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v  enanren  una  vomcniung  zum  verleimen  oaer  Verkleben  von  Kantenleisten  aus  massivem  Holz. 
57)  Die  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zum  Verlei- 
nen  oder  Verkleben  von  Kantenleisten  aus  massivem  Holz  an 
Stirnseiten  von  Platten  sowie  auf  eine  Vorrichtung  zum 
)urchführen  des  Verfahrens. 

Gemäß  der  Erfindung  wird  vorgeschlagen,  in  die  Ob- 
irfläche  der  Kantenleisten  Hinterschneidungen  aufweisende 
linprägungen  oder  Eindrückungen  vorzusehen.  Diese 
önnen  in  einfacher  Weise  mit  der  Vorrichtung  nach  der 
irfindung  dadurch  erzeugt  werden,  daß  ein  mit  Prägezähnen 
ersehenes  Transportrad  vorgesehen  wird,  gegen  das  eine 
^antenleiste  gedrückt  wird  und  das  die  Kantenleiste  ent- 
legen  der  auftretenden  Reibung  der  Länge  nach  trans- 
lortiert.  Die  dadurch  entstehenden  Einprägungen  haben  die 
iir  die  Realisierung  des  Verfahrens  nach  der  Erfindung  not- 
wendige  Form. 

•oyaon  r  riming  oompany  Ltd. 



0 2 4 2 7 8 8  

u  »uiüuii.ui  iy  /.um  verkeimen  oaer  v e r k l e b e n  

n  von  Kantenleis ten  aus  massivem  Holz 

Die  vorliegende  Erfindung  bezieht  sich  auf  ein  Verfahren  zum  Ver le i -  
men  oder  Verkleben  von  Kantenleisten  aus  massivem  Holz  an  S t i r n s e i -  
ten  von  Plat ten  unter  Verwendung  •  eines  heißen  oder  kalten  L e i m s  
oder  Klebers  sowie  auf  eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  d i e s e s  

5  Verfahrens .  

Es  ist  üblich  Plat ten  aus  Holz,  Holzimitat ionen  oder  auch  f u r n i e r t e n  
Spanplatten  an  den  Schni t tkanten  mit  einer  Kantenleis te   oder  auch  
mit  einem  Umleimer  zu  versehen.  Hierdurch  wird  nicht  nur  der  ä s t h e t i -  

0  sehe  Eindruck  wesentlich  erhöht,  sondern  es  wird  auch  die  H a l t b a r k e i t  
der  Platte  erhöht  und  die  Gefahr  von  Verletzungen  vermindert ,   d ie  
beim  Anfassen,  Vorbeigehen  usw.  entstehen  könnten.  

Soweit  für  diese  Zwecke  einfache  Umleimer,  z.B.  aus  K u n s t s t o f f  
5  oder  einem  anderen  im  Vergleich  zu  Massivholz  weicheren  Ma te r i a l  

verwendet  werden,  können  mit  üblichen  Leimem  oder  Klebern  g u t e  
Verbindungen  herges te l l t   werden,  die  auch  eine  lange  H a l t b a r k e i t  
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1  des  U  mleimers  oder  Kantenschutzes   g a r a n t i e r e n .  

Probleme  en t s t ehen   bisher,  wenn  an  den  Kanten  Holzleisten  aus  e n t s p r e -  

chend  massivem  oder  gar  hartem  Holz  aufgeklebt   werden  sol len,  
5  da  die  Klebef läche   auf  dem  mehr  oder  weniger  hartem  Holz  in  v ie len  

Fällen  nicht  ausreicht ,   eine  gute  Verbindung  zwischen  Leim  o d e r  

Kleber  und  der  glat ten  Oberfläche  der  Holzleiste  zu  g a r a n t i e r e n .  

