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(57)  Beschrieben wird ein Verfahren zum Herstellen
einer Mobelplatte (1), bestehend aus einer Tragerplatte
(2) und einer auf einer Seite der Tragerplatte (2) aufge-
brachten Beschichtung (3) aus Furnierstreifen (4, 5, 6).
In zwei einander gegenlberliegenden Seitenrandberei-
chen sind dabei parallel zueinander verlaufende Seiten-
streifen (4) und dazwischen eine Vielzahl von lamellen-
artigen Querstreifen (5) vorgesehen, wobei im Grenzbe-
reich zwischen den Seitenstreifen und den Querstreifen
(5) sowie zwischen jeweils zwei benachbarten Querstrei-
fen (5) Zwischen- oder Trennstreifen (6) aus einem sich
von den Ubrigen Furnierstreifen (4, 5) unterscheidenden
Material angeordnet sind.

In einem Arbeitsschritt werden in die Tragerplatte (2)
parallel zueinander verlaufende Nuten (7) eingebracht

Verfahren zur Herstellung einer Mébelplatte

und in diese Nuten (7) werden oberflachenbiindig zu-
nachst einmal Flllstreifen eingesetzt, welche aus dem
gleichen Material bestehen wie die Zwischen- oder
Trennstreifen (6).

Auf einem Vakuum-Saugtisch (8) werden die Ubri-
gen Furnierstreifen (4, 5, 6) zusammengestellt und durch
die Saugwirkung des Vakuum-Tisches (8) fixiert. Die Tra-
gerplatte (2) wird mit ihrer die Fllstreifen aufweisenden
Seite mitder auf dem Vakuum-Saugtisch (8) zusammen-
gestellten Beschichtung verklebt oder verleimt, anschlie-
Rend wird von der Furnierseite her der Ubergangsbe-
reich zwischen den Langs- und Querstreifen (4, 5) durch
Einfrasungen bis zur Oberflache der in die Nuten (7) ein-
gesetzten Flllstreifen freigelegt, so dass diese nun als
weitere Zwischen- oder Trennstreifen (6) erkennbar wer-
den.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Mébelplatte, bestehend aus einer
Tragerplatte und einer auf einer Seite der Tragerplatte
aufgebrachten Beschichtung aus Furnierstreifen, wobei
in zwei einander gegeniiberliegenden Seitenrandberei-
chen parallel zueinander verlaufende Seitenstreifen und
im zwischen den Seitenstreifen liegenden mittleren Be-
reich eine Vielzahl von lamellenartigen, rechtwinklig zu
den Seitenstreifen verlaufende Querstreifen vorgesehen
sind und im Grenzbereich zwischen den Seitenstreifen
und den Querstreifen sowie zwischen jeweils zwei be-
nachbarten Querstreifenim Vergleich zu den Seitenstrei-
fen und den Querstreifen relativ schmale Zwischen- oder
Trennstreifen aus einem sich deutlich von den Seiten-
streifen und den Querstreifen unterscheidenden Material
angeordnet sind.

