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(54) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von Laminatpaneelen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Laminatpaneelen (1), die einen Holzkern (4)
und eine Dekorschicht (5) umfassen, wobei in einer Holz-
plattenpresse (9) eine Endlosplatte (12) hergestellt wird,
die in einzelne Tragerplatten (14) geteilt wird, und wobei
in einer Druckmaschine (10) durch Bedrucken ein De-
korpapier (15) hergestellt wird, das nach Durchlauf einer
Impragnierung (20) als Dekorbogen (17) auf die Trager-
platte (14) gelegt wird und in einer Laminatpresse (11)
auf die Tragerplatte (14) gepresst wird, wobei die End-
losplatte (12) bzw. die Tragerplatte (14) quer zu einer
Forderrichtung (Ryp) der Endlosplatte (12) bzw. Trager-
platte (14) aus der Holzplattenpresse (9) eine Breite
(Btp) von ca. 1.300 mm und die Tragerplatte (14) langs
zur Férderrichtung (Ryp) eine Lange (L1p) von ca. 2.070
mm aufweisen und dass der Dekorbogen (17) quer zu
einer Forderrichtung (Rpg) des Dekorbogens (17) aus
der Druckmaschine (10) bzw. aus der Impragnierung (20)
eine Breite (Rpg) von ca. 2.070 mm und langs zur For-
derrichtung (Rpg) eine Lénge (Lpg) von ca. 1.300 mm
aufweist, wobei Tragerplatte (14) und/oder Dekorbogen
(17) vor der Laminatpresse (11) aus der jeweiligen For-
derrichtung (Ryp, Rpg) bewegtund/oder gedrehtwerden,
um Trégerplatte (14) und Dekorbogen (17) in Uberdek-
kung zueinander in die Laminatpresse (11) zu fihren.
Zudem betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Umset-
zung des erfindungsgemafen Verfahrens.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Herstellung von Laminatpaneelen.
[0002] Laminatpaneele umfassen in der Regel einen
Holzkern und eine Dekorschicht, die auf einer Oberseite
des Holzkerns aufgebracht ist. Zur Herstellung des Holz-
kerns werden Holzplattenpressen eingesetzt, die Holz-
spane oder Holzfasern unter Zugabe von Leim und/oder
Harzen durch Pressen zusammenfiigen, wodurch bei-
spielsweise Mitteldichtefaserplatten (MDF-Platten) oder
Hochdichtefaserplatten (HDF-Platten) entstehen. Oft
sind die Holzplattenpressen als Konti-Pressen ausge-
legt, durch die eine Endlosplatte hergestellt wird. Diese
Endlosplatte wird in einzelne Tragerplatten zerlegt, die
dann der weiteren Bearbeitung zugeflihrt werden.
[0003] DieDekorschichtumfasstin der Regel bedruck-
tes Papier, das mit Melaminharz getrankt wird und zu-
sammen mit einem Overlay bzw. mit einer Schutzschicht
unter Hitze und Druck auf die Tragerplatte gepresst wird.
Das Bedrucken erfolgt dabei in einer Druckmaschine,
der Papierrollenware zugefiihrt wird. Nach dem Bedruk-
ken wird das Dekorpapier in einer Impragnierung mit
Harz wie zum Beispiel Melaminharz impragniert, danach
als Dekorbogen mit dem Overlay auf die Tragerplatte
gelegt und dann in einer Laminatpresse auf die Trager-
platte gepresst, so dass nun eine Laminatplatte entsteht,
aus der die einzelnen Laminatpaneele geschnitten wer-
den kdnnen.

[0004] Auf dem Markt hat sich hinsichtlich der Lami-
natpaneele ein Standard ausgebildet, wonach ein Lami-
natpaneel eine Lange von ca. 1,30 m und eine Breite von
ca. 20 cm oder diesem Raster entsprechende Vergrofie-
rungen oder Verkleinerungen (zum Beispiel 100x650
mm, 400x1300 mm, 400x650 mm usw.) aufweist. Die-
sem Standard entsprechend weisen Holzplattenpressen
Ublicherweise eine wirksame Pressbreite von ca. 2 m
auf, so dass Tragerplatten mit einer Breite von 2 m her-
gestellt werden kénnen, aus denen dann bei einer Lange
der Tragerplatte von ca. 1,30 m 10 Laminatpaneele ge-
schnitten werden kénnen.