Dies  se lbst   bei  Verwendung  von  besonders  hochwert igen  Leimen  o d e r  

Klebern,  wie  beispielsweise  PVAC-Leim,  Schmelzk lebes tof fen   a u f  

10  EVA-Basis,  Polyamid-Harz   Klebstoffen  oder  Co-Polyamid  S c h m e l z k l e b -  

s toffen.   Massivholzleisten  werden  deshalb  in  manchen  Fällen  zusä tz l i ch ,  

z.B.  mit tels   Nägeln,  oder  Schrauben  befest igt ,   was  zusätzl iche  Arbe i t s -  

gänge  e r fo rde r t ,   aber  auch  das  Aussehen  negativ  b e e i n f l u ß t .  

15  Aufgabe  der  Erfindung  ist  es  ein  Verfahren  und  eine  Vorrichtung  z u r  

Durchführung  des  Verfahrens  anzugeben,  mit  welchem  auch  Massivholz-  

kan t en l e i s t en   bei  erhöhter   Zug-  und  Scher fes t igke i t   sicher  a u f g e b r a c h t ,  

also  au fgek leb t   und  aufgele imt   werden  können,  ohne  daß  z u s ä t z l i c h e  

Halte  mi t te l   wie  Schrauben  usw.  verwendet   werden  müssen. 

2 0  

Diese  Aufgabe  zur  Herstellung  einer  guten  Verbindung  zwischen  Massiv- 

ho l zkan t en l e i s t en   und  den  Stirnflächen  von  an  den  Kanten  zu  ve rk l e iden -  

den  P la t t en   wird  bei  Anwendung  der  im  Pa ten tanspruch   1  w iede rgege -  

benen  Merkmale  ge lös t .  

2 5  

Eine  Vorrichtung  zur  Durchführung  dieses  Verfahrens  ist  Gegens tand  

der  Ansprüche  3  bis  9. 

Gemäß  dem  Verfahren  nach  der  Erfindung  werden  also  die  Kan ten le i -  

30  sten  aus  massivem  Holz  an  der  den  St i rnsei ten  der  Plat ten  z u g e w a n d t e n  

Seite  mit  Einprägungen  oder  Eindrückungen  versehen,  die  so  ausgeb i lde t  

sind,  daß  zumindes t   tei lweise  Hinterschniedungen  e n t s t e h e n .  

Durch  diese  Einprägungen  oder  Eindrückungen  wird  einmal  die  wirksame 

35  Verk lebef läche   der  Leiste,  an  der  der  Leim  oder  Kleber  haften  kann,  
erhebl ich  ve rg röße r t   und  da  die  Eindrückungen  gemäß  einer  Wei terbi l -  

dung  des  Erf indungsgedankens  durch  von  einem  Prägerad  ausgeüb ten  

Druck  in  zwei  Richtungen,  nämlich  senkrecht   auf  au f   die  L e i s t e  
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1  und  in  Längsrichtung  der  Leiste  erzeugt  werden,  ents tehen  H i n t e r s c h n e i -  
dungen,  in  die  der  Klebstoff  besonders  fest  eindringt,   wodurch  dann  
die  Verbindung  zur  im  al lgemeinen  mehr  oder  weniger  porösen  S t i r n f l ä -  
che  der  mit  Leisten  zu  versehenden  Platte  eine  gute  Verbindung  g e s c h a -  

5  ffen  wird. 

Wie  vorstehend  e r läu ter t   werden  die  Einprägungen  oder  E indrückungen  
durch  die  Uberlagerung  der  von  einem  Zahnrad  auf  die  L e i s t e n o b e r f l ä -  
che  ausgeübten  Kräfte  erreicht .   Dies  kann  gemäß  einer  v o r t e i l h a f t e n  

10  Ausgestaltung  des  Erfindungsgedankens  einfach  dadurch  e r re icht   wer -  
den,  daß  die  Leiste  unter  einem  vorgegebenen,  vorzugsweise  e i n s t e l l b a -  

ren  Anpreßdruck  .von  einem  motorisch  angetr iebenen  Prägerad  e n t g e g e n  
der  Reibungskraft   an  dem  Andrück  mittel  vo rbe i t r anspor t i e r t   wird, 
wodurch  einmal  der  Druck  durch  das  Andrücken  senkrecht   zur  L e i s t e n -  

