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(54) Profilleiste aus einem Holzwerkstoff

(57) Die Erfindung betrifft eine Profilleiste und ein
Verfahren zu deren Herstellung aus einer Basisleiste (1)
gekennzeichnet durch die Schritte:

a) Herstellen zumindest eines Abschnitts (3) der Basis-
leiste (1), der Uber einen diinnen Materialsteg (4) l1&angs
des Profils mit der Basisleiste verbunden bleibt;

b) Umklappen des Abschnitts (3) entlang des Material-
stegs (4); und

c) Festkleben des Abschnitts (3) an einer der Seitenfla-
chen (7) der Basisleiste (1) zur Herstellung eines im
Querschnitt verstarkten Bereichs der Profilleiste.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Profilleiste aus einem
Holzwerkstoff, beispielsweise eine Sockelleiste, Zierlei-
ste, etc., hergestellt aus einer Basisleiste sowie ein Ver-
fahren zur Herstellung einer derartigen Profilleiste.
[0002] Profilleisten, wie z.B. Sockelleisten aus einem
Holzwerkstoff, werden meist aus einer Basisleiste bzw.
Flachleiste mit einem rechteckigen Querschnitt herge-
stellt, wobei die profilierte AulRenkontur auf der Sichtseite
sowie auch notwendige Anlagestege und Fortsatze auf
der Rickseite zur Anlage der Sockelleiste an der Mauer
bzw. zur Ausbildung von Hohlrdumen fiir Kabelfiihrung
etc. durch Fraswerkzeuge hergestellt werden. Die Ba-
sisleiste muss daher dulere Abmessungen aufweisen,
in die der Querschnitt der herzustellenden Sockelleiste
eingeschrieben werden kann, sodass bei der Herstellung
aus dem Vollmaterial betrachtliche Mengen an Abfall ent-
stehen. Die Basisleiste besteht entweder aus Vollholz
oder einem Holzfasermaterial, beispielsweise aus Lei-
sten, die durch Schneiden von MDF-Platten (Medium
Density Fiberboard) hergestellt werden. Das MDF-Ma-
terial besteht aus feinstzerfasertem, rindenfreiem Nadel-
holz, welches durch eine Verpressung mit einem Klebe-
mittel hergestellt wird. Das Material weist in allen Raum-
richtungen gleiche mechanische Eigenschaften auf, so
dass eine problemlose Bearbeitung gewahrleistet ist.
[0003] In Abhangigkeit von der AuRenkontur der her-
zustellenden Profilleiste und der Notwendigkeit von
Stltz- und Anlagestegen an der Rickseite der Leiste
werden Ausgangsleisten mit einer relativ groRen Dicke
bendtigt, wodurch bei der Bearbeitung grofte Abfallmen-
gen anfallen. In diesem Zusammenhang ist es zwar be-
kannt (siehe DE 296 14 983 U1), Sockelleisten aus meh-
reren Teilen herzustellen, wobei diese z.B. im Wesentli-
chen aus einer Basisleiste bestehen, auf die mit einer
Nut/Federverbindung eine Kopfleiste gréRerer Breite als
die Basisleiste aufgeleimt ist. Der Aufwand bei der Her-
stellung derartiger Leisten ist allerdings relativ grof3, da
zunachst beide Teile bearbeitet und dann passgenau zu-
sammengefligt werden mussen.

[0004] Weitersistausder DE 20302031 U1 eine Sok-
kelleiste aus Holz bekannt, die auf der Sichtseite eine
Nut eingefrast hat. In der eingefrasten Nut sind die Be-
festigungselemente fiir die Sockelleiste angeordnet, wo-
bei als Abdeckung der Befestigungselemente eine Deck-
leiste in die Nut eingefligt wird. Der zweiteilige Aufbau
der Sockelleiste kann zwar zu geringen Materialeinspa-
rungen fihren, die oben erwahnten Nachteile treffen aber
auch hier zu.

