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(57)  Ein Kantenverleimaggregat fiir eine Holzbear-
beitungmaschine dient zum Anbringen eines bandfor-
migen Kantenmaterials (4) an die Schmalseiten platten-
formiger Werkstiicke (1). Das Andruckwerkzeug (8)
lenkt das ihm zulaufende Kantenmaterial (4) in die Rich-
tung der zu beschichtenden Werkstiickschmalseite (2)
um und prefdt es an diese an. Hierzu werden das An-
druckwerkzeug (8) und das Werksttick (1) relativ zuein-

Kantenverleimaggregat mit Andruckwerkzeug

ander bewegt. Um (ber eine Werkstlick-Innenecke hin-
weg das Kantenmaterial (4) an winklig zueinander ste-
hende Werkstlickschmalseiten (2) anfahren zu kénnen,
ist das Andruckwerkzeug als Druckelement (8) in Ge-
stalt einer Dreikantsaule mit miteinander parallelen
Druckkanten (9) ausgefiihrt. Das Druckelement (8) ist
um die zentrale Achse der ihn bildenden Dreikantsaule
drehbar gelagert.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Kantenver-
leimaggregat gemall dem Oberbegriff des Patentan-
spruchs 1.

[0002] Kantenverleimaggregate dieser Art sind aus
dem Dokument EP 0 728 561 A1 bekannt und werden
an CNC-gesteuerten Holzbearbeitungsmaschinen ein-
gesetzt, mittels deren Programm das Kantenverleimag-
gregat entlang der zu beschichtenden Schmalseiten der
Werkstlicke geflhrt wird. Solche Kantenverleimaggre-
gate weisen Fihrungs- und ggf. Kappvorrichtungen fiir
das bandférmige Kantenmaterial auf, und es befindet
sich daran eine Beleimvorrichtung, um auf die an die zu
beschichtende Werkstlickschmalseite anzulegende
Seite des Kantenmaterials den fir die Verbindung mit
dem Werkstiick erforderlichen Klebstoff aufzutragen.
Mittels einer zylindrischen Andruckrolle wird das be-
leimte Kantenmaterial an die Werkstlickschmalseiten
angeprefdt, erforderlichenfalls kénnen hinter der An-
druckrolle noch Nachdrickrollen vorgesehen sein, um
eine besonders intensive Verpressung des Kantenma-
terials mit den zu beschichtenden Werkstlckschmalsei-
ten zu erzielen.

[0003] Mit den zylindrischen Andrickrollen der be-
kannten Kantenverleimaggregate kann nur entlang sol-
cher Werkstiickschmalseiten das Anfahren des band-
férmigen Kantenmaterials vorgenommen werden, die
geradlinig verlaufen, in einem konvexen Bogen ge-
schweift sind oder eine solche konkave Bogenform auf-
weisen, deren Krimmungsradius grofer als der der An-
druckrolle des Kantenverleimaggregates ist.

[0004] Um plattenformige Werkstliicke auch Uber
Schmalseiten hinweg mit dem bandférmigen Kanten-
material beschichten zu kénnen, die unter Bildung einer
Innenecke winklig zueinander verlaufen, ist ein manu-
eller Einsatz unter Verwendung von der Inneneckform
entsprechenden Schablonen erforderlich. Der Zeitbe-
darf und der personelle Aufwand flr diese Arbeit ist er-
heblich, auBerdem verlangt diese Art der Schmalseiten-
beschichtung Ubung und Kraftaufwand.

[0005] Man hat deshalb auch schon Werkstlicke, die
mit einer beschichteten Innenecke zwischen aneinan-
der angrenzenden Schmalseiten versehen werden sol-
len, aufgeteilt, um die an der Innenecke zusammenlau-
fenden Werkstliickschmalseiten zunachst voneinander
zu trennen und je fiir sich zu beschichten. Danach mis-
sen unter Bildung der Innenecke die Werkstlckteile wie-
der zusammengeflgt werden, was durch Kleben und/
oder Dibeln geschieht, auch das ist eine aufwendige
Mafinahme.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Kantenverleimaggregat der eingangs genannten Art zu
schaffen, mit dem Schmalseiten an den Werkstiicken,
die Uber eine Innenecke hinweg aneinander anschlie-
Ren, maschinell mit dem bandférmigen Kantenmaterial
beschichtet werden kdnnen, wobei das Andruckwerk-
zeug ein Verpressen des Kantenmaterials auch im Be-
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reich der Innenecke ermdglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird bei einem Kantenverleim-
aggregat der vorgenannten Art durch die kennzeichnen-
den Merkmale des Patentanspruchs 1 gel6st.