15  Oberfläche  und  durch  die  Transportbewegung  gegen  eine  gewisse  Re ibun-  

g  senkrecht   dazu,  also  in  Längsrichtung  der  Leiste  erzeugt   wird. 
Damit"  ents tehen  Einprägungen,  die  sich  entsprechend  a b g e s c h r ä g t  
in  die  Oberfläche  des  Holzes  hinein  e r s t r e c k e n .  

20  Im  folgenden  wird  das  Verfahren  nach  der  Erfindung  in  Verbindung 
mit  einer  Ausführungsmöglichkeit   einer  Vorrichtung  zur  Durchführung 
des  Verfahrens  zum  Erzeugen  der  Einprägungen  in  der  Mass ivho lzkan ten-  
leiste  in  Verbindung  mit  der  anliegenden  Zeichnung  e r l ä u t e r t .  

25  In  den  Zeichnungen  zeigen:  

Fig.  1  die  räumliche  Zuordndung  von  zu  ver le imender   Kante  und  Massiv- 

ho lz le i s t en ,  

30*  Fig.  2  eine  schemat ische  Draufsicht  auf  eine  Massivholzleiste  mi t  
Eindrückungen  gemäß  der  Erf indung,  

Fig.  3  eine  Draufsicht  auf  eine  Vorrichtung  zur  Erzeugung  der  Eindrük-  

kungen,  wobei  nur  die  für  das  Verstdändnis  der  Erfindung  n o t w e n -  

35  digen  Teile  wiedergegeben  sind, 

ig.  4  einen  scnni t t   durch  eine  Vorrichtung  nach  Fig.  3  gemäß  d e r  
Linie  IV  -  IV  und 
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1  Flg.  5  eine  Draufs icht   auf  die  Stirnfläche  eines  P rägezahnrades   z u r  

Erläuterung  einer  möglichen  Ausführungsform  der  P r ä g e z ä h n e .  

Vorausse tzungsgemäß ,   vgL  Fig.  1,  sollen  an  die  St irnsei ten  e i n e r  

5  P la t te   1,  Leisten  2  und  3  geleimt  werden.  

Um  eine  gute  Verleim  ung  entsprechend  dem  Vorschlag  nach  der  E r f in -  

dung  zu  ga ran t i e ren   t ragen  die  Leisten  auf  den  der  Leim  fläche  z u g e -  
wandten  Seite  Einprägungen  4,  die  in  Fig.  2  nur  durch  Striche  a n g e d e u -  

10  t e t   sind,  wobei  jedem  Strich  eine  Einprägung  entspr icht ,   wie  noch  

e r l ä u t e r t   wird.  Die  mit  der  speziellen  Vorrichtung  geschaffenen  E i n p r ä -  

gungen  haben  eine  speziel le  Hinterschneid  ungen  aufweisende  F o r m .  

Sie  werden  durch  ein  mit  Prägezähnen  versehenes  Transportrad  e r z e u g t ,  
wie  im  folgenden  noch  an  Hand  der  Fign.  3  und  4  e r läu ter t   wird. 

1 5  
Dabei  zeigt   Fig.  3  schemat i sch   die  Draufsicht   auf  eine  Vorr ichtung,  
mit  der  diese  Einprägungen  oder  Eindrückungen  e rzeugt   werden,  wäh-  

rend  die  Fig.  4  eine  Schni t tdars te l lung  längs  der  Linie  IV  -  TV  in  d e r  

Darstel lung  nach  Fig.  3  wiederg ib t .  