[0005] Ausgehend von diesem Stand der Technik be-
steht die Aufgabe der Erfindung darin, eine Profilleiste
aus einem Holzwerkstoff vorzuschlagen, die relativ ein-
fach herstellbar ist, wobei trotz profilierter AuRenkontur
moglichst wenig Abfall anfallen soll.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf dadurch
geldst, dass die Profilleiste zumindest einen im Quer-
schnitt verstarkten Bereich aufweist, der durch Umklap-
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pen eines Abschnitts der Basisleiste hergestellt ist.
[0007] Ein Verfahren zur Herstellung der erfindungs-
gemalen Profilleiste zeichnet sich durch folgende Schritt
aus:

a) Herstellen zumindest eines Abschnitts der Basis-
leiste, der Uiber einen diinnen Materialsteg langs des
Profils mit der Basisleiste verbunden bleibt;

b) Umklappen des Abschnitts entlang des Material-
stegs; und

c) Festkleben des Abschnitts an einer der Seitenfla-
chen der Basisleiste zur Herstellung eines im Quer-
schnitt verstarkten Bereichs der Profilleiste.

[0008] Beidererfindungsgemafien Profilleiste werden
somit verstarkte Bereiche, in welchen Stitzstege oder
der Kopfbereich der Leiste ausgebildet werden, durch
Umklappen eines Abschnittes der Basisleiste hergestellt,
wodurch je nach Schnittflihrung eine Verdopplung des
Querschnittes hergestellt werden kann und wesentlich
geringere Abfallmengen anfallen.

[0009] Die Seitenflache der Basisleiste kann zumin-
dest im Bereich des diinnen Materialstegs mit einer Kle-
befolie oder einem Klebestreifen aus Papier oder Kunst-
stoff verstarkt sein, wodurch die Gefahr des Abbrechens
beim Umklappen des Abschnittes verringert wird.
[0010] Erfindungsgemal wird zur Herstellung des Ab-
schnitts eine Langsnutin die Basisleiste geschnitten oder
gefrast, wobei der Abschnitt bevorzugt einen rechteck-
férmigen, quadratischen oder dreieckigen Querschnitt
aufweist.

[0011] Weitersistvorgesehen, dass die Langsnut aus-
gehend von einer Seitenflache oder einer Schmalseite
der Basisleiste hergestellt wird, wobei die Langsnut mit
der Seitenflache oder der Schmalseite einen Winkel zwi-
schen 20° und 90° einschlielt.

[0012] Die Erfindung wird im Folgenden anhand von
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1a  bis Fig. 1e unterschiedliche Herstellungssta-
dien einer ersten Ausflihrungsvariante der er-
findungsgemafen Profilleiste, wobei

Fig. e das Endprodukt darstellt;

Fig. 2a  bis Fig. 2f die einzelnen Herstellungsschritte
dererfindungsgemafien Profilleiste mitden je-
weils notwendigen Werkzeugen in schemati-
scher Darstellung;

Fig. 3a  bis Fig. 3e Herstellungsschritte einer zweiten
Ausfiihrungsvariante der erfindungsgemafen
Profilleiste;

Fig. 4a  bis Fig. 4e die Herstellungsschritte einer drit-
ten Ausfihrungsvariante der erfindungsge-
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méaRen Profilleiste; sowie

Fig. 5 eine Packungseinheit von Profilleisten der er-
sten Ausfihrungsvariante.
[0013] Wieinden Fig. 1abis Fig. 1e dargestellt, startet

die Herstellung mit einer Basisleiste 1 mit einem recht-
eckférmigen Querschnitt mit einer Hohe a und einer Brei-
te b. Beispielsweise betragt die Hohe a 62,9 mm und die
Breite b 11 mm. Die Basisleiste weist parallele Seiten-
flachen 7 sowie parallele Schmalseiten 8 auf und ist in
einerrechtwinkeligen Ecke dargestellt, die aus einem Bo-
den 10 und einer angrenzenden Wand 11 gebildet ist.
[0014] GemaR Fig. 1b werden in einem ersten Schritt
AuRenkonturen 5 hergestellt, die auf der Riickseite der
fertigen Profilleiste eine Anlageflache zur Wand 11 bilden
und auf der Sichtseite die gewiinschte profilierte AuRen-
kontur ergeben.

