22, 24, 26, 28, 30, 32) als gleich groRe Quader hergestelit
werden.



WO 2017/008886 PCT/EP2016/001096

9

4.  Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Holzschichten (14, 22, 24, 26, 28, 30, 32) mit unterschiedlichen Farben
hergestellt, insbesondere unterschiedlich eingefarbt, werden.

5.  Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen zumindest zwei der Holzschichten (14, 22, 24, 26, 28, 30, 32) wenigstens
eine weitere Schicht aus einem Furnierlage, einem Kunststoff oder einem Metall

angeordnet wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens eine weitere Schicht mit einer Dicke von weniger als 5 mm

hergestellt wird.
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