2 0  
In  beiden  Figuren  sind  nur  die  für  das  Verständnis  der  Erfindung  n o t w e n -  

digen  Funk t ionse l emen te   wiedergegeben,  während  Einzelteile,  d ie  

für-   eine  Konstrukt ion  benötigt   werden  und  die  für  den  F a c h m a n n  

auf  der  Hand  liegen,  aus  U  bers ichüichkei t sgründ  en  weggelassen  s ind.  

2 5  
Die  Vorrichtung  zum  Erzeugen  von  Einprägungen  oder  Eindrückungen 
ist  auf  einem  Tisch  5  untergebracht ,   wobei  ein  mit  P r ä g e z ä h n e n  

versehenes   Transpor t rad   6  oberhalb  des  Tisches  mit  s e n k r e c h t e r  

Achse  angeordne t   ist.  Das  Transportrad  wird  von  einem  Motor  M 

30  über  eine  Achse  A  a n g e t r i e b e n .  

1h  dem  Bereich  dieses  Transportrades   6  wird  eine  K  antenleis te   2  au s  
Massivholz,  wie  in  Fig.  3  angedeutet ,   so  gebracht ,   daß  die  Seite  d e r  

Kantenle is te ,   auf  die  der  Leim  oder  Kleber  au fgebrach t   werden  soll ,  

35  mit  dem  Transport rad  6  in  Berührung  kom  mt.  Dabei  muß  die  K a n t e n l e i -  
ste  2  an  den  Führungen  10  und  11  ent langglei ten.   Von  der  g e g e n ü b e r  
l iegenden  Seite  wird  die  Kantenleiste  2  über  eine  in  Richtung  a u f  
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1  das  Transportrad  6  verschieblich  ge lager te   Anpreßleiste   12  g e d r ü c k t .  

Sie  wird  abhängig  von  einem  Lagerte i l   14  über  zwei  Bolzen  13  in  

eine  der  Dicke  der  Leiste  2  en t sprechende   Lage  zum  T ranspor t r ad  

6  gebracht.   Anpreßfedern  15,  die  nur  schemat isch   angedeute t   sind, 

5  sorgen  dafür,  daß  eine  Leiste  2  mit  einem  def inier ten  Druck  gegen  

das  Transportrad  6  gedrückt  wird. 

Das  Transportrad  6  ist  mit  Zähnen  oder  entsprechenden  Vorsprüngen 

versehen.  Eine  mögliche  Oberflächenform  ist  in  Fig.  5  a n g e d e u t e t ,  

LO  wo  in  einem  vergrößer ten   Maßstab  eine  Draufsicht  auf  ein  d e r a r t i g e s  

Transportrad  6a  wiedergegeben  ist,  das  über  die  Breite  und  über  den  

Umfang  ver te i l t   Prägezähne  16  a u f w e i s t .  

In  :  der  Praxis  empfiehlt   es  sich  das  mit  Prägezähnen  versehene  T rans -  

15  portrad  mehrteilig  auszubilden,  wie  in  der  Figur  4  gezeigt,  um  mit  

ein  und  derselben  Vorrichtung  K  an ten le i s ten   unterschiedl icher   Höhe 

mit  Einprägungen  versehen  zu  können.  Wenn  beispielsweise  bei  e i n e r  

Vorrichtung  nach  Fig.  4  ein  schmäleres   Transportrad  6  benötigt   wird, 

wird  die  Mutter  7,  beispielsweise  eine  F lügelmut ter ,   gelöst  und  d iese  

20  sowie  eine  gegebenenfal ls   vorhandene  Abstandshülse  8  und  be i sp ie l swei -  

se  das  oberste  Prägerad  abgenommen,  die  Hülse  8  wieder  a u f g e s e t z t  

und  die  Einheit  der  restl ichen  beiden  Prägeräder   6  verspannt.  Dabei  

ist  das  Untere  gegen  die  Tischoberf läche  durch  eine  Abstandshülse  

in  einer  dem  Arbeitsgang  entsprechenden  Höhe  f ix i e r t .  