[0002] Mobelplatten der vorerwéhnten Art sind an sich
bekannt und werden bislang in relativ miihevoller und
demzufolge auch teurer Handarbeit hergestellt. Bei den
dieser Art hergestellten Moébelplatten liegt die gesamte
Beschichtung aus Furnierstreifen in einer gemeinsamen
Ebene. Dies bedeutet, dass die Querstreifen mit ihren
stirnseitigen Enden den an die Seitenstreifen anschlie-
Renden Trenn- oder Zwischenstreifen in einer Ebene ge-
genuberliegen. Da die Querstreifen beziiglich ihrer Lan-
ge letztendlich nicht ohne Toleranzen herstellbar sind,
muss hier entweder in einem Ubergangsbereich zwi-
schen den Querstreifen und einem Seitenstreifen mit ei-
nem unsauberen Randabschluss vorlieb genommen
werden oder es ist in mhevoller Feinarbeit dafir zu sor-
gen, dass alle Querstreifen links und rechts biindig an
den sich dort befindlichen Trenn- oder Zwischenstreifen
anschlieRen.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren der gattungsgemaRen Art auf-
zuzeigen, mit dem eine Mobelplatte mit einer entspre-
chenden Furnier-Beschichtung schnell und preiswert
und dennoch mit einem duRerst exakten aulleren Er-
scheinungsbild im Fertigzustand herstellbar ist.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass in einem Arbeitsschritt in die Tragerplatte
zwei parallel und in einem dem Abstand der die Seiten-
streifen von den Querstreifen trennenden Zwischen-
oder Trennstreifen entsprechenden Abstand verlaufen-
den Nuten eingebracht und in diese Nuten aus dem glei-
chen Material wie die Zwischen- oder Trennstreifen be-
stehende Flllstreifen eingesetzt werden, in einem wei-
teren Arbeitsschritt auf einem Vakuum-Saugtisch die
Seitenstreifen und die Querstreifen sowie die zwischen
den Querstreifen liegenden Zwischen- und Trennstreifen
aufgelegt und in ihrer Lage durch das Vakuum gesichert
werden, in einem weiteren Arbeitsschritt die Tragerplatte
auf ihrer mit den Fillstreifen versehenen Seite mit dem
auf dem Vakuumtisch aufliegenden Furnierstreifen ver-
klebt oder verleimt und danach von der Furnierseite her
im Ubergangsbereich zwischen den Langs- und Quer-
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streifen durch Einfrasung die Oberflache der Flllstreifen
in der Tragerplatte freigelegt werden.

[0005] Das erfindungsgemafle Verfahren bietet ge-
genuber den herkémmlichen Methoden zur Herstellung
solcher Mdébelplatten betrachtliche Vorteile.

[0006] Zum einen mussbeider Zusammenstellung der
Furnierbeschichtung auf einem Vakuum-Saugtisch nicht
darauf geachtet werden, dass alle Querstreifen exakt die
gleiche Lange aufweisen, da der zwischen den Quer-
streifen und den Seitenstreifen liegende Zwischen- oder
Trennstreifen letztlich von den Fiillstreifen gebildet wird,
welche in die entsprechenden Nuten der Tragerplatte
eingesetzt sind. Diese Fllstreifen werden nach dem Ver-
kleben von Tragerplatte und Furnier durch einen Fras-
vorgang freigelegt, so dass optisch ein absolut exaktes
Bild im Ubergangsbereich zwischen den Seitenstreifen,
den sich daran anschlieRenden Trenn- oder Zwischen-
streifen und den Querstreifen ergibt.

[0007] Hierdurch kénnen die Herstellkosten flir derar-
tige Mdbelplatten um ein Betrachtliches gesenkt werden.
Letztendlich wird auch ein Erscheinungsbild erzielt, wel-
ches trotz exakter und muhevoller Handarbeit nicht er-
reichbar ist.

[0008] Anhand der beigefligten Zeichnungen wird das
erfindungsgeméafe Verfahren im folgenden noch einmal
ausflhrlich beschrieben.

[0009] Es zeigen:

Figur 1 eine schematisch dargestellte Teil-Draufsicht
auf eine noch nicht vollstandig fertig gestellte
Beschichtung aus Furnierstreifen fiir eine M6-
belplatte

Figur 2  eine Ansichtin Richtung des Pfeiles Il in Figur
1 mit einer auf die Beschichtung aus Furnier-
streifen aufgebrachten Tragerplatte

Figur 3  eine Teilansicht in Richtung des Pfeiles Il in
Figur 2

Figur4 eine perspektivisch dargestellte Teilansicht
einer fertig gestellten Mébelplatte

Figur 5 einen Teilschnitt nach der Linie V V in Figur 2
mit einem teilweise dargestellten Fraser zur
endgultigen Bearbeitung der Mébelplatte.

