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(54) Title: THROUGHPUT METHOD FOR THE MECHANICAL COVERING OF LARGE, WIDE FURNITURE COMPO-

NENTS

(54) Bezeichnung: DURCHLAUFVERFAHREN FUR DAS MASCHINELLE UMMANTELN PROFILIERTER, BREITER MO-

BELBAUTEILE

(57) Abstract: The invention relates to a throughput method for the mechanical covering of especially profiled, wide furniture
components (4) with an authentic wood veneer (7,14) wherein sliced veneer is laminated on an elastic carrier as an endless strip,
wound and cut into lengths as a veneer roll (7,14). The veneer roll (7,14) is then provided with glue on one side and placed by means
& of deflection rollers along the entire length and two longitudinal edges (12) of the profiled furniture component(4). The veneer (7,14)
€\ is then positioned and pressed in sections, including said profiled sections, by a plurality of press rollers (11,18,20), whereupon a
profiled flat furniture component is obtained, said component comprising at least one flat side (5,9) and two opposite longitudinal
sides (12) including the anticipated profiles which are fully provided with real single-piece wood veneer.
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(57) Zusammentassung: Bei einem Durchlaufverfahren fiir das maschinelle Ummanteln insbesondere profilierter, breiter Mobel-
bauteile (4) mit einem Echtholzfurnier (7,14) werden Messerfurniere auf einem elastischen Tréger kaschiert als Endlosband zusam-
mengesetzt, aufgewickelt und als Rollenfurnier (7,14) abgeldngt. Danach wird das Rollenfurnier (7,14) einseitig mit einem Klebstoff
versehen tiber Umlenkrollen iiber die gesamte Breite und zwei Lingskanten (12) auf das profilierte Mbelbauteil (4) aufgebracht.
Daran anschliessend wird das Furnier (7,14) von einer Vielzahl von Andruckrollen (11,18,20) abschnittsweise unter Einschluss der
Profilierungen positioniert und angedriickt. Man erhilt so ein profiliertes, flichenhaft sich erstreckendes Mdbelbauteil, bei dem
wenigstens eine Flachseite (5,9) und zwei gegeniiberliegende Lingsseiten (12) einschliesslich vorhergesehener Profilierungen voll-
stindig mit einem einstiickigen Echtholzfurnier belegt ist.
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Durchlaufverfahren flir das maschinelle Ummanteln

profilierter, breiter Mbbelbauteile

Beschreibung:

Die Erfindung betrifft ein Durchlaufverfahren f£Ur das
maschinelle Ummanteln insbesondere profilierter, breiter
Mbbelbauteile mit einem Echtholzfurnier sowie die nach diesem

Verfahren ummantelten Mdbelbauteile selbst.

Die Oberflachenveredelung von Mobeln bzw. Mdbelbauteilen
durch das Belegen mit einem Echtholzfurnier eines
vergleichsweise wertvollen Holzes ist seit langem bekannt und
bewdhrt. Verwendung finden beispielsweise Mahagoni, Nussbaum,
Eiche oder Palisander, welche teuren Furniere zumeist
lediglich in einer geringen Dicke zwischen 0,5 mm bis 0,7 mm
hergestellt werden. Furniere derartiger HOlzer werden zumeist
als Messerfurniere hergestellt, da bei dem schichtweisen
abtragen von einem durch Dampfen erweichten Holzblock
abgetragene Messerfurniere eine glinstige Holzausbeute

sicherstellen und deren Dicke bis etwa 2 mm betragen kann.

Nach dem Herstellungsverfahren werden weiter Schalfurniere
unterschieden, in der Regel eine bis zu 1,8 mm dicke
Massenware, bei deren Herstellung gleichfalls ein
vorgedadmpfter Block in eine Furnierschdlmaschine bzw.

Rundschdlmaschine eingespannt und rotierend gegen ein
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feststehendes Messer geflUhrt wird. Weniger gebriuchlich sind
heute die bis zu 3 mm dicken S&gefurnieren, die auf

Furniergattern oder Hamburger S&gen hergestellt werden.