[0005] Ein ahnliches Bild ergibt sich bei den Druckma-
schinen, die eine Druckbreite von ebenfalls ca. 2 m auf-
weisen, so dass Bogenware in einer Breite von ca. 2 m
bedruckt werden kann. Entsprechend der Breite der Tra-
gerplatte und der Breite des aus der Druckmaschine lau-
fenden Dekorpapiers weisen iblicherweise die Laminat-
pressen eine wirksame Pressbreite von ebenfalls ca. 2
m auf.

[0006] Miteiner Vorrichtung zur Herstellung von Lami-
natpaneelen, bei der die Holzplattenpresse, die Druck-
maschine und die Laminatpresse eine wirksame Bear-
beitungsbreite (Press- bzw. Druckbreite) von jeweils ca.
2 m aufweisen, ist eine gewisse Mindestproduktion ver-
bunden, damit die Laminatpaneele wirtschaftlich herge-
stellt werden kénnen. Zudem erfordert die Mindestpro-
duktion eine aufwendige Logistik, um die erforderlichen
Rohstoffmengen bereitzustellen und die hergestellten
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Laminatpaneele dem Abnehmermarkt zuzufiihren. Dies
fuhrt in der Regel dazu, dass eine Herstellung von Lami-
natpaneelen mitintegrierter Holzplattenproduktion nurin
vergleichsweise groen Produktionsstatten erfolgt, was
zu langen Transportwegen und damit hohen Transport-
kosten flihrt. Auch ist aufgrund der grof3en Produktions-
menge der Betrieb einer derartigen Produktionsstatte nur
wenigen vorbehalten, die sich auf eine entsprechend gro-
Re Nachfrage stlitzen kdnnen. Anbieter kleinerer oder
mittlerer GroRe kdnnen daher nicht auf eine eigene Pro-
duktion von Laminatpaneelen mit integrierter Holzplat-
tenherstellung zurickgreifen.

[0007] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung
von Laminatpaneelen bereitzustellen, die eine kosten-
glnstige und dezentrale Herstellung von Laminatpanee-
len in kleinerem Malstab ermdglicht.

[0008] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird durch Vorstellung eines Verfahrens gemall An-
spruch 1 geldst. Bevorzugte Ausfihrungsbeispiele des
erfindungsgemaRen Verfahrens kénnen den Unteran-
sprichen 2 bis 6 entnommen werden. Eine erfindungs-
gemale Vorrichtung ergibt sich aus der Merkmalskom-
bination gemaR Anspruch 7. Bevorzugte Ausfuhrungs-
beispiele der erfindungsgemaflen Vorrichtung kénnen
den Unteranspriichen 8 bis 12 enthommen werden.
[0009] Das erfindungsgemafe Verfahren zur Herstel-
lung von Laminatpaneelen zeichnet sich dadurch aus,
dass die Endlosplatte bzw. die Tragerplatte quer zu einer
Forderrichtung der Endlosplatte bzw. Tragerplatte aus
der Holzplattenpresse eine Breite Byp von ca. 1.300 mm
und die Tragerplatte langs zur Férderrichtung eine Lange
Ltp von ca. 2.070 mm aufweisen und dass der Dekor-
bogen quer zu einer Férderrichtung des Dekorbogens
aus der Druckmaschine bzw. aus der Impréagnierung (20)
eine Breite Bpg von ca. 2.070 mm und langs zur Foérder-
richtung eine Lange Lpg von ca. 1.300 mm aufweist, wo-
bei Tragerplatte und/oder Dekorbogen vor der Laminat-
presse aus der jeweiligen Forderrichtung bewegt und/
oder gedreht werden, um Trégerplatte und Dekorbogen
in Uberdeckung zueinander in die Laminatpresse zu fiih-
ren. Die Erfindung beruht auf dem Gedanken, die wirk-
same Pressbreite der Holzplattenpresse zu reduzieren,
jedoch bei der Herstellung von Laminatpaneelen weiter-
hin auf Druckmaschinenbreiten von ca. 2 m (vorzugswei-
se 7"= 2,07 m) zurlickzugreifen, die derzeit als Standard
eingesetzt werden.

