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(54) PROFILLEISTE SOWIE VERFAHREN UND VORRICHTUNG ZUR HERSTELLUNG DIESER
PROFILLEISTE

(57) Um eine echtholzfumierte und  dennoch
hochverschleilveste Profilleiste (1) zu schaffen, besteht 3 :
diese Profilleiste (1) aus einem sichtseitig beschichteten
Profilkérper (2), dessen Beschichtung (3) aus einem mit
einem Overlay verpreten Echtholzfurnier besteht. Zur
Herstellung dieser Leiste werden Furnierblatter aus
Echtholz mit im wesentlichen geradliniger
Jahrringzeichnung zu einer Fumierbahn zusammengesetzt
und diese Fumnierbahn an der Rickseite viieskaschiert bzw.
an der Vorderseite geschliffen und unter Hitze- und

Druckeinwirkung overlaybeschichtet, worauf die

Fumnierbahn in Fumnierstreifen geschnitten werden, weliche e
Fumierstreifen auf die Sichtseite der vorgefertigten 2
Profilkérper unter Druckeinwirkung aufgeklebt werden, /

wozu die Fumierstreifen vor dem Aufkleben erhitzt und 7

wadhrend des Andriickens an die Profilkérper wieder
abgekihit werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen einer neuen Profilleiste,
insbesondere Bodenleiste, die aus einem sichtseitig mit einer eine Furnierlage und eine
transparente Decklage umfassenden Beschichtung versehenen Profilkdrper besteht, nach dem
eine aus Furnierblattern zusammengesetzte Furnierbahn nach einem Vlieskaschieren der einen
Seite, der Ruckseite, in Streifen mit einer an die Lange der sichtseitigen Profilkontur des
Profilkérpers angepafiten Breite geschnitten wird, welche Furnierstreifen auf die Sichtseite der
vorgefertigten Profilkérper unter Druckeinwirkung aufgekiebt werden sowie auf eine Vorrichtung
zum Durchfuhren des Verfahrens.

Nach solchen Verfahren hergestellte Profilleisten weisen meist einen vorgefertigten Profilkdrper
aus einem Holzwerkstoff minderer Qualitat auf und sind lediglich an ihrer Sichtseite furniert, um der
Profilleiste das gewinschte Aussehen zu verleihen, wobei zum Schutz der Furnierlage eine
transparente Decklage aus einer Lackschicht aufgebracht wird. Ein derartiges Verfahren zur
Herstellung von Furnieren, die mit einem klebstoffgetrénkten, getrockneten Tragermaterial zu
einem flexiblen Verbund verklebt werden, worauf eine Vorbehandlung, wie Schleifen, Bleichen,
Beizen und/oder Lackieren vorgenommen und der Verbund durch Aufbringen auf ein Substrat zu
einem Furnierschichtaufbau erganzt wird, ist aus der DE 41 35 658 A bekannt. Da entsprechend
der Verwendung dieser Profilleisten als Abschlul- oder Sockelleisten und insbesondere als
Bodenprofilleisten die Sichtseiten durch ein Anschiagen, Anstoflen, Betreten, Befahren od. dgl.
einer erheblichen Beanspruchung ausgesetzt sind, wird die Lackschicht innerhalb recht kurzer
Zeiten zerkratzt, abgeschlagen od. dgl. beschadigt und die Profilleisten unterliegen einem
betrachtlichen Verschieif?.

Es gibt auch schon Overlays zur Erhdhung der Abriebfestigkeit von Laminatbdden od. dgi.,
doch werden diese Overlays, das sind harzimpragnierte Spezialpapiere, die durch Druck- und
Temperaturanwendung beim Verpressen mit dem Werkstlick ausharten, bisher nur bei
Werkstiicken mit ebener Oberflache und aus einem Material minimaler Quell- und
Dehneigenschaften eingesetzt, da die Eigensteifigkeit der Overlays zu Schwierigkeiten bei einer
formgebenden Verarbeitung fuhrt und ein starker quell- oder dehnbares Material, wie Echtholz,
durch seine quell- oder dehnungsbedingte Eigenbewegung Oberflachenrisse verursacht. Der
Einsatz von Overlays blieb daher bisher auch im wesentlichen auf das Beschichten von
Laminatbdden od. dgl. beschrankt.