Anders als bedruckte Folien oder dergleichen flir das Belegen
eines Mbbelbauteils beispielsweise aus einem
Faserplattenmaterial ist ein Echtholzfurnier vergleichsweise
dick, steif, und sprdéde und fir ein enges Rollen ungeeignet.
Deshalb erfolgt das Belegen eines Mdbelbauteils mit einem
Echtholzfurnier maschinell lediglich in einer planen Ebene in
einem Pressverfahren. Insbesondere Profilierungen mussten
gesondert belegt werden, was hdufig sogar in Handarbeit nur

méglich ist.

Dies flhrte dazu, dass derartige profilierte Mdbelbauteile,
beispielsweise Mbbelfronten, mit einer Vielzahl von
Furnier-Einzelstlicken mit zum Teil unterschiedlichen
Farbtdénen und/oder Strukturen belegt wurden, dass bei der
Produktion hohe Ausschussmengen hingenommen werden mussten
und damit ein erhdhter Arbeitsaufwand, womit relativ hohe

Stlckpreise einhergingen.

Auch musste bei Reklamationen oder Beschadigungen einzelner
Modbelbauteile, beispielsweise in einer Mébelfront, diese
gesamte Front zumeist ausgetauscht werden, da die
Furnierbilder bei Austauschteilen erheblich voneinander

abweichen konnten.

Vor diesem technischen Hintergrund macht die Erfindung es
sich zur Aufgabe, ein Verfahren flr das Ummanteln eines
M&belbauteils wie insbesondere auch ein Mbbelbauteil selbst
zur Verfligung zu stellen, bei denen Furniere kaum
unterschiedliche Farbtdne oder Strukturen mehr aufweisen und
bei denen insbesondere auf die Applikation zusdtzliche

Furnierstlicke auch bei einer Profilierung des Mdbelbauteils
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verzichtet werden kann, wobei das Bauteil eine

vergleichsweise grof’e Breite auch aufweisen darf.

Diegse technische Problematik wird bei einem
Durchlaufverfahren fiir das maschinelle Ummanteln insbesondere
profilierter, breiter Mobelbauteile mit einem Echtholzfurnier
gem. des Anspruchs 1 durch die Verfahrensschritte geldst,
dass Megserfurniere auf einem elastischen Trager kaschiert
als Endlosband zusammengesetzt, aufgewickelt und als
Rollenfurnier abgel&ngt werden, dass das Rollenfurnier
einseitig mit einem Klebstoff versehen Uber Umlenkrollen
insbesondere Uber die gesamte Breite und zwei Langskanten auf
das profilierte Mdbelbauteil aufgebracht und

von einer Vielzahl von Andruckrollen abschnittsweise unter
EinschluR der Profilierungen positioniert und angedrickt

wird.

Dag Bereitstellen der Messerfurniere auf einem elastischen
Trager als Endlosband erlaubt die Verwendung sehr dinner
Echtholzfurniere, so dass das Rollenfurnier einer Folie
vergleichbar aufgewickelt und flr die Ummantelung eines

Mdbelbauteils zur Verfligung gestellt werden kann.

Sehr sorgfaltig mit einem Klebstoff versehen, insbesondere
einem HeiRkleber, wird das Rollenfurnier in einer
Ummantelungsvorrichtung, beispielsweise einer aus der DE
124926 bekannten vergleichbar, auf das Mobelbauteil
aufgebracht, wobei in einem Arbeitsgang insbesondere die
gesamte Breite und zwel angeschlossene Langskanten belegt

werden unter Einschluf einer dort vorgesehenen Profilierung.

Eine Vielzahl von Andruckrollen unterschiedlichst
angestellter Achsen sorgt weiter fir die exakte

Positionierung und eine ausreichenden Andruck.
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Aufgrund dieser MaRnahmen wird erreicht, dass Mdbelbauteile,
beispielsweise Mobelfronten, Uber die gesamte Breite und
Linge, insbesondere einschlielich zweier Langskanten und
vorhandener Profilierungen von lediglich einem Furnier-Stick
belegt sind, womit Einzelapplikationen entfallen. Damit
kdnnen mit Echtholz-Furnieren versehene Mobelbauteile in
groRen Stiickzahlen bei gleichzeitig nur geringen
Ausschussmengen kostenglinstig erstellt werden, wobei Struktur

und Farbton der Furniere weitestgehend im Einklang stehen.