[0010] Erfindungsgemaf wird die sonst Ubliche Breite
der Endlosplatte von ca. 2.070 mm auf nunmehr ca.
1.300 mm (vorzugsweise zwischen 1.224 und 1.310 mm)
gesetzt. Die damit einhergehende Reduktion der
Pressbreite einer Holzplattenpresse hat positive Auswir-
kungen. Durch die GréRenreduktion lasst sich eine Uiber-
proportionale Kostenersparnis erzielen. Dies ist unter an-
derem auf eine einfachere Breitenkontrolle, eine einfa-
chere Dickenkontrolle sowie Vorteile bei der Warmever-
teilung, Streugenauigkeit und Produktionssicherheit ei-
ner kleineren Holzplattenpresse zurtickzuflihren. Weiter-
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hin wird weniger Holz bendtigt und somit kann die Holz-
aufbereitung kleiner gestaltet werden, was Kosten redu-
Ziert.

[0011] Mitdererfindungsgemafien Vorrichtung lassen
sich an einem Standort Laminatpaneele wirtschaftlich in
wesentlich kleineren Mengen herstellen, so dass die not-
wendige Logistik und Infrastruktur entsprechend schlan-
ker gestaltet werden kdnnen. Mdglich sind nun kleinere,
dezentrale Produktionsstatten, die sich lokalen Gege-
benheiten optimal anpassen kénnen.

[0012] Erfindungsgemal kommt, wie oben bereits er-
wahnt, wenn das Dekorpapier nicht als fertiges Produkt
bereitgestellt wird, eine Druckmaschine mit einer wirksa-
men Druckbreite von ca. 2 m zum Einsatz. Entsprechend
kann ein Druckbild fir zehn nebeneinander liegende La-
minatpaneele auf das Dekorpapier gedruckt werden, wo-
bei jedes Laminatpaneel ein individuelles Druckbild er-
halten kann. Somit wird die Anzahl unterschiedlich be-
druckter Laminatpaneele im Vergleich zu der Bedruk-
kung nach dem Stand der Technik nicht reduziert. Dies
bedeutet, dass durch die gleich bleibende Varianz der
Laminatpaneele hinsichtlich einer natiirlichen Anmutung
der spéter verlegten Laminatpaneele keine Qualitatsein-
buRen in Kauf genommen werden missen.

[0013] Es seidaraufhingewiesen, dass die Impragnie-
rung des bereitgestellten oder des in der Druckmaschine
hergestellten Dekorpapiers separat und raumlich ge-
trennt erfolgen kann. Somit wird auch die Mdglichkeit von
der Erfindung erfasst, dass das Dekorpapier in bereits
impragnierter Form bereitgestellt wird und dann als De-
korbogen auf die Tragerplatte gelegt und in der Laminat-
presse auf die Tragerplatte gedriickt wird.

[0014] Tragerplatte und Dekorbogen werden mit un-
terschiedlicher Breite der Laminatpresse zugefiihrt. Er-
findungsgeman ist nun vorgesehen, wenigstens die Tra-
gerplatte oder den Dekorbogen so aus der jeweiligen
Foérderrichtung zu bewegen und/oder zu drehen, dass
Tragerplatte und Dekorbogen in Uberdeckung zueinan-
der gebracht werden, um sie dann der Laminatpresse
zuzufilhren. Uberdekkung von Trégerplatte und Dekor-
bogen soll hier bedeuten, dass der Dekorbogen die Tra-
gerplatte im wesentlichen vollstandig abdeckt. Dabei
liegt der Dekorbogen mit einer Kante, deren Lange der
Breite Bgp von ca. 2.070 mm entspricht, auf einer Kante
der Tragerplatte auf, deren Lange der Lange Lp von ca.
2.070 mm entspricht. Dies bedeutet in diesem Fall, dass
die aus der Holzplattenpresse laufende Endlosplatte im
Abstand von ca. 2.070 mm getrennt werden muss. Wird
der Druckmaschine Papierbogenware zugefiihrt, deren
Lange ein Vielfaches vom 1.224er bis 1.310er Raster
entspricht, somuss das aus der Druckmaschine laufende
Dekorpapier auf ein 1.224er bis 1.310er Raster geklip-
pert werden, um einen entsprechend gro3en Dekorbo-
gen zu erhalten, der dann nach erfolgter Drehung und/
oder nach erfolgter Anderung der Férderrichtung genau
auf die Tragerplatte passt.

[0015] Ineinembevorzugten Ausfiihrungsbeispiel ent-
spricht eine Férderrichtung von Tragerplatte und Dekor-
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bogen in die Laminatpresse der Férderrichtung der Tra-
gerplatte aus der Holzplattenpresse. Dies bedeutet, dass
sich die Forderrichtung der Tragerplatte aus der Holz-
plattenpresse in die Laminatpresse nicht andert. Somit
kénnen Holzplattenpresse und Laminatpresse in einer
Linie oder auf einer Achse angeordnet sein, was die
Handhabung der Tragerplatten im Herstellungsprozess
vereinfacht.