Ein Verfahren zur Herstellung eines impragnierten, trockenen, biegsamen Schichtstoffes zum
Laminieren von Holzfurnieren ist aus der DE 14 19 139 A bekannt, wobei dieser Schichtstoff zwar
auf alle typischen Kernmaterialien aufgebracht werden kann, diese Kernmaterialien missen
allerdings ebene und parallele Oberflachen aufweisen und von einheitlicher Kompressibilitat sein.

Der Erfindung liegt demnach die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur rationellen Herstellung
von Profilleisten der eingangs geschilderten Art anzugeben, das die Herstellung besonders
verschleilfester Profilleisten erlaubt. Darlber hinaus soll eine zweckmaRige Vorrichtung zum
Durchftihren des Verfahrens geschaffen werden.

Die Erfindung l6st diese Aufgabe dadurch, daf? Furnierblatter aus Echtholz mit vorzugsweise
im wesentlichen geradliniger Jahrringzeichnung zur Furnierbahn aneinandergereiht werden, daR
die Furnierbahn vor dem Streifenschneiden an der Vorderseite geschliffen und unter Hitze- und
Druckeinwirkung overlaybeschichtet wird und da dann die kaschierten und overlaybeschichteten
Furnierstreifen vor dem Aufkleben auf die Profilkdrper erhitzt und wahrend des Andrickens an die
Profilkérper wieder abgekuhit werden, wodurch sich eine echtholzfurnierte Profilleiste einwandfrei
overlaybeschichten lalt. Nach diesem Verfahren hergestelite echtholzfurniete und
overlaybeschichtete Profilleisten besitzen das Aussehen einer Echtholzleiste und weisen
overlaybedingt eine hochabriebfeste Oberflaiche auf, so dafll sie bestens fiur den Einsatz als
Bodenprofile geeignet sind und auch héchsten Beanspruchungen standhalten.

Zum Herstellen furnierter Profilleisten werden einerseits die zu furnierenden Profilkérper
vorgefertigt und anderseits Furnierstreifen vorbereitet, die dann auf die Sichtseite der Profilkérper
aufzukleben sind. Dazu werden Furnierblatter zu Furnierbahnen zusammengesetzt und randseitig
beschnitten, worauf die Furnierbahnen in Streifen ent-sprechender Breite zerschnitten werden.
Dabei ist es bekannt, zur Verstarkung der Furnierstreifen die Furnierriickseite, beispielsweise mit
einem leimgetrénkten Viskosevlies, zu kaschieren. Durch eine Auswahl der Furnierblatter
hinsichtlich der Jahrringzeichnung kann die Quell- und Dehnfahigkeit dieser Furnierblatter
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moglichst eingeschrankt werden und auch das Schleifen der Furnierbahn und die damit verringerte
Furnierstarke beeintrachtigt das Quell- und Dehnungsverhaiten des Furnieres. Das Schleifen selbst
bringt dartber hinaus eine vollsténdig glatte Oberflache des Furniers mit sich, die Voraussetzung
fur ein sauberes, hohlraumfreies Verpressen der Overlays ist, und die Kaschierung an der
Ruckseite und die Overlaybeschichtung an der Vorderseite sorgen fur eine Vergleichmafigung der
Furnierbiege- und Festigkeitseigenschaften. Die so vorbereiteten Furnierstreifen mussen dann
entsprechend erhitzt werden, um zum Aufkleben auf die profilierte Sichtflache der Profilkdrper
ausreichend biegsam zu sein, worauf beim Andrucken der mit einem geeigneten Kleber ruckseitig
bestrichenen Furnierstreifen diese wieder soweit abzukuhlen sind, daf} die Overlaybeschichtung
beim Aufpressen in ihrer der Profilkérperkontur entsprechenden Verformung aushértet und es nach
dem Aufpressen zu keinen Abléseerscheinungen kommt. Wird daher ein geeignetes Furnier
ausgewahlt und nach dem erfindungsgemafien Verfahren rick- und vorderseitig durch Kaschieren
bzw. Schleifen und Beschichten vorbereitet, 18Rt sich dieses Furnier unter Beachtung der
erforderlichen Warmebehandiung zum Beschichten beliebig profilierter Profilkdrper einsetzen und
es entsteht eine Profilleiste mit einwandfrei furnierter und overlaybeschichteter Sichtseite.