Bei dem Verfahren nach der Erfindung ist weiter vorgesehen,
dass Schalfurniere gleicher Abmessungen unter Druck zu einem
Block verleimt werden und dass von dem Block Messerfurniere
abgetragen werden, wobei weiter bevorzugt wird, dass diese
Messerfurniere unter Druck zu einem zweiten Block verleimt
werden und dass von dem zweiten Block die auf dem elastischen
Tréger zu kaschierenden, zweiten Messerfurniere abgetragen

werden.

Schalfurniere von vergleichsweise preiswertem Holz,
beispielsweise Pappelholz, kbnnen kostenglnstig erstellt
werden. Durch das insbesondere mehrfache Verleimen zu Blocken
und dem anschlieRenden Abtragen von Messerfurnieren wird eine
sehr groRe Homogenitat hinsichtlich des Farbtones und der
struktur des Furniers weiter erreicht. Damit kdénnen ganze
Serien von bspw. Fronten mit einem Echtholz-Furnier belegt
werden, die einen einheitlichen Farbton aufweisen und kénnen
insbesondere auch beschadigte Mdbelbauteile problemlos auch
nach einem langeren Zeitraum noch ausgetauscht werden, da
unabhangig von dem Material Farbe und Struktur weitestgehend

gleich bleibt.

ZweckmaRigerweise kann weiter vorgesehen sein, dass die Lange
des zu kaschierenden Messerfurniers der Breite des

Rollenfurniers entspricht. Aufgrund dieser Mafnahme kdénnen
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grofRe Breiten erreicht werden, beispielsweise von Uber 60 cm,
was in der Mdbelindustrie zumeist ausreichend ist. Damit
kénnen auf herkdmmlichen Messerfurniermaschinen erstellte
Messerfurniere bei dem Verfahren nach der Erfindung

Verwendung finden.

Vorzugsweise findet als elastischer Trager ein Vlies
Verwendung, insbesondere eins von 23 bis 25 g, das in zweil
Arbeitsgingen aufkaschiert wird. ZweckmdRigerweise ist dieses
Vlies entsprechend der Furnierfarbe eingeférbt, so dass es
nicht auffdllt. Insbesondere erlaubt die Vlieskaschierung
einen Schliff der Oberseite, wozu zweckmdfRigerweise das
Rollenfurnier herangezogen wird. Nach dem Schliff betrédgt die
Dicke des Rollenfurniers noch vorzugsweise etwa 320
Mikrometer, ist also vergleichsweise dlnn. Eine oberseitige
Lackierung mit einem elastischen Lack, insbesondere einem
UV-best&ndigen, zweischichtigen Lack glattet und versiegelt

die Furnieroberflache auf der Sichtseite.

Zzumeist finden heute Faserplatten in der Mdébelindustrie
Verwendung, ein preiswertes Ausgangsmaterial, dass jedoch fiar
eine saubere Profilierung wenig geeignet ist. Von daher wird
vorgesehen, dass das Mbbelbauteil einen Grundtrager aus einem
Faserplattenmaterial aufweist, dass in den Grundtrager eine
Nut eingebracht wird und dass in die Nut eine insbesondere
profilierte MDF-Leiste eingeleimt wird. Mitteldichtes
Faserplattenmaterial ist flr eine Profilierung wesentlich
besser geeignet als das Ubllicherweise verwendete
Faserplattenmaterial. Der Querschnitt einer solchen

eingebrachten MDF-Leiste kann etwa 115 x 16 mm2? betragen.

Aufgrund der einheitlichen, durchgangigen Belegung wenigstens
einer Seite deg Mobelbauteils mit einem Echtholzfurnier ist

die eingesetzte MDF-Leiste, insbesondere eine profilierte
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Rechteckleiste, nicht als gesondert eingesetztes Bauteil

erkennbar.