[0016] Alternativ zu dem obigen Ausflhrungsbeispiel
kann die Férderrichtung von Tragerplatte und Dekorbo-
gen in die Laminatpresse der Férderrichtung des Dekor-
bogens aus der Druckmaschine bzw. aus der Imprégnie-
rung entsprechen. In diesem Fall muss die Tragerplatte
aus ihrer Forderrichtung aus der Holzplattenpresse be-
wegt werden bzw. um einen bestimmten Winkel gedreht
werden, damit Tragerplatte und Dekorbogen in Uberdek-
kung zueinander in die Laminatpresse geflihrt werden
kénnen. Hier kénnen nun einzelne Platten aber auch
mehrere Platten in einem Pressvorgang verpresst wer-
den.

[0017] In einem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel
sind die Férderrichtung der Tragerplatte aus der Holz-
plattenpresse und die Férderrichtung des Dekorbogens
aus der Druckmaschine bzw. aus der Impragnierung zu-
einander parallel, wobei Tragerplatte und Dekorbogen
relativ zueinander vor der Laminatpresse um 90° gedreht
werden. Die relative Drehung um 90° kann durch eine
absolute 90°-Drehung der Tragerplatte, wobei der De-
korbogen nicht gedreht wird, durch eine absolute 90°-
Drehung des Dekorbogens, wobei die Tragerplatte nicht
gedreht wird, oder durch eine Drehung von Tragerplatte
und Dekorbogen umgesetzt werden, wobei sich dann die
Drehungen von Tragerplatte und Dekorbogen relativ zu
90° addieren.

[0018] Vorzugsweise werden aus einer Laminatplatte
zehn Laminatpaneele mit einer Lange | von etwa 1.300
mm und einer Breite b von etwa 207 mm geschnitten.
Alternativkénnen aus der Laminatplatte auch 20 Schmal-
paneele oder 5 Breitpaneele (z.B. fur Fliesendekore in
einem Raster von 400 x 400 mm) geschnitten werden.
[0019] Das erfindungsgemale Verfahren kann auch
die Profilierung der Laminatpaneele umfassen. Somit
kénnen die Laminatpaneele an ihren Kanten mit einem
Nut-Feder-System oder mit einem Verriegelungssystem
ausgestattet werden, um das Verlegen der Laminatpa-
neele einfach und leimfrei zu gestalten.

[0020] Die erfindungsgeméRe Vorrichtung zur Her-
stellung von Laminatpaneelen zeichnet sich dadurch
aus, dass eine wirksame Pressbreite der Holzplatten-
presse etwa 1.300 mm, vorzugsweise 1.224 mm bis
1.310 mm, entspricht und dass eine Zuflihrung vorgese-
hen ist, durch die der Dekorbogen und/oder die Trager-
platte aus der jeweiligen Forderrichtung bewegt und/oder
gedreht werden kdnnen, um Dekorbogen und Trager-
platte in Uberdeckung zueinander in die Laminatpresse
zu fihren. Beispielsweise kann die Zufiihrung eine Dre-
hung des Dekorbogens bewirken, wenn die Férderrich-
tung der Tragerplatte aus der Druckmaschine und die
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Férderrichtung des Dekorbogens aus der Druckmaschi-
ne parallel zueinander sind. Die notwendige Drehung zur
Uberdeckung Dekorbogen und Trégerplatte betragt da-
bei 90°.

[0021] Ineinem bevorzugten Ausflihrungsbeispiel ent-
spricht eine wirksame Pressbreite der Laminatpresse der
wirksamen Pressbreite der Holzplattenpresse. Dies flihrt
zu einer kleinen Laminatpresse mit einer Pressbreite von
ca. 1.300 mm, was die Investitionskosten fur die Vorrich-
tung zur Herstellung von Laminatpaneelen zusétzlich re-
duziert. Auch ist die Handhabung von Tragerplatte und
Dekorbogen bzw. der Laminatplatte, die beim Pressen
in der Laminatpresse entsteht, aufgrund der kleineren
Grofde vereinfacht.