[0015] Danach wird gemaR Fig. 1c eine Langsnut 6
eingefrast oder eingeschnitten und dadurch ein Abschnitt
3 mit einem dreieckigen Querschnitt hergestellt, der tiber
einen verbleibenden, dinnen Materialsteg 4 langs des
Profils mit der Basisleiste 1 verbunden bleibt. Der Mate-
rialsteg 4 kann mit einer diinnen Klebefolie oder einem
Klebestreifen 21 aus Papier oder Kunststoff auf der Sei-
tenflache 7 verstarkt sein. Danach wird der Abschnitt 3
entlang des Materialsteges 4 umgeklappt (Fig. 1d) und
wie in Fig. 1e dargestellt, an der Seitenflache 7 der Ba-
sisleiste 1 festgeklebt, wodurch ein im Querschnitt ver-
starkter Bereich 2 der Profilleiste gebildet wird, der zur
Herstellung eines Anlagesteges dient. Mit der Kante 9
dieses Bereiches 2 stiitzt sich die Profilleiste an der Wand
11 ab. In den entstehenden Hohlrdumen zum Boden 10
bzw. zur Wand 11 kénnen Kabel gefiihrt werden. Im Ver-
héltnis zu einer herkémmlich hergestellten Profilleiste,
deren Materialbedarf in Fig. 1a mit der strichliert ange-
deuteten Breite B dargestellt ist, ergeben sich Material-
einsparungen im Bereich von ca. 40%.

[0016] In den Fig. 2a bis Fig. 2f werden die bendtigten
Werkzeuge zur Herstellung der erfindungsgemafRen Pro-
filleiste angedeutet. Ausgehend von einer Basisleiste ge-
maf Fig. 2a werden durch Frés- und Schneidewerkzeu-
ge 12, 13 und 20 die Auenkontur 5 auf der Sicht- und
der Riickseite sowie die Langsnut 6 hergestellt, wobei
ein im Querschnitt dreieckiger Abschnitt 3 entsteht. Beim
dargestellten Beispiel wird die Langsnut 6 ausgehend
von einer Schmalseite 8 der Basisleiste 1 hergestellt, wo-
bei die Langsnut 6 mit der Schmalseite 8 einen Winkel
von ca. 45° einschlie3t. Danach wird mit einem Stempel
14 Klebematerial 19 auf die Seitenflache 7 aufgebracht
(Fig. 2c) und danach der Abschnitt 3 bei sich 6ffnender
Langsnut 6 (s. Fig. 2e) um einen Winkel von ca. 180°
umgeklappt. In Fig. 2d ist dazu ein Stiitzwerkzeug 15 im
Bereich des diinnen Materialsteges 4 (eventuell verstarkt
durch einen Klebestreifen) sowie ein in die Nut 6 einflihr-
bares Betatigungselement 16 zum Umklappen des Ab-
schnitts 3 erkennbar. Das Werkzeug 15 kann auch dazu
dienen, das Werkstiick an dieser Stelle anzuritzen um
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das Umklappen zu erleichtern.

[0017] SchlieBlich wird der Abschnitt 3 mit Hilfe eines
Pressstempels 17 auf die Klebeflache gepresst bis der
Klebstoff ausgehartet ist. Der Abschnitt 3 der Basisleiste
1 ist bei diesem Umklappvorgang immer Uber den als
Scharnier wirkenden, diinnen Materialsteg 4 mit der Ba-
sisleiste verbunden, so dass ein separates Ausrichten
und Justieren des Abschnittes 3 entfallen kann.

[0018] Eine zweite Ausfiihrungsvariante der erfin-
dungsgemalen Profilleiste wird in den Fig. 3a bis Fig.
3e dargestellt. In dieser Ausfiihrungsvariante werden in
der Basisleiste 1 eine erste und eine zweite Langsnut 6
jeweils ausgehend von einer Seitenflache 7 der Basis-
leiste 1 hergestellte, wobei die erste Langsnut 6 einen
Winkel von 90° mit der Seitenflache 7 einschliet und die
zweite einen Winkel von ca. 45°. Wie in den Fig. 3b und
Fig. 3c dargestellt, werden die beiden Abschnitte 3, 3’
umgeklappt und an der Seitenflache 7 der Basisleiste 1
festgeklebt. In der Fig. 3d ist die Kontur 18 einer her-
kémmlichen Profilleiste eingezeichnet, so dass hier deut-
lich eine Materialersparnis von etwa 40% erkennbar ist.
Bei diesem Beispiel wird die profilierte Auflenkontur 5
erst als letzter Schritt (Fig. 3e) hergestellt, wobei die sich
ergebende Profilleiste zwei durch Umklappen hergestell-
te, im Querschnitt verstarkte Bereiche 2, 2’ flr einen
Stltzsteg (Bereich 2) und einen Kopfbereich (Bereich 2’)
aufweist.