Um das erfindungsgeméafle Verfahren durchfuhren zu kénnen, genigt eine
Beschichtungsvorrichtung mit einem Maschinengestell, das eine sich von einem Werkstuckzulauf
zu einer Beschichtungsstation erstreckende Werkstickfihrung und eine Vorschubeinrichtung far
den Werkstuickvorschub aufnimmt, wobei die Beschichtungsstation oberhalb der Werkstickfuhrung
eine Spenderrolle far einen Furnierstreifen und eine der Streifenrickseite zugeordnete
Kleberauftragseinrichtung sowie im Bereich der Werkstickfihrung eine Andrickeinrichtung zum
Andricken des Furnierstreifens an die Werksticke umfaft, wenn erfindungsgeman in der
Beschichtungsstation zwischen Spenderrolle und Andrickeinrichtung eine der Streifenvorderseite
zugeordnete Heizeinrichtung vorgesehen ist und die Andriickeinrichtung Druckschuhe mit im
Querschnitt an die zu beschichtende Profilkontur der Werksticke angepaften Druckflachen
aufweisen, welche Druckschuhe mit einer Kuhlvorrichtung zur Kuhlung der Druckflachen
ausgestattet sind. Mit dieser Vorrichtung kénnen die Furnierstreifen gleichzeitig wahrend des
Langsvorschubes der Profilkérper durch die Beschichtungsstation kontinuierlich aufgebracht
werden, wobei es vor dem Aufbringen zu einer Erwarmung des Furnierstreifens und dann beim
Aufkleben auf die Profilkdrper auf Grund der Druckschuhe zu einem groflachigen Andriicken des
Furnierstreifens an die Profilform der Profilkérper kommt. Durch dieses Andrucken erfolgt nicht nur
eine profilkonforme Verformung und eine gleichmaflige Druckbeaufschlagung des Furnierstreifens,
sondern es steht auch eine ausreichende Kuhlflache fur die Abkthlung des Furnierstreifens bis zur
Aushartung des Overlays zur Verfugung. Als Kuhlvorrichtung eignen sich dabei Kuhlkanale
innerhalb der Druckschuhe, die an einen Kuhiflussigkeitskreislauf angeschlossen werden und die
vom Furnierstreifen auf die Druckflachen Ubertragene Warme rasch abfihren.

In der Zeichnung ist der Erfindungsgegenstand rein schematisch veranschaulicht, und zwar
zeigen

Fig. 1 eine erfindungsgemaie Profilleiste im Querschnitt,

Fig. 2 eine erfindungsgemé&fe Vorrichtung zur Herstellung einer Profilleiste in Seitenansicht

und

Fig. 3 die Andrickeinrichtung dieser Vorrichtung in teilgeschnittener Stirnansicht groReren

MafRstabes.

Eine Profilleiste 1, die insbesondere als Bodenleiste Verwendung findet, weist einen
Profilkérper 2 mit einer Beschichtung 3 an der Sichtseite auf, welche Beschichtung 3 aus einem mit
einem Overlay verpref3ten Echtholzfurnier besteht.

Zur Herstellung dieser Profilleiste 1 gibt es eine Vorrichtung 4 mit einem Maschinengestell 5,
das eine sich von einem Werkstickzulauf 6 zu einer Beschichtungsstation 7 erstreckende
Werkstlickfihrung 8 und eine Vorschubeinrichtung 9, beispielsweise angetriebene Férderrollen,
aufnimmt. Die Beschichtungsstation 7 umfalt oberhalb der Werkstickfiihrung 8 eine Spenderrolle
10 fur einen Furnierstreifen 11 und eine der Streifenrickseite  zugeordnete
Kleberauftragseinrichtung 12 sowie im Bereich der Werkstiickfiihrung 8 eine Andriickeinrichtung 13
zum Andrucken des Furnierstreifens 11 an das Werkstiick.