[0022] Um die Leistung der Laminatpresse zu erho-
hen, kdnnen mehrere Presseinheiten vorgesehen sein,
die vorzugsweise jeweils eine Pressbreite von etwa
1.300 mm aufweisen und eine Tragerplatte mit darauf
angeordnetem Dekorbogen aufnehmen kénnen.

[0023] Eine weitere bevorzugte Mdglichkeit, die Lei-
stung der Laminatpresse zu erhdhen, besteht darin, die
wirksame Presslénge der Laminatpresse auf ein Vielfa-
ches der Lénge L1p der Tragerplatte zu erhéhen. So kdn-
nen in einem Presstakt mehrere hintereinander angeord-
nete Tragerplatten in der Laminatpresse bearbeitet wer-
den. Dadurch lassen sich die Zufihr- und Abflhrzeiten
bezogen auf das Pressen einer Laminatplatte reduzie-
ren.

[0024] In einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel
weist die Laminatpresse wenigstens ein Pressblech mit
einer Pragestruktur auf, die quer zur Forderrichtung der
Tragerplatte und des Dekorbogens in die Laminatpresse
verlauft. Dadurch hat die Pragestruktur des Pressble-
ches eine gleiche Orientierung wie die einzelnen Lami-
natpaneele, die der Laminatpresse quer zugefiihrt wer-
den.

[0025] Vorzugsweise weist die Druckmaschine wenig-
stens einen Druckzylinder mit einer Langenabwicklung
von 1.224 bis 1.310 mm auf. Somit lasst sich durch eine
Umdrehung des Druckzylinders ein Dekorpapier in der
Lange von 1.224 bis 1.310 mm bedrucken, was der Lan-
ge der Laminatpaneele entspricht.

[0026] Anhand der in der Zeichnung dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele wird die Erfindung naher erlautert.
Es zeigen:

Figur 1 ein Laminatpaneel;

Figur2  Querschnitt des Laminatpaneels der Figur 1;

Figur 3  eine schematische Darstellung einer ersten
erfindungsgemafen Vorrichtung; und

Figur 4  eine schematische Darstellung eines zweiten
bevorzugten Ausflihrungsbeispieles.

[0027] Figur 1 zeigt ein rechteckiges Laminatpaneel 1

mit einer Lange 1 und einer Breite b. Die Lange | betragt
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rd. 1.300 mm, wahrend die Breite b ca. 204 mm betragt.
Das Laminatpaneel weist Kanten 2, 3 auf, die mit Kop-
pelmitteln versehen sind (nicht dargestellt), um beim Ver-
legen benachbarte Laminatpaneele 1 miteinander zu
verbinden. Diese Koppelmittel kdnnen beispielsweise
Nut und Feder umfassen.

[0028] Figur 2 zeigt einen Querschnitt durch das La-
minatpaneel 1 entlang der Linie 11-11 der Figur 1. Wie
der Figur 2 zu entnehmen ist, besteht das Laminatpaneel
1 aus einem Holzkern 4, der beispielsweise aus einer
Mitteldichtefaserplatte (MDF-Platte) oder einer Hoch-
dichtefaserplatte (HDF-Platte) hergestellt sein kann. Ei-
ne ubliche Starke des Holzkerns 4 betragt 6 bis 8 mm.
[0029] Oberseitig auf den Holzkern 4 ist eine Dekor-
schicht 5 aufgebracht, die wenigstens eine bedruckbare
Papierbahn umfasst, die mit Melaminharz getrankt ist.
Uber der Dekorschicht 5 ist eine Schutzschicht 6 ausge-
bildet, die auch Ublicherweise als Overlay bezeichnet
wird und leichte, transparente Papierbahnen umfassen
kann, die in einem Impragnierbad mit flissigem Melamin-
harz benetzt werden. Durch entsprechende Mineralan-
teile lasst sich die VerschleiRbestandigkeit der Schutz-
schicht 6 und somit des Laminatpaneels 1 einstellen.
[0030] An einer Unterseite des Holzkerns 4 ist eine
Gegenzugschicht 7 vorgesehen, die den Holzkern 4 vor
Feuchtigkeit schitzen soll und zur Formstabilisierung
des Laminatpaneels 1 beitragt. Es versteht sich, dass
das Laminatpaneel 1 noch weitere Schichten aufweisen
kann.