Das maschinelle Ummanteln erfolgt zweckmdfigerweise in einer
Ummantelungsvorrichtung, wie sie aus der DE 124926
beispielsweise grundsitzlich bekannt ist. Bei einem Durchlauf
durch diese Vorrichtung werden bevorzugt die sich in
Durchlaufrichtung erstreckenden Fléchen mit Furnieren belegt,
wobei bevorzugt in der Ummantelungsvorrichtung zundchst eine
gich im wesentlichen glatt-flachenhaft erstreckende
Unterseite mit einem Furnier belegt wird und daran
anschlieRend eine insbesondere profilierte Oberseite und die
beiden Langskanten, wobei insbesondere Oberseite und

Langskanten in einem Arbeitsgang auch belegt werden kdénnen.

Lediglich die Stirnseiten bedtrfen dann noch, falls

erforderlich, einer Furnierung, ggfls. von Hand.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung wird in einem Durchlauf
in einen Grundtriger aus einem Faserplattenmaterial
wenigstens eine MDF-Leiste eingeleimt, profiliert und
geschliffen, ist das Messerfurnier auf einem Vlies kaschiert,
geschliffen und lackiert aufgewickelt als Rollenfurnier
bereit gestellt und wird das Rollenfurnier in dem
Durchlaufverfahren von oben und/oder unten, unter
positionsgenauer Zuflhrung und einem gleichméaffigen
Kleberauftrag aufgelegt, wobeili Uber eine lange Andruckzone
bei kurzen Andruckrollenabstanden das Rollenfurnier
aufgebracht wird und wird das Rollenfurnier entsprechend der
Lange der Mdbelbauteile getrennt und werden FurnierlUberstande
entfernt. Das Entfernen kann beispielsweise tastergesteuert
sehr exakt mittels Frasern und/oder Messern erfolgen, wobei
ggfls. in einem Arbeitsgang das Rollenfurnier getrennt und

Uberstande entfernt werden kdénnen.
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So wird ein insbesondere profiliertes, flachenhaft sich
erstreckendes Mdbelbauteil erhalten, bei dem wenigstens eine
Flachseite und zwei gegenlberliegende Langsseiten
einschlieflich vorhergesehener Profilierungen vollstandig mit
einem einstlickigen Echtholzfurnier nach dem Verfahren belegt
ist. Insbesondere sind beiden Flach- und zwei
gegentiberliegende L&ngsseiten vollstandig mit zwei Stlcken

Echtholzfurnier belegt.

Das Echtholzfurnier kann ein preiswertes Pappelfurnier sein,
das auch gebleicht und geférbt werden kann. Entsprechend wird
die Farbe des Vlieses dann der des Furniers auch angepasst

sein.

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung ndher erlautert, in
der lediglich schematisch in der einzigen Figur eine

Seitenansicht einer Ummantelungsvorrichtung dargestellt ist.

Die Ummantelungsvorrichtung 1 weist eine mit angetriebenen
Rollen 2 versehene Rollenbahn 3 auf, auf der nacheinander
plattenartige Mdbbelbauteile 4 einer Ummantelung mit einem

Furnier zugeflhrt werden.

Insbesondere die Oberseite 5 der Mdbelbauteile 4 kann hierbei
profiliert sein, beispielsweise durch das Einlassen einer
profilierten MDF-Leiste, beispielsweise in einer Nut in dem

Mdbelbauteil 4 aus einem Faserplattenmaterial.

Genau positioniert und vorzugsweise auch exakt in einem
vorgegebenen Takt werden die Mdbelbauteile 4 auf der
Rollenbahn 3 einer ersten Station 6 flir das Belegen mit einem

Endlos-Rollenfurnier 7 zugefihrt.