2 5  

Als  Motor  M  wird  gemäß  einer  vor te i lhaf ten   Ausführungsform  ein 

ums teuerba re r   Luftdruck  motor  vorgesehen.  Bei  den  für  e inwandf re i e  

Einprägungen  notwendigen  Reibungen  besteht   nämlich  die  Gefahr ,  

daß  der  Motor  zum  Stillstand  abgebremst   wird,  was  bei  E l e k t r o m o t o r e n  

30  gegebenenfal ls   zu  Uberlastungen  und  Stro  m  Unterbrechungen  führen  

kann,  während  beim  Luftdruck  motor  bei  Erreichen  einer  e n t s p r e c h e n d e n  

Antriebsleistung  der  Motor  auch  stehen  bleiben  kann,  ohne  daß  Beschä -  

digungen  zu  befürchten  sind.'  Diese  vor te i lhaf te   Ausgestaltung  b e d e u t e t  

aber  nicht,  daß  sich  Elektromotoren,   insbesondere  in  der  Leis tung 

35  überdimensionier te   Elektromotoren  oder  aber  auch  E l e k t r o m o t o r e n  

mit  Schlupfkupplungen  im  Rahmen  der  Erfindung  einsetzbar   wären.  

Die  Prägezähne  sollten  in  ihrer  Form  dachförmig  wie  übliche  Zähne 
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1  bei  einem  Zahnrad  ausgebildet   sein.  Es  hat  sich  aber  als  vo r t e i lha f t  

herausges te l l t ,   daß,  wie  an  Hand  der  Fig.  4  gezeigt,   die  Oberkante  
der  Zähne  über  die  Breite  des  Rades  unterbrochen  sein  sollte,  n i ch t  
zu le t z t   auch,  weil  hierdurch  eine  zusätzl iche  Obe r f l ä chenve rg röße rung  

5  in  den  Einprägungen  erzielt   wird. 

3h  jedem  Fall  wird  durch  dar  Transpor t ieren  der  Kantenleis te   2  durch 
das  Transportrad  6,  wenn  die  Kantenleis te   nur  mit  einem  en t sp rechen -  
den  Druck  gegen  das  Transportrad  gedrückt  wird,  ein  senkrecht   a u f  

10  die  Oberfläche  wirkender  Druck,  aber  auch  im  Zuge  des  Transpor tes  
eine  Eindrückung  senkrecht   dazu  erzeugt,   also  in  Längsrichtung  d e r  
Leiste  was  für,  das'  Haften  der  Leiste  nach  dem  Verleimen  oder  Verkle-  
ben  entscheidend  von  Bedeutung  i s t .  

15  Die  Vorrichtung,  aber  auch  das  Verfahren  wurden  relativ  pauscha l  
e r l äu t e r t .   Für  den  auf  dem  Sachgebiet   tä t igen  Fachmann  e rgeben  
sich  dabei  eine  Reihe  von  Anregungen,  beispielsweise  aus  dem  a l lge-  
meinen  Maschinenbau  im  Aufbau  von  Fräsmaschinen  usw.,  die  im 
Rahmen  der  Erfindung  zur  Erzeugung  der  Einprägungen  und  Eindrückun- 

20  gen  unmi t te lbar   angewendet   werden  können.  Auch  die  Erzeugung 
des  Anpreßdruckes   über  die  Führungsleiste  kann  an  Stelle  von  Federn  
und  mechanischen  Führungen  über  eine  Hydraulik  (oder  Pneumat ik)  
e rz ie l t   werden,  ohne  das  dabei  der  Rahmen  der  Erfindung  ver lassen 
wäre.  Dabei  muß  nur  darauf  geach te t   werden,  daß  die  mit  Prägungen 

25  und  Eindrückungen  versehene  Leiste  nicht  etwa  selbst  ange t r i eben  
wird,  sondern  von  dem  Transportrad  entsprechend  gegen  die  a u f t r e t e n d e  