[0031] Figur 3 zeigt in schematischer Weise eine Vor-
richtung zur Herstellung von Laminatpaneelen geman
Figur 1 bzw. Figur 2. Die Vorrichtung zur Herstellung der
Laminatpaneele wird in ihrer Gesamtheit mit 8 bezeich-
net. Die Vorrichtung 8 umfasst eine Holzplattenpresse
9, eine Druckmaschine 10, eine Laminatpresse 11 und
eine Impragnierung 20. Zu beachten ist, dass es sich nur
um eine schematische Darstellung handelt, bei der fiir
die Erfindung nicht wesentliche Aspekte unberiicksich-
tigt bleiben. Beispielsweise wird auf die Darstellung ver-
zichtet, wie die Schutzschicht 6 auf die Dekorschicht 6
oder die Gegenzugschicht 7 auf die Unterseite der Tra-
gerplatte 14 aufgebracht werden.

[0032] Die Holzplattenpresse 9 liefert eine Endlosplat-
te 12, die in einer Trennstation 13 in Tragerplatten 14
geschnitten wird. In der Figur 3 sind mehrere, in Reihe
angeordnete Tragerplatten 14a bis 14 d dargestellt, die
nacheinander produziert worden sind. Die Endlosplatte
12 bzw. die Tragerplatten 14a bis 14d weisen eine Breite
Brp auf. Die Breite Byp entspricht dabei ca. 1.300 mm
und somitder Léange | des Fulbodenpaneels 1. Eine Lan-
ge Lyp der Tragerplatte 14 entspricht rd. 2.070 mm (vor-
zugsweise 2.050 bis 2.070 mm), so dass sich aus einer
Tragerplatte zehn FulRbodenpaneele 1 herstellen fas-
sen.

[0033] Die Druckmaschine 10 stellt ein Dekorpapier
15 her, welches vorzugsweise von Rolle auf Rolle be-
druckt wird. Es kann alternativ auch als fertiges Produkt
angeliefert werden. Danach wird das Dekorpapier 15 ei-



7 EP 1 886 778 A1 8

ner Impragnierung 20 zugefiihrt, die ein Impragnierkanal
mit anschlieRender Trocknung umfassen kann. Das im-
pragnierte Dekorpapier 15’ wird in einer Trennstation 16
zu einem Dekorbogen 17 geschnitten wird. Auch hier
sind mehrere Dekorbogen 17a bis 17 d dargestellt, die
nacheinander aus der Druckmaschine 10 laufen. Die ein-
zelnen Dekorbogen weisen eine Breite Bpg von ca. 2.070
mm und eine Lange Lpg von ca. 1.300 mm auf. Wie sich
der Figur 3 entnehmen lasst, wird der Dekorbogen 17a
nach der Druckmaschine 10 bzw. der Trennstation 16
um 90° gedreht, um vor der Laminatpresse 11 eine Tra-
gerplatte 14 vollstédndig abzudecken. In der Darstellung
der Figur 3 weist der unmittelbar vor der Laminatpresse
11 befindliche Dekorbogen 17d einen kleinen Versatz zu
der Tragerplatte 14d auf. Dieser Versatz dient nur zur
Darstellung, dass der Dekorbogen 17d auf der Trager-
platte 14d aufliegt. In Wirklichkeit werden Tragerplatte
14d und Dekorbogen 17d exakt in Uberdeckung ge-
bracht, bevor sie der Laminatpresse 11 zugefiihrt wer-
den. In der Regel ist der Dekorbogen rundum in einer
UbergréRe ausgebildet, ums alles abzudecken.

[0034] In der Laminatpresse 11 werden durch Hitze
und Druck der Dekorbogen 17 mit Overlay und Gegen-
zug fest mit der Tragerplatte 14 verbunden. Die Laminat-
presse 11 stoRRt eine Laminatplatte 18 aus, die einer Sa-
gestation 19 zugefihrt wird. In dieser Sagestation 19 wird
die Laminatplatte 18 in zehn einzelne Laminatpaneele 1
gesagt. Die einzelnen Laminatpaneele kénnen dann ei-
ner Profilierung (nicht dargestellt) zugefiihrt werden, um
an den Kanten des Laminatpaneels 1 beispielsweise Nut
und Feder anzubringen. Hierbei kann die heute Stan-
dardprofilierung genutzt werden.