Das Rollenfurnier kann ein Pappel-Schalfurnier sein, das

gebleicht und eingefdrbt wurde. Anschliefend werden
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Schalfurniere gleicher Abmessung unter Druck zu einem ersten
Block verleimt, von dem Messerfurniere abgetragen werden, die
wiederum unter Druck zu einem zweiten Block verleimt werden,
von dem erneut Messerfurniere abgetragen werden. Diese
Messerfurniere werden auf einem elastischen Trager kaschiert
zu einem Endlosband zusammengesetzt. Ein solcher Trager kann
ein beidseits aufgebrachtes Vlies von beispielsweise

23 - 25 g sein, das farblich dem eingefarbten Echtholz

angepasst wurde. Auf eine Dicke von vorzugsweise 320 pm
geschliffen und zweifach mit einem elastischen UV-Lack
versehen, steht ein solches Rollenfurnier 7 einer Folie
vergleichbar fir das Belegen'der Mobelbauteile 4 zur

Verfigung.

In der ersten Station 6 erfolgt ein ruckseitiges Beschichten
des Rollenfurniers 7 in einer Beschichtungsstation 8
vorzugsweise mit einem HeiRkleber, der nach Auflegen des
Furniers auf das Mdbelbauteil 4 regelmaRig noch eine kurze

Zeit ein Positionieren des Furniers 7 erlaubt.

Die im wesentlichen sich eben erstreckende Unterseite 9 des
M&belbauteils 4 mit aufgelegtem Furnier 7 durchl&uft eine
Zone 10 mit Andrucksrollen 11 horizontaler Drehachsen. Ggfls.
kann in der ersten Station eine Ummantelung des Mobelbauteils
4 dahingehend erfolgen, dass auch die in Durchlaufrichtung
sich erstreckenden Langsseiten 12 mit ummantelt werden.
Entsprechend ist dann die Zone der Andrucksrollen 9 zu
verléngern, so dass eine Faltung des Furniers 7 erfolgen kann

und ein Anpressen an den Langsseiten 12.

Tn einer zweiten Station 13 wird die Oberseite 5 und
zweckmafRigerweise die beiden Lé&ngsseiten 12 mit einem
weiteren Rollenfurnier 14 belegt. Wie in der ersten Station 6
wird dieses gegen die Durchlaufrichtung der Mébelbauteile 4

abgewickelt, ggfls. Uber eine Spannvorrichtung 15 einer
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weiteren Beschichtungsstation 16 flir einen Heifkleberauftrag
zugeflihrt und umgelenkt auf der profilierten Oberseite 5

eines M&belbauteils 4 abgelegt.

In einer in Durchlaufrichtung anschliefenden Zone 17 mit
Andrucksrollen 18 im wesentlichen horizontaler Achsen erfolgt
zunichst, zumeist von der La&ngsmittellinie ausgehen, das
Andriicken des aufgebrachten Furniers 14. Uber eingearbeitete
Profilierungen in der Oberseite 5 des Mdbelbauteils 4 hinweg,
in welchem Bereich dann die Achsen der Andruckrollen 18 mehr
und mehr auch angestellt sein koénnen, werden in einer weiter
anschlieRenden Zone 19 auch die Langsseiten 12 des
M&belbauteils 4 mit dem Furnier 14 versehen. Entsprechend ist
die Ausrichtung der Drehachsen der Andrucksrollen 20 zum Ende

der Zone 15 hin im wesentlichen vertikal.

Geeignet abgeldngt und von Uberstanden befreit, erhalt man
ein profiliertes, flachenhaft sich erstreckendes Mbébelbauteil
4, bei dem beide Flach- und zwel gegenliberliegende
Lingsseiten vollsténdig mit lediglich zwei Stlcken
Echtholzfurnier belegt sind, wobei die Breite der

Mdbelbauteile 4 durchaus mehr als 60 cm betragen kann.
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Durchlaufverfahren flir das maschinelle Ummanteln

profilierter, breiter Mdbelbauteile

Anspriiche:

1. Durchlaufverfahren flr das maschinelle Ummanteln
insbesondere profilierter, breiter Mdbelbauteile (4) mit
einem Echtholzfurnier (7,14), dadurch gekennzeichnet,
dass
- Messerfurniere auf einem elastischen Trager kaschiert

als Endlosband zusammengesetzt, aufgewickelt und als
Rollenfurnier (7,14) abgeléangt werden,