[0010] Bei der Herstellung einer insgesamt mit dem
Bezugszeichen 1 bezeichneten Mébelplatte, welche aus
einer Tragerplatte 2 und einer auf einer Seite der Tra-
gerplatte 2 aufgebrachten Beschichtung 3 aus Furnier-
streifen besteht, wobei in zwei einander gegeniberlie-
genden Seitenrandbereichen parallel zueinander verlau-
fende Seitenstreifen 4 und in dem zwischen den Seiten-
streifen 4 liegenden mittleren Bereich eine Vielzahl von
lamellenartigen, rechtwinklig zu den Seitenstreifen 4 ver-
laufende Querstreifen 5 vorgesehen sind, wobei im
Grenzbereich zwischen den Seitenstreifen 4 und den



3 EP 1 836 931 A1 4

Querstreifen 5 sowie zwischen jeweils zwei benachbar-
ten Querstreifen 5 im Vergleich zu den Seitenstreifen 4
und den Querstreifen 5 relativ schmale Zwischen- oder
Trennstreifen 6 aus einem sich deutlich von den Seiten-
streifen 4 und den Querstreifen 5 unterscheidenden Ma-
terial angeordnet sind, werden in einem Arbeitsschritt in
die Tragerplatte 2 zwei parallel und in einem im Abstand
der die Seitenstreifen 4 von den Querstreifen 5 trennen-
den Zwischen- oder Trennstreifen 6 entsprechenden Ab-
stand verlaufende Nuten 7 eingebracht und in diese Nu-
ten aus dem gleichen Material wie die Zwischen- oder
Trennstreifen 6 bestehende Flillstreifen eingesetzt. In ei-
nem weiteren Arbeitsschritt werden auf einem Vakuum-
Saugtisch 8 unter Zwischenlage einer Diffusorplatte 9
zur gleichmaRigeren Verteilung der Saugwirkung die
Seitenstreifen 4, die Querstreifen 5 sowie die zwischen
den Querstreifen 5 liegenden Zwischen- oder Trennstrei-
fen 6 aufgelegt und in ihrer bestimmungsgemafien Lage
durch das Vakuum gesichert. Diese Phase ist in Figur 1
erkennbar.

[0011] ZurErleichterungder Ausrichtung beim Zusam-
menstellen der Furnierstreifen 5 und 6 kann ein An-
schlagwinkel 10 benutzt werden.

[0012] Nach dem Zusammenstellen der Furnierstrei-
fen auf dem Vakuum-Saugtisch 8 wird die Tragerplatte
2 mit den in die Nuten 7 eingesetzten Fllstreifen (bei
der fertigen Mdbelplatte 1 bilden diese Zwischen- oder
Trennstreifen 6 zwischen den Seitenstreifen 4 und den
quer dazu verlaufenden weiteren Furnierstreifen 5 und
6) mit der kompletten, auf dem Vakuum-Saugtisch 8 zu-
sammengestellten Furnierbeschichtung verklebt oder
verleimt.

[0013] Wie Figur 3 besonders deutlich zeigt, liberdek-
ken dabei die Seitenstreifen 4 sowie die quer hierzu ver-
laufenden Furnierstreifen 5 und 6 zunachst die Fillstrei-
fen innerhalb der Tragerplatte 2.

[0014] Nach dem Abbinden des Klebers oder des Lei-
mes kdnnen nun mit Hilfe eines Fraswerkzeuges 11 (an-
gedeutet in Figur 5) die in die Nuten 7 eingesetzten Fill-
streifen freigelegt werden, so dass der dabei sichtbar
werdende Oberflachenbereich der Flllstreifen als Zwi-
schen- oder Trennstreifen 6 zwischen den Seitenstreifen
4 und den quer dazu verlaufenden Furnierstreifen 5 und
6 fungieren kann.