Die Furnierstreifen 11 bestehen aus einem Echtholzfurnier mit im wesentlichen geradliniger
Jahrringzeichnung, welche Streifen an der Ruckseite mit einem leimgetrankten Viskosevlies
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kaschiert und an der Vorderseite nach einem Schleifen mit einem Overlay beschichtet sind. Um
diese kaschierten und beschichteten Furnierstreifen 11 auf die profilierte Sichtseite der Profilk&rper
2 aufbringen zu koénnen, wird der Furnierstreifen 11 vor dem Aufkleben ber eine der
Streifenoberseite zugeordnete Heizeinrichtung 14 der Beschichtungsstation 7 bis zum Erweichen
der Overlayschicht erwdrmt und dann wahrend des Andruckens in der Andrickeinrichtung 13
wieder bis zum Ausharten der Overlayschicht abgekuhit. Dazu weist die Andriickeinrichtung 13
Druckschuhe 15, 16 mit im Querschnitt an die zu beschichtende Profilkontur des Profilkérpers 2
angepalten Druckflachen 17, 18 auf und diese beispielsweise aus Teflon bestehenden
Druckschuhe 15, 16 sind mit einer Kihlvorrichtung 19, 20 in Form von kihimittelbeaufschlagbaren
Kuhlkanglen u. dgl. zur Kuhlung der Druckflichen 17, 18 ausgestattet. Dadurch werden die
Furnierstreifen 11, die in ihrer Breite an die Lange der sichtseitigen Profilkontur des Profilkérpers
angepalit sind, gleichm&Rig mittels der sich in Vorschubrichtung tberlappenden Druckflachen 17,
18 der Druckschuhe an die Sichtseite der Profilkérper angedriickt und gleichzeitig wahrend des
Andrickens abgekuhit, so daR der Furnierstreifen durch die aushartende Overlayschicht
profilkonform versteift und ein nachgragliches Ablésen nicht zu befurchten ist.

Nach dem Aufbringen der Furnierstreifen 11 auf die Profilkérper 2 kénnen im gleichen
Durchlauf mit Hilfe einer Schneideinrichtung 21 die uber die Profilkontur Gberstehenden
Randbereiche des Furnierstreifens 11 abgetrennt und die furnierten Profilkérper zu fertigen
Profilleisten abgelangt werden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Verfahren zum Herstellen einer neuen Profilleiste, insbesondere Bodenleiste, die aus
einem sichtseitig mit einer eine Furnierlage und eine transparente Decklage umfassenden
Beschichtung versehenen Profilkérper besteht, nach dem eine aus Furnierblattern
zusammengesetzte Furnierbahn nach einem Vlieskaschieren der einen Seite, der
Ruckseite, in Streifen mit einer an die Lange der sichtseitigen Profilkontur des Profilkérpers
angepaliten Breite geschnitten wird, welche Furnierstreifen auf die Sichtseite der
vorgefertigten  Profilkérper unter Druckeinwirkung aufgeklebt werden, dadurch
gekennzeichnet, dal® Furnierblatter aus Echtholz mit vorzugsweise im wesentlichen
geradliniger Jahrringzeichnung zur Furnierbahn aneinandergereihnt werden, daft die
Furnierbahn vor dem Streifenschneiden an der Vorderseite geschliffen und unter Hitze-
und Druckeinwirkung overlaybeschichtet wird und daR dann die kaschierten und
overlaybeschichteten Furnierstreifen vor dem Aufkleben auf die Profilkérper erhitzt und
wahrend des Andriickens an die Profilkérper wieder abgekuhlt werden.

2. Vorrichtung zur Durchfilhrung des Verfahrens nach Anspruch 1, mit einem
Maschinengestell, das eine sich von einem Werkstlickzulauf zu einer Beschichtungsstation
erstreckende Werkstickfiuhrung und eine Vorschubeinrichtung fur den Werkstiickvorschub
aufnimmt, wobei die Beschichtungsstation oberhalb der Werkstlckfihrung eine
Spenderrolle fur einen Furnierstreifen und eine der Streifenrickseite zugeordnete
Kleberauftragseinrichtung  sowie im  Bereich der  Werkstuckfihrung eine
Andruckeinrichtung zum Andricken des Furnierstreifens an die Werkstiicke umfaft,
dadurch gekennzeichnet, dafl in der Beschichtungsstation (7) zwischen Spenderrolle (10)
und Andrlckeinrichtung (13) eine der Streifenvorderseite zugeordnete Heizeinrichtung (14)
vorgesehen ist und daR die Andruckeinrichtung (13) Druckschuhe (15, 16) mit im
Querschnitt an die zu beschichtende Profilkontur der Werkstucke angepafRten
Druckflachen (17, 18) aufweist, welche Druckschuhe (15, 16) mit einer Kihivorrichtung
(19, 20) zur Kahlung der Druckflachen (17, 18) ausgestattet sind.

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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