Reibung  t r anspor t i e r t   wird. 
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vra.ioiu.cn  ^um  verieimen  oaer  Verkleben  von  Kan ten le i s t en  
aus  massivem  Holz  an  Stirnseiten  von  Plat ten  unter  Verwendung 
Jines  heißen  oder  kalten  Leimes  oder  Klebers,  dadurch  g e k e n n -  
zeichnet,  daß  die  Kantenleisten  (2,  3)  auf  den  den  S t i r n s e i t e n  
ier  Plat te   (1)  zugewandten  Seite  vor  dem  Verleimen  oder  Ver-  
deben  mit  Hinterschneidungen  aufweisenden  Einprägungen 
ider  Eindrückungen  (4)  versehen  werden.  

'erfahren  nach  Anspruch  1,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  d ie  
Ündrückungen  durch  ein  Transportrad  mit  Prägezähnen  v e r u r -  
acht  wird,  das  motorisch  angetr ieben  wird,"  und  daß  die  z u  
er le imende  Kantenleis te   längs  einer  unter  Vorspannung  s t e h e n -  
en  Führungsleis te   mit  einstellbarem  Anpreßdruck  t r a n s p o r t i e r t  
' ird. 

orrichtung  zum  Bearbeiten  von  Holzleisten  aus  Massiv-Holz 
ut  Verwendung  als  Kantenleiste  gemäß  dem  Verfahren  nach  
en  Ansprüchen  1  oder  2,  dadurch  gekennzeichnet ,   daß  ein 
um  Transport   einer  Leiste  (2)  längs  einer  die  Leiste  (2)  gegen  
[n  mit  Prägezähnen  (16)  versehenes  Transportrad  (6)  a n d r ü c k e n -  
3n  Führung  (12)  ein  motorisch  angetr iebenes   Transpor t rad ,  
.B.  ein  Zahnrad  vorgesehen  ist,  das  die  Leiste  längs  der  Führung 
ransportiert  und  dabei  Eindrückungen  und  Vertiefungen  e r z e u g t .  
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4.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3,  dadurch  gekennzeichnet ,   d a ß  

die  Führungsle is te   (12)  im  Abstand  vom  T r a n s p o r t - ( P r ä g e - ) z a h n -  

rad  (6)  und  ggf.  im  Anpressdruck  einstel lbar  i s t .  

5.  Vorrichtung  nach  Anspruch  3  oder  4,  dadurch  g e k e n n z e i c h n e t ,  

daß  die  Führungsleis te   federnd,  mit  vorzugsweise  e in s t e l lba rem 

Federdruck   mit  Vorspannung  gegen  das  Prägezahnrad   g e h a l t e n  

i s t .  

0  6.  Vorrichtung  nacn  einem  oer  Hnsuruu  us  j  j,  u a u ^ u ,   a^rx_.  „  . 

zeichnet ,   daß  die  Zähne  des  Prägezahnrades   längs  des  Zahnrük-  

kens  Ausnehm  ungen  au fwe i sen .  

7.  :  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis  6,  dadurch  g e k e n n -  

5  zeichnet ,   daß  das  Prägezahrad  mehrteilig  z u s a m m e n s e t z b a r  

ausgebi ldet   ist,  um  Leisten  unterschiedl icher   Breite  mit  E indrük-  

-  kungen  oder  Einprägungen  bearbei ten  zu  können.  

8.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis  7,  dadurch  g e k e n n -  

zeichnet ,   daß  zum  Antrieb  der  Prägezahnrades   ein  L u f t d r u c k m o -  

tor  vorgesehen  i s t .  

9.  Vorrichtung  nach  einem  der  Ansprüche  3  bis  7,  dadurch  g e k e n n -  

zeichnet ,   daß  das  Prägezahnrad  auswechselbar   au sgeb i l de t  
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