[0019] Die dritte Ausfiihrungsvariante gemaf Fig. 4a
bis Fig. 4e unterscheidet sich von der zweiten im We-
sentlichen nur dadurch, dass bereits die urspriingliche
Basisleiste 1 eine schrag gestellte Schmalseite 8 auf-
weist und - wie in Fig. 4e erkennbar- auch im Bereich
des Abschnitts 3 EinfrAsungen vorgenommen werden.
Die Materialersparnis dieser Ausflihrungsvariante im
Vergleich zu einem herkémmlichen Profil betragt etwa
30%.

[0020] Die Basisleiste 1 kann aus Vollholz oder bevor-
zugt aus einem Holzfasermaterial, beispielsweise aus ei-
nem MDF-Material, bestehen.

[0021] Zumindest die nach dem Verlegen der Profillei-
ste sichtbaren Bereiche der AuRenkontur 5 kdnnen in
bekannter Weise foliert, furniert oder lackiert werden.
[0022] SchlieRlich sind in Fig. 5 die Vorteile der erfin-
dungsgemalien Profilleiste in einer Verpackungseinheit
dargestellt, welche sich durch eine Gewichtsreduzierung
und ein kompaktes Packvolumen auszeichnen.

Patentanspriiche

1. Profilleiste aus einem Holzwerkstoff, beispielsweise
Sockelleiste, Zierleiste, etc., hergestellt aus einer
Basisleiste (1), dadurch gekennzeichnet, dass die
Profilleiste zumindest einen im Querschnitt verstark-
ten Bereich (2, 2’) aufweist, der durch Umklappen
eines Abschnitts (3, 3’) der Basisleiste (1) hergestellt
ist.
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Profilleiste nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der umgeklappte Abschnitt (3, 3’)
an einer der Seitenflachen (7) der Basisleiste (1)
festgeklebt ist.

Profilleiste nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abschnitt (3, 3’) der Basis-
leiste (1) Uber einen als Scharnier wirkenden, diin-
nen Materialsteg (4) mit der Basisleiste (1) verbun-
den ist.

Profilleiste nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Seitenflache (7) der Basisleiste
(1) zumindest im Bereich des diinnen Materialstegs
(4) miteiner Klebefolie oder einem Klebestreifen (21)
verstarkt ist.

Profilleiste nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Basisleiste (1)
aus Vollholz oder aus einem Holzfasermaterial, bei-
spielsweise aus einem MDF-Material, besteht.

Verfahren zu Herstellung einer Profilleiste, beispiels-
weise Sockelleiste, Zierleiste, etc., aus einer Basis-
leiste (1) aus Holzwerkstoffen, gekennzeichnet
durch die Schritte:

a) Herstellen zumindest eines Abschnitts (3, 3’)
der Basisleiste (1), der Uiber einen diinnen Ma-
terialsteg (4) Idngs des Profils mit der Basisleiste
(1) verbunden bleibt;

b) Umklappen des Abschnitts (3, 3’) entlang des
Materialstegs (4); und

c) Festkleben des Abschnitts (3, 3’) an einer der
Seitenflachen (7) der Basisleiste (1) zur Herstel-
lung eines im Querschnitt verstarkten Bereichs
(2, 2’) der Profilleiste.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Schritt a) und/oder nach
dem Schritt c) eine profilierte AuRenkontur (5) der
Profilleiste hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zur Herstellung des Abschnitts
(3, 3’) eine Langsnut (6) in die Basisleiste (1) ge-
schnitten oder gefrast wird, wobei der Abschnitt (3,
3’) bevorzugt einen rechteckférmigen, quadrati-
schen oder dreieckigen Querschnitt aufweist.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Langsnut (6) ausgehend von ei-
ner Seitenflache (7) oder einer Schmalseite (8) der
Basisleiste (1) hergestellt wird, wobei die Langsnut
(6) mit der Seitenflache (7) oder der Schmalseite (8)
einen Winkel zwischen 20° und 90° einschlieft.

10. Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
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11.

kennzeichnet, dass der Abschnitt (3, 3’) bei sich
offnender Langsnut (6) um einen Winkel von ca. 180°
umgeklappt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass zumindest die nach
dem Verlegen der Profilleiste sichtbaren Bereiche
der AuRenkontur (5), foliert, furniert oder lackiert
werden.
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