[0035] Figur 3 zeigt eine Forderrichtung Rpg des De-
korbogens 17a aus der Druckmaschine 10. bzw. aus der
Impragnierung 20. Man erkennt, dass die lineare Bewe-
gung des Dekorbogens 17 entlang der Férderrichtung
Rpg mit einer Drehrichtung um 90° Gberlagert wird. Im
Gegensatz dazu behalt die Tragerplatte 14 ihre lineare
Bewegung entlang einer Forderrichtung Ryp bis in die
Laminatpresse 11 bei, ohne dabei gedreht zu werden.
Demzufolge entspricht die Férderrichtung Ryp der Tréa-
gerplatte 14 aus der Holzplattenpresse 9 einer Forder-
richtung R p von Tréagerplatte und Dekorbogen in die La-
minatpresse 11. Die Férderrichtungen Rpg und Ryp sind
in dem Ausfihrungsbeispiel der Figur 3 parallel zuein-
ander, so dass eine Drehung des Dekorbogens 17 um
90° notwendig ist.

[0036] Ein weiteres Ausfiihrungsbeispiel fiir eine Vor-
richtung 8 zeigt Figur 4. Der wesentliche Unterschied zu
dem Ausfliihrungsbeispiel gemaR Figur 3 besteht darin,
dass die Forderrichtungen Rp der Trégerplatte 14 aus
der Holzplattenpresse 9 und die Forderrichtung Rpg des
Dekorbogens 17 aus der Impragnierung 20 nun im rech-
ten Winkel zueinander stehen. Um nun Tragerplatte 14
und Dekorbogen 17 in Uberdeckung zu bringen, ist eine
Drehung, wie in dem Ausfiihrungsbeispiel der Figur 3
erlautert wird, hier nicht notwendig. Jedoch wird der De-
korbogen 17 aus der Impragnierung 20 langs der Rich-
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tung Rpg bewegt, dann auf die Tragerplatte 14b abge-
legt, und dann gemeinsam mit der Tragerplatte 14b langs
der Richtung R p in die Laminatpresse 11 geflhrt, wobei
die Forderrichtung Rpg und die Férderrichtung R p im
rechten Winkel zueinander stehen.

[0037] Somit wird zur Zufihrung von Tragerplatte und
Dekorbogen die Foérderrichtung des Dekorbogens aus
der Druckmaschine bzw. aus der Impragnierung aufge-
geben.

Bezugszeichenliste:

[0038]

1 Laminatpaneel

2 Kante

3 Kante

4 Holzkern

5 Dekorschicht

6 Schutzschicht

7 Gegenzugschicht
8 Vorrichtung

9 Holzplattenpresse
10 Druckmaschine
11 Laminatpresse

12 Endlosplatte
13 Trennstation
14 Tragerplatte
15 Dekorpapier
16 Trennstation
17 Dekorbogen
18 Laminatplatte
19 Sagestation

20 Impragnierung

1 Lange des Laminatpaneels 1

b Breite des Laminatpaneels 1

Brp  Breite der Tragerplatte 14

Ltp Lange der Tragerplatte 14

Bpg  Breite des Dekorbogens 17

Lpg  Lénge des Dekorbogens 17

Ryp  Forderrichtung der Tragerplatte aus der Holzplat-
tenpresse 9

Rpg  Forderrichtung des Dekorbogens aus der Druck-
maschine 10

Rp  Forderrichtung der Tragerplatte und des Dekor-
bogens in die Laminatpresse 11