[0008] Fdir die Erfindung ist wesentlich, dal das Kan-
tenverleimaggregat mit dem im Grundri® dreieckformi-
gen Druckelement in gleicher Weise in einer programm-
gesteuerten Holzbearbeitungsmaschine zum Einsatz
kommen kann, wie ein Kantenverleimaggregat mit einer
herkdmmlichen Andruckrolle. Das Druckelement als
Gleitkorper legt sich an die Ublichen Werkstiick-
UmriBkonturen mit zwei seiner Druckkanten und/oder
der dazwischenliegenden Seitenflache unter Zwischen-
fugen des Kantenmaterials an und ibt den notwendigen
PreRdruck auf das Kantenmaterial aus. Erreicht das
Druckelement mit der in Vorschubrichtung vornliegen-
den Druckkante eine Innenecke zwischen zwei winklig
aneinander anschlieBenden Schmalseiten an dem be-
treffenden Werkstlick, dann fahrt diese Druckkante bis
in die Innenecke hinein, und mit dem Auflaufen der
Druckkante auf die abgewinkelte Schmalseite schwenkt
das Druckelement soweit um, bis es mit der der abge-
winkelten Werkstiick-Schmalseite benachbarten Druck-
kante und/oder Seitenflaiche an dieser abgewinkelten
Schmalseite wiederum unter Zwischenfligung des mit-
gefiihrten Kantenmaterials zur Anlage kommt. Das Kan-
tenverleimaggregat insgesamt wird programmgesteu-
ert dem Inneneckverlauf des Werkstuicks unter Bertick-
sichtigung der Schwenkbewegung/des Druckelements
nachgefihrt. Dies geschieht in der Weise, da auch im
Inneneckbereich bis zum Eckscheitel hin der notwendi-
ge AnpreRdruck auf das bandférmige Kantenmaterial
ausgelbt wird.

[0009] Mit dem im Grundrif dreickeckférmigen Druk-
kelement 1403t sich in &hnlicher Weise auch eine AuRRen-
ecke an dem Werkstlick umfahren. Dies kann entspre-
chend in der Programmsteuerung der Maschine fiir das
Kantenverleimaggregat bericksichtigt werden. Der
Schwenk des Druckelementes an der AulRenecke er-
folgtin der Weise, dal eine der Seitenflachen des Druk-
kelementes mit dem zwischengefligten Kantenmaterial
sich an die WerkstlickauBenecke anlegt und etwa bei
Erreichen des mittleren Abschnitts dieser Seitenflache
das Druckelement umklappt. Hiernach kommt die Uber
die Werkstiickecke hinausgelaufene Druckkante des
Druckelementes in Anlage an der hinter der AuRenecke
liegenden Werkstiuckschmalseite und es hebt sich die
in Vorschubrichtung hintenliegende Druckkante des
Druckelementes von der zuvor beschichteten Werk-
stiickschmalseite ab.

[0010] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung an einem Ausflihrungsbeispiel noch ndher
erlautert. Dabei zeigen:

eine schematische Draufsicht auf ein Kanten-
verleimaggregat beim Anfahren einer Innen-
ecke eines an den Schmalseiten mittels eines
Kantenmaterials zu beschichtenden Werk-

Fig. 1
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stiicks,
Fig. 2 eine schematische perspektivische Ansicht
des Andruckwerkzeugs des Kantenverleimag-
gregates nach Fig. 1 und
Fig. 3  einederFig. 1 entsprechende Darstellung des
Kantenverleimaggregates jedoch beim Durch-
fahren der Werkstiick-Innenecke.

[0011] Fig. 1 zeigt im einzelnen den Abschnitt eines
plattenférmigen Werkstlicks 1, welches zwei Schmal-
seiten 2 aufweist, die im Bereich einer 90°-Innenecke
aneinander angrenzen. Auf diese Schmalseiten 2 iber
die Innenecke 3 hinweg wird ein bandférmiges Kanten-
material 4 aufgetragen, was mit Hilfe eines Kantenver-
leimaggregates 5 erfolgt.

