EP 0 242 788 A2

Europaisches Patentamt

0 , European Patent Office

Office européen des brevets

®@

@ Anmeldenummer: 87105600.8

@ Anmeldetag: 15.04.87

0 242 788
A2

@ Verbffentlichungsnummer:

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

@ int.ci>: B 27 D 5/00

Prioritat: 21.04.86 DE 3613440

Verdffentlichungstag der Anmeldung:
28.10.87 Patentblatt 87/44

Benannte Vertragsstaaten:
AT CH DE FR IT LI

@ Anmelder: Hackl, Michael
Otto-Hahn-Strasse 27
D-8012 Ottobrunn/Riemerling{DE)

() Erfinder: Hacki, Michael
Otto-Hahn-Strasse 27
D-8012 Ottobrunn/Riemerling(DE)

Vertreter: Seibert, Rudolf, Dipl.-ing. et al,
Rechtsanwilte Seibert & Partner Tattenbachstrasse 9
D-8000 Miinchen 22(DE)

Verfahren und Vorrichtung zum Verleimen oder Verkleben von Kantenleisten aus massivem Holz.

@ Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verlei-
men oder Verkleben von Kantenleisten aus massivem Holz an
Stirnseiten von Platten sowie auf eine Vorrichtung zum
Durchfiihren des Verfahrens.

GeméR der Erfindung wird vorgeschlagen, in die Ob-
erflache der Kantenleisten Hinterschneidungen aufweisende
Einprdgungen oder Eindriickungen vorzusehen. Diese
kdnnen in einfacher Weise mit der Vorrichtung nach der
Erfindung dadurch erzeugt werden, daR ein mit Pragezdhnen
versehenes Transportrad vorgesehen wird, gegen das eine
Kantenleiste gedriickt wird und das die Kantenleiste ent-
gegen der auftretenden Reibung der Lange nach trans-
portiert. Die dadurch entstehenden Einpragungen haben die
fur die Realisierung des Verfahrens nach der Erfindung not-
wendige Form.
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Verfahren und Vorrichtung zum Verleimen oder Verk]sben
von Kantenleisten aus massivem Holz

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Verlei-
men oder Verkleben von Kantenleisten aus massivem Holz an Stirnsei-
ten von Platten unter Verwendung -eines heiBen oder kalten Leims

oder Klebers sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfthrung dieses
Verfahrens.

Es ist Ublich Platten aus Holz, Holzimitationen oder auch furnierten
Spanplatten an den Schnittkanten mit einer Kantenleiste oder auch
mit einem Umleimer zu versehen. Hierdurch wird nicht nur der #stheti-
sche Eindruck wesentlich erhtht, sondern es wird auch die Haltbarkeit
der Platte erhtht und die Gefahr von Verletzungen vermindert, die
beim Anfassen, Vorbeigehen usw. entstehen kinnten.

Soweit fir diese Zwecke -einfache Umleimer, z.B. aus Kunststoff
oder einem anderen im Vergleich zu Massivhalz weicheren Material
verwendet werden, knnen mit Ublichen Leimern oder Klebern gute
Verbindungen hergestelit werden, die auch eine lange Haltbarkeit
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des Umleimers oder Kantenschutzes garantieren.

Prohleme entstehen bisher, wenn an den Kanten Holzleisten aus entspre-
chend massivem oder gar hartem Holz aufgeklebt werden sollen,
da die Klebefldche auf dem mehr oder weniger hartem Holz in vielen
Fallen nicht ausreicht, eine gute Verhindung zwischen Leim oder
Kleber und der glatten Oberfliche der Holzleiste zu garantieren.
Dies selbst bei Verwendung von besonders hochwertigen Leimen oder
Klebern, wie beispielsweise PVAC-Leim, Schmelzklebestoffen auf
EVA-Basis, Polyamid-Harz Klebstoffen oder Co-Polyamid Schmelzkleb-
stoffen. Massivholzleisten werden deshalb in manchen Fallen zusdtzlich,
z.B. mittels N&geln oder Schrauben befestigt, was zusdtzliche Arbeits-
gange erfordert, aber auch das Aussehen negativ beeinfluBt.

Aufgabe der Erfindung ist es ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Durchflhrung des Verfahrens anzugeben, mit welchem auch Massivholz-
kantenleisten bei erhthter Zug- und Scherfestigkeit sicher aufgebracht,
also aufgeklebt und aufgeleimt werden konnen, ohne daB zusatzliche
Haltemittel wie Schrauben usw. verwendet werden missen.