- dass das Rollenfurnier (7,14) einseitig mit einem
Klebstoff versehen tiber Umlenkrollen insbesondere Uber
die gesamte Breite und zwel Langskanten (12) auf das
profilierte Mdbelbauteil (4) aufgebracht und

- von einer Vielzahl von Andruckrollen (11,18,20)
abschnittsweise unter Einschlufs der Profilierungen

positioniert und angedrickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
Schalfurniere gleicher Abmessungen unter Druck zu einem
Block verleimt werden und dass von dem Block

Messerfurniere abgetragen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurchvéekennzeichnet, dass

die Messerfurniere unter Druck zu einem zweiten Block
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verleimt werden und dass von dem zweiten Block die auf
dem elastischen Tradger zu kaschierenden, zweiten

Messerfurniere abgetragen werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Lange des zu
kaschierenden Messerfurniers wenigstens der Breite des

Rollenfurniers entspricht.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der elastische

Trager ein Vlies ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Rollenfurnier

(7,14) oberseitig geschliffen wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Rollenfurnier
(7,14) oberseitig mit einem elastischen Lack versehen

wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Mobelbauteil
(4) einen CGrundtriger aus einem Faserplattenmaterial
aufweist, dass in den Grundtrager eine Nut eingebracht
wird und dass in die Nut eine insbesondere profilierte

MDF-Leiste eingeleimt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass das insbesondere
profilierte M&belbauteil (4) in einem Durchlauf durch
eine Ummantelungsvorrichtung (1) auf den sich in

Durchlaufrichtung erstreckenden Flachen (5,9,12) mit
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10.

11.

12.

12

Furnier(en) (7,14) belegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Ummantelungsvorrichtung (1) zunachst eine sich im
wesentlichen glatt-flachenhaft erstreckende Unterseite
(9) mit einem Furnier (7) belegt wird und daran
anschlieRend eine insbesondere profilierte Oberseite (5)

und die beiden Langskanten (12).

Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden
Ansprliiche, dadurch gekennzeichnet, dass in einem
Durchlauf in einen Grundtrdger aus einem
Faserplattenmaterial wenigstens eine MDF-Leiste
eingeleimt, profiliert und geschliffen wird, dass
Messerfurniere auf einem Vlies kaschiert, geschliffen und
lackiert aufgewickelt als Rollenfurnier (7,14) bereit
gestellt werden, dass das Rollenfurnier (7,14) in dem
Durchlaufverfahren von oben und/oder unten, unter
positionsgenauer Zufiuhrung und einem gleichméfzigen
Kleberauftrag aufgelegt wird, dass Uber eine lange
Andruckzone (10,17,19) bei kurzen Andruckrollenabstanden
das Rollenfurnier (7,14) aufgebracht wird und dass das
Rollenfurnier (7,14) entsprechend der Lange der
Mdbelbauteile (4) getrennt und Furnierlberstande entfernt

werden.

Insbesondere profiliertes, fl&chenhaft sich erstreckendes
Mdbelbauteil, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens
eine Flachseite (5;9) und zwei gegeniuberliegende
La&ngsseiten (12) einschlieflich vorhergesehener
Profilierungen vollstandig mit einem einstlickigen
Echtholzfurnier nach dem Verfahren nach einem oder

mehreren der vorangehenden Anspriche belegt ist.
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13.

14.

15.

13

Mdbelbauteil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet,
dass beide Flach- (5,9) und zwei gegeniUberliegende
LAngsseiten (12) vollstandig mit zwei Stlicken

Echtholzfurnier belegt sind.

Mbbelbauteil nach einem oder mehreren der Anspriiche 12
bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Echtholzfurnier

ein Pappelfurnier ist.

Mbbelbauteil nach einem oder mehreren der vorangehenden
Angspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Pappelfurnier

gebleicht und gefarbt ist.
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