[0012] Das Kantenverleimaggregat 5 ist Teil einer
CNC-gesteuerten Holzbearbeitungsmaschine, mit der
weitere Schritte der Kantenbearbeitung an dem Werk-
stlick 1 vorgenommen werden kénnen. Unter anderem
kann die Holzbearbeitungsmaschine fiir das Formatie-
ren des Werkstlicks 1 vorgesehen sein, und flr diese
Bearbeitung sowie fiir andere Bearbeitungsvorgange
entlang der Schmalseiten 2 des Werkstiicks 1 ist eine
Programmsteuerung vorgesehen, die das jeweilige Be-
arbeitungsaggregat, so auch das Kantenverleimaggre-
gat 5, entlang der Kontur der Werkstlickschmalseiten 2
verfahrt. Umgekehrt kann auch das Werkstlick 1 relativ
zu den Bearbeitungsaggregaten verfahren werden, es
kommt also auf die Relativbewegung zwischen den
Werkstlickschmalseiten 2 und dem jeweiligen Bearbei-
tungsaggregat an.

[0013] Wenn die das Kantenverleimaggregat 5 auf-
weisende Maschine als Holzbearbeitungsmaschine be-
zeichnetist, ist die damit mdgliche Bearbeitung nicht auf
aus Holz bestehende Werkstlicke beschrankt. Vielmehr
kann die vorgesehene Kantenbeschichtung auch an
Platten anderer Materialien, wie Gips oder Verbund-
werkstoffen, vorgenommen werden.

[0014] Das Kantenverleimaggregat 5 weist Vorrich-
tungen und Einrichtungen 6 auf, um das bandférmige
Kantenmaterial 4 zu fiihren, gegebenenfalls von einem
Magazin abzuziehen und abzuldngen. Auf der Seite des
Kantenmaterials 4, die zur Anlage an den Schmalseiten
2 des Werkstucks 1 kommen soll, wird ein Leim oder
Kleber aufgetragen, und dazu weist das Kantenverleim-
aggregat 5 eine Leimwalze 7 auf, an der das Kanten-
material 4 entlanggefiihrt wird.

[0015] Das mit Klebstoff versehene Kantenmaterial 4
wird an die zu beschichtenden Schmalseiten 2 des
Werkstlicks 1 angefahren, wozu ein Druckelement 8
dient, das am Kantenverleimaggregat 5 angeordnet ist.
Das Druckelement 8 lenkt das Kantenmaterial 4 aus der
Zufuhrrichtung auf die Ausrichtung der jeweilig zu be-
schichtenden Werkstlickschmalseite 2 um und pref3t
das Kantenmaterial 4 an diese Schmalseite 2 an. Zur
Erzielung eines gleichmaRigen Anpref3drucks unter Be-
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ricksichtigung von Werkstlicktoleranzen ist das Druk-
kelement 8 oder das gesamte Kantenverleimaggregat
5 federnd abgestiitzt.

[0016] Wie sich insbesondere aus Fig. 2 ergibt, liegt
die Besonderheit des Druckelementes darin, daR es die
Gestalt einer Dreikant-Saule hat, deren Hohe gréRer als
die Breite des bandférmigen Kantenmaterials 4 ist. So
weist das Druckelement 8 drei Druckkanten 9 auf, die
bezogen auf den Grundri des Druckelementes 8 durch
die Ecken eines gleichseitigen Dreiecks verlaufen und
zur Ebene dieses Dreiecks lotrecht stehen. Das Druk-
kelement 8 weist eine zentrale Aufnahmedffnung 10 fir
eine Achse oder eine Welle auf, Gber die das Druckele-
ment 8 frei drehbar an dem Kantenverleimaggregat 5
gelagert ist. Die Achse 11 der zentralen Aufnahmedff-
nung 10 ist zugleich die Dreh- oder Rotationsachse des
Druckelementes 8 und erstreckt sich in paralleler Rich-
tung zu den Druckkanten 9.

[0017] Wie die Figuren 1 und 3 weiter veranschauli-
chen