Diese Aufgabe zur Herstellung einer guten Verbindung zwischen Massiv-
holzkantenleisten und den Stirnflichen von an den Kanten zu verkleiden-
den Platten wird bei Anwendung der im Patentanspruch 1 wiedergege-
benen Merkmale geldst.

Eine Vorrichtung zur Durchﬁjhrung dieses Verfahrens ist Gegenstand
der Anspriiche 3 bis 9.

GemaB dem Verfahren nach der Erfindung werden also die Kantenlei-
sten aus massivem Halz an der den Stirnseiten der Platten zugewandten
Seite mit Einpragungen oder Eindriickungen versehen, die so ausgebildet
sind, daB zumindest teilweise Hinterschniedungen entstehen.

Durch diese Einpragungen oder Eindriickungen wird einmal die wirksame
Verklebeflache der Leiste, an der der Leim oder Kleber haften kann,
erheblich vergroBert und da die Eindriickungen gemdB einer Weiterbil-
dung des Erfindungsgedankens durch von einem Pragerad ausgelbten
Druck in zwel Richtungen, namlich senkrecht auf auf die Leiste
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und in Langsrichtung der Leiste erzeugt werden, entstehen Hinterschnei-
dungen, in die der Klebstoff besonders fest eindringt, wodurch dann
die Verbindung zur im allgemeinen mehr oder weniger pordsen Stirnfls-
che der mit Leisten zu versehenden Platte eine gute Verhmdung gescha-
ffen wird.

Wie vorstehend erliutert werden die Einprigungen oder Eindriickungen
durch die Ubeﬂagerung der von einem Zahnrad auf die Leistenoberfli-
che ausgelibten Krdfte erreicht. Dies kann Agem'é\G einer vorteilhaften
Ausgestaltung des Erfindungsgedankens einfach dadurch erreicht wer-
den, daB die Leiste unter einem vorgegebenen, vorzugsweise einstellba-
ren AnpreBdruck -von einem motorisch angetriebenen Prigerad entgegen
der Raibungskraft ‘an dem Andriickmittel vorbeitransportiert wird,
wodurch einmal der Druck durch das Andriicken senkrecht zur Leisten-
oberflache und durch die Transportbewegung gegen eine gewisse Reibun-
g senkrecht dazu, also in Léngsrichtung der Leiste erzeugt wird.
Damit‘ “entstehen Einpragungen, die sich entsprechend abgeschragt
in die Oberflache des Holzes hinein erstrecken.

Im folgenden wird das Verfahren nach der Erfindung in Verbindung
mit einer Ausflhrungsmdglichkeit einer Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens zum Erzeugen der Einprigungen in der Massivholzkanten-
leiste in Verbindung mit der anliegenden Zeichnung erl3utert.

In den Zeichnungen zeigen:

Fig. 1 die rdumliche Zuordndung von zu verleimender Kante und Massiv-
holzleisten,

Fig. 2 eine schematische Draufsicht auf eine Massivholzleiste mit
Eindrlickungen gem&R der Erfindung,

Fig. 3 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung zur Erzeugung der Eindriik-
kungen, wobel nur die flr das Verstddndnis der Erfindung notwen-
digen Teile wiedergegeben sind,

Fig. 4 einen Schnitt durch eine Vorrichtung nach Fig. 3 gem#B der
Linie IV - IV und
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Fig. 5 eine Draufsicht auf die Stirnfliche eines Pragezahnrades zur
Erlduterung einer moglichen Ausfihrungsform der Prigezihne.

Voraussetzungsgem&B, vgl. Fig. 1, sollen an die Stirnseiten einer
Platte 1, Leisten 2 und 3 geleimt werden.

Um eine gute Verleimung entsprechend dem Vorschlag nach der Erfin-
dung zu garantieren tragen die Leisten auf den der Leimfliche zuge-
wandten Seite Einpragungen 4, die in Fig. 2 nur durch Striche angedeu-
tet sind, wobel jedem Strich eine Einprigung entspricht, wie noch
erlfutert wird. Die mit der speziellen Vorrichtung geschaffenen Einpri-
gungen haben eine spezielle Hinterschneidungen aufweisende Form.

Sie werden durch ein mit Prigezdhnen versehenes Transportrad erzeugt,
‘wie im folgenden noch an Hand der Fign. 3 und 4 erlfutert wird.