[0015] Der Vorteil dieses Herstellverfahrens liegt ei-
nerseits darin, dass die einzelnen, beschriebenen Ar-
beitsschritte schnell und unkompliziert durchfiihrbar sind
und dass andererseits die Zwischen- oder Trennstreifen
6 zwischen den Seitenstreifen 4 und den quer dazu ver-
laufenden Furnierstreifen 5 und 6 insbesondere im Stirn-
seitenbereich der quer verlaufenden Furnierstreifen 5
und 6 exakt begrenztist, da diese Begrenzung durch das
Freilegen der in die Nuten 7 eingelassenen Fllstreifen
erreicht wird. Mit anderen Worten kénnen die querver-
laufenden Furnierstreifen 5 und 6 durchaus grobe Tole-
ranzen zueinander aufweisen, ohne dass dies zu einem
unsauberen Bild im Ubergangsbereich zwischen den
quer verlaufenden Furnierstreifen 5 und 6 sowie den Sei-
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tenstreifen 4 fihrt. Bedingt dadurch, dass die Zwischen-
oder Trennstreifen 6 zwischen den Seitenstreifen 4 und
den quer dazu verlaufenden Furnierstreifen 5 und 6 tiefer
liegen als die zwischen den Querstreifen 5 angeordneten
Zwischen- oder Trennstreifen 6 wird aul’erdem noch ein
besonders interessanter optischer Effekt erzielt.

[0016] Die Furnierstreifen 4, 5, 6 kdnnen sowohl aus
Echtholz wie auch aus Kunststoff bestehen, auch ist es
denkbar, unterschiedliche Furnierstreifen aus unter-
schiedlichen Materialien miteinander zu kombinieren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Mdbelplatte (1), be-
stehend aus einer Tragerplatte (2) und einer auf ei-
ner Seite der Tragerplatte (2) aufgebrachten Be-
schichtung (3) auf Furnierstreifen (4, 5, 6), wobei in
zwei einander gegeniberliegenden Seitenrandbe-
reichen parallel zueinander verlaufende Seitenstrei-
fen (4) und im zwischen den Seitenstreifen (4) lie-
genden mittleren Bereich eine Vielzahl von lamel-
lenartigen, rechtwinklig zu den Seitenstreifen (4) ver-
laufende Querstreifen (5) vorgesehen sind und im
Grenzbereich zwischen den Seitenstreifen (4) und
den Querstreifen (5) sowie zwischen jeweils zwei
benachbarten Querstreifen (5) im Vergleich zu den
Seitenstreifen (4) und den Querstreifen (5) relativ
schmale Zwischen- oder Trennstreifen (6) aus ei-
nem sich deutlich von den Seitenstreifen (4) und den
Querstreifen (5) unterscheidenden Material ange-
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, dass in ei-
nem Arbeitsschritt in die Tragerplatte (2) zwei par-
allel und in einem im Abstand der die Seitenstreifen
(4) von den Querstreifen (5) trennenden Zwischen-
oder Trennstreifen (6) entsprechenden Abstand ver-
laufenden Nuten (7) eingebracht und in diese Nuten
(7) aus dem gleichen Material wie die Zwischen-
oder Trennstreifen (6) bestehende Flillstreifen ein-
gesetzt werden, in einem weiteren Arbeitsschritt auf
einem Vakuum-Saugtisch (8) die Seitenstreifen (4)
und die Querstreifen (5) sowie die zwischen den
Querstreifen (5) liegenden Zwischen- oder Trenn-
streifen (6) aufgelegt und in ihrer Lage durch das
Vakuum gesichert werden, in einem weiteren Ar-
beitsschritt die Tragerplatte (2) auf ihrer mit den Full-
streifen versehenen Seite mit den auf dem Vakuum-
Tisch (8) aufliegenden Furnierstreifen (4, 5, 6) ver-
klebt oder verleimt und danach von der Furnierseite
her im Ubergangsbereich zwischen den Langs- und
Querstreifen (4, 5) durch Einfrdsungen die Oberfla-
che der Flllstreifen in der Tragerplatte (2) freigelegt
wird.

2. Verfahren zum Herstellen einer Mébelplatte (1) nach
Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die
Furnierstreifen (4, 5, 6) unter Zwischenlage einer Dif-
fusorplatte (9) auf den Vakuum-Saugtisch (8) aufge-
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legt und dort fixiert werden.

Verfahren zum Herstellen einer Mdbelplatte (1) nach
Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtung (3) aus Echtholz-Furnier- 5
streifen, aus Kunststoff-Furnierstreifen oder einer
Kombination dieser Materialien gebildet wird.
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