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Laminatpaneelen (1),
die einen Holzkern (4) und eine Dekorschicht (5) um-
fassen, wobei in einer Holzplattenpresse (9) vor-
zugsweise eine Endlosplatte (12) hergestellt wird,
die in einzelne Tragerplatten (14) geteilt wird, und
wobei ein Dekorpapier (15) bereitgestellt oder in ei-
ner Druckmaschine (10) durch Bedrucken herge-
stellt wird, das nach Durchlauf durch eine Impragnie-
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rung (20) als Dekorbogen (17) auf die Tragerplatte
(14) gelegt und in einer Laminatpresse (11) auf die
Tragerplatte (14) gepresst wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Endlosplatte (12) bzw. die Tra-
gerplatte (14) quer zu einer Férderrichtung (Ryp) der
Endlosplatte (12) bzw. Tragerplatte (14) aus der
Holzplattenpresse (9) eine Breite (B1p) von ca. 1.300
mm und die Tragerplatte (14) l&dngs zur Férderrich-
tung (Ryp) eine Lange (Lyp) von ca. 2.070 mm auf-
weist und dass der Dekorbogen (17) quer zu einer
Foérderrichtung (Rpg) des Dekorbogens (17) aus der
Druckmaschine (10) bzw. aus der Impragnierung
(20) eine Breite (Rpg) von ca. 2.070 mm und langs
zur Férderrichtung (Rpg) eine Lange (Lpg) von ca.
1.300 mm aufweist, wobei Tragerplatte (14) und/
oder Dekorbogen (17) vor der Laminatpresse (11)
aus der jeweiligen Férderrichtung (R1p, Rpg) bewegt
und/oder gedreht werden, um Tragerplatte (14) und
Dekorbogen (17) in Uberdeckung zueinander in die
Laminatpresse (11) zu fihren.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Forderrichtung (R p) von Tra-
gerplatte (14) und Dekorbogen (17) in die Laminat-
presse (11) der Forderrichtung (Ryp) der Tragerplat-
te (14) aus der Holzplattenpresse (9) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Férderrichtung (R p) von Tréa-
gerplatte (14) und Dekorbogen (17) in die Laminat-
presse (11) der Forderrichtung (Rpg) des Dekorbo-
gens (17) aus der Druckmaschine (10) bzw. aus der
Impragnierung (20) entspricht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Férderrichtung
(Ryp) der Tragerplatte (14) aus der Holzplattenpres-
se (9) und die Foérderrichtung (Rpg) des Dekorbo-
gens (17) aus der Druckmaschine (10) bzw. aus der
Impragnierung (20) zueinander parallel sind, wobei
Tragerplatte (14) und Dekorbogen (17) relativ zuein-
ander vor der Laminatpresse (11) um 90° gedreht
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Laminatpresse
(11) eine Laminatplatte (18) herstellt, aus der zehn
Laminatpaneele (1) mit einer Lange (1) von etwa
1.300 mm und einer Breite (b) von etwa 200 mm
geschnitten werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Laminatpaneele
(1) profiliert werden.

Vorrichtung (8) zur Herstellung von Laminatpanee-
len, die einen Holzkern (4) und eine Dekorschicht
(5) umfassen, mit einer Holzplattenpresse (9), durch
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10.

11.

12.

die eine Tragerplatte (14) mit einer Breite von ca.
1.300 mm quer zu einer Férderrichtung (Ryp) der
Tragerplatte (14) aus der Holzplattenpresse (9) und
mit einer Lange (Lyp) von 2.070 mm l&ngs zur For-
derrichtung (Ryp) herstellbarist, und mit einer Druck-
maschine (10) und mit einer Impragnierung (20),
durch die ein bedruckter Dekorbogen (17) mit einer
Breite von ca. 2.070 mm quer zu einer Férderrich-
tung (Rpg) des Dekorbogens (17) aus der Druckma-
schine (10) und mit einer Lange (Lpg) ca. 1.300 mm
langs zur Férderrichtung (Rpg) herstellbar ist, und
mit einer Laminatpresse (11), durch die der Dekor-
bogen (17) auf die Tragerplatte (14) pressbar ist, um
eine Laminatplatte (18) herzustellen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine wirksame Pressbreite der
Holzplattenpresse etwa 1.300 mm entspricht und
dass eine Zuflihrung vorgesehen ist, durch die der
Dekorbogen (17) und/oder die Tragerplatte (14) aus
der jeweiligen Foérderrichtung (Rpg, Ryp) bewegt
und/oder gedreht werden kénnen, um Dekorbogen
(17) und Tragerplatte (14) in Uberdeckung zueinan-
der in die Laminatpresse (11) zu fuhren.

Vorrichtung (8) nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine wirksame Pressbreite der La-
minatpresse (11) der wirksamen Pressbreite der
Holzplattenpresse (9) entspricht.

Vorrichtung (8) nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Laminatpresse (11)
mehrere Presseinheiten umfasst.

Vorrichtung (8) nach einem der Anspriiche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass eine wirksame
Presslange der Laminatpresse (18) einem Vielfa-
chen der Lange (Lip) der Tragerplatte (14) ent-
spricht.

Vorrichtung (8) nach einem der Anspriche 7 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Laminatpres-
se wenigstens ein Pressblech mit einer Pragestruk-
tur aufweist, die quer zur Férderrichtung (R p) von
Tragerplatte und Laminatbogen in die Laminatpres-
se (11) verlauft.

Vorrichtung (8) nach einem der Anspriiche 7 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Druckmaschi-
ne (10) wenigstens einen Druckzylinder mit einer
Léangenabwicklung von 1.224 bis 1.310 mm auf-
weist.
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