Dabei zeigt Fig. 3 schematisch die Draufsicht auf eine Vorrichtung,
mit der diese Einpragungen oder Eindriickungen erzeugt werden, wih-
rend die Fig. 4 eine Schnittdarstellung l&ngs der Linie IV - IV in der
Darstellung nach Fig. 3 wiedergibt.

In beiden Figuren sind nur die fir das Verstandnis der Erfindung notwen-
digen Funktionselemente wiedergegeben, w#hrend Einzelteile, die
fur eine Konstruktion benttigt werden und die fir den Fachmann
auf der Hand liegen, aus Ubersichtlichkeitsgriinden weggelassen sind.

Die Vorrichtung zum Erzeugen von Einprdgungen oder Eindriickungen
ist auf einem Tisch 5 untergebracht, wobei ein mit Prigezihnen

versehenes Transportrad 6 oberhalb des Tisches mit senkrechter

Achse angeordnet ist. Das Transportrad wird von einem Motor M
Uber eine Achse A angetrieben.

In dem Bereich dieses Transportrades 6 wird eine Kantenleiste 2 aus
Massivhalz, wie in Fig. 3 angedeutet, so gebracht, daB die Seite der
Kantenleiste, auf die der Leim oder Kleber aufgebracht werden soll,
mit dem Transportrad 6 in Berthrung kommt. Dabei muB die Kantenlei-
ste 2 an den Fihrungen 10 und 11 entlanggleiten. Von der gegenliber
liegenden Seite wird die Kantenleiste 2 Uber eine in Richtung auf

.t ¢« . . 0242788
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das Transportrad 6 verschieblich gelagerte AnpreBleiste 12 gedrickt.
Sie wird abhingig von einem Lagerteil 14 Uber zweil Bolzen 13 in
eine der Dicke der Leiste 2 entsprechende Lage zum Transportrad
6 gebracht. AnpreBfedern 15, die nur schematisch angedeutet sind,
sorgen daftr, daB eine Leiste 2 mit einem definierten Druck gegen
das Transportrad 6 gedriickt wird.

Das Transportrad 6 ist mit Z#&hnen oder entsprechenden Vorspriingen
versehen. FEine mogliche Oberflichenform ist in Fig. 5 angedeutet,
wo in einem vergrdBerten MaBstab eine Draufsicht auf ein derartiges
Transportrad 6a wiedergegeben ist, das iber die Breite und Uber den
Umfang verteilt Prégezéhne 16 aufweist.

'In‘der Praxis empfiehlt es sich das mit Prigezdhnen versehene Trans-

portrad mehrteilig auszubilden, wie in der Figur 4 gezeigt, um mit
ein Und derselben Vorrichtung Kantenleisten unterschiedlicher Hohe
mit Einprigungen versehen zu kbnnen. Wenn beispielsweise bei einer
vorrichtung nach Fig. 4 ein schm#leres Transportrad 6 benttigt wird,
wird die Mutter 7, beispielsweise eine Fligelmutter, geldst und diese
sowie eine gegebenenfalls vorhandene Abstandshiilse 8 und beispielswei-
se das oberste Prigerad abgenommen, die Hllse 8 wieder aufgesetzt
und die Einheit der restlichen beiden Pragerider 6 verspannt. Dabei
ist das Untere gegen die Tjschdberﬂéche durch eine Abstandshiilse
in einer dem Arbeitsgang entsprechenden Hohe fixiert.

Als Motor M wird gemdB einer vorteilhaften Ausfihrungsform ein
umsteuerbarer Luftdruckmotor vorgesehen. Bel den fir einwandfreie
Einprigungen notwendigen Reibungen besteht né@mlich die Gefahr,
daB der Motor zum Stillstand abgebremst wird, was bei Elektromotoren
gegebenenfalls zu Uberlastungen und Stromunterbrechungen flhren
kann, wihrend beim Luftdruckmotor bei Erreichen einer entsprechenden
Antriebsleistung der Motor auch stehen bleiben kann, ohne daB Beschd-
digungen zu beflrrchten sind. Diese vorteilhafte Ausgestaltung bedeutet
aber nicht, daB sich Elektromotoren, insbesondere in der Leistung
Uberdimensionierte Elektromotoren oder aber auch Elektromotoren
mit Schlupfkupplungen im Rahmen der Erfindung einsetzbar waren.

Die Prigezihne sollten in ihrer Form dachfirmig wie Ubliche Zahne
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bei einem Zahnrad ausgebildet sein. Es hat sich aber als vorteilhaft
herausgestellt, daB, wie an Hand der Fig. 4 gezeigt, die Oberkante
der Z#hne Uber die Breite des Rades unterbrochen sein sollte, nicht
zuletzt auch, weil hierdurch eine zusitzliche OberflAchenvergréBerung
in den Einprigungen erzielt wird. ' '

In jedem Fall wird durch dar Transportieren der Kantenleiste 2 durch
das Transportrad 6, wenn die Kantenleiste nur mit einem entsprechen-
den Druck gegen das Transportrad gedriickt wird, ein senkrecht auf
die Oberfliche wirkender Druck, aber auch im Zuge des Transportes
eine Eindriickung senkrecht dazu erzeugt, alsoc in L#ngsrichtung der
Leiste was fUr, das Haften der Leiste nach dem Verleimen oder Verkle-
ben entscheidend von Bedeutung ist.

Die Vorrichtung, aber auch das Verfahren wurden relativ pauschal
erldutert. Fir den auf dem Sachgebiet titigen Fachmann ergeben
sich dabei eine Reihe von Anregungen, beispielsweise aus dem allge-
meinen Maschinenbau im Aufbau von Frismaschinen usw., die im
Rahmen der Erfindung zur Erzeugung der Einprigungen und Eindriickun-
gen unmittelbar angewendet werden kbnnen. Auch die Erzeugung
des AnpreBdruckes Uber die Fihrungsleiste kann an Stelle von Federn
und mechanischen Fihrungen Uber eine Hydraulik (oder Pneumatik)
erzielt werden, ohne das dabei der Rahmen der Erfindung verlassen
ware. Dabei muB nur darauf geachtet werden, daB die mit Prigungen
und Eindrickungen versehene Leiste nicht etwa selbst angetrieben
wird, sondern von dem Transportrad entsprechend gegen die auftretende
Reibung transportiert wird.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Verleimen oder Verkleben von Kantenleisten
aus massivem Holz an Stirnseiten von Platten unter Verwendung

~ eines heiBen oder kalten Leimes oder Klebers, dadurch gekenn-

zeichnet daB die Kantenleisten (2 3) auf den den Stirnseiten
der Platte (1) zugewandten Seite vor dem Verleimen oder Ver-
kleben mit Hinterschneidungen aufweisenden ' Eanragungen
oder Emdrﬁckungen (4) versehen werden,

"Vei;fahren V:nvach Anspruch 1, dadurch. gekennzeichAnet, daB die

Eindriickungen durch ein Transportrad mit Pragezdhnen verur-
sacht wird, das motorisch angetrieben wird, und daB die zu
verleimende Kantenleiste l&ngs einer unter Vorspannung stehen-
den Fiihrungsleiste mit einstellbarem AnpreBdruck transportiert
wird. ’

Vorrichtung zum Bearbeiten von Holzleisten aus Massiv-Halz
zur Verwendung als Kantenleiste gem#B dem Verfahren nach
den Anspriichen 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB ein
zum Transport einer Leiste (2) lings einer die Leiste (2) gegen
ein mit Pragezéhnen (16) versehenes Transportrad (6) andriicken-
den FUhrung (12) ein motorisch angetriebenes Transportrad,
z.B. ein Zahnrad vorgesehen ist, das die Leiste l1angs der Filhrung
transportiert und dabei Eindriickungen und Vertiefungen erzeugt.
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4.  Vorrchtung nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB
die Fithrungsleiste (12) im Abstand vom Transport-(Prége-)zahn-
rad (6) und ggf. im Anpressdruck einstellbar ist.

S. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet,
daB die Fihrungsleiste federnd, mit vorzugsweise ginstellbarem

Federdruck mit Vorspannung gegen das Prigezahnrad gehalten
ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Z#hne des Prégezahnrades Iings des Zahnrik-
kens Ausnehmungen aufweisen.

“J..  Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch gekenn-

zeichnet, daB das Prigezahrad mehrteilig zusam mensetzbar
ausgebildet ist, um Leisten unterschiedlicher Breite mit Eindrik-
- kungen oder Einpragungen bearbeiten zu kdnnen.

-

8. vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zum Antrieb der Pragezahnrades ein Luftdruckmo-
tor vorgesehen ist.

9. vorrichtung nach einem der Anspriche 3 bis 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Prigezahnrad auswechselbar ausgebildet
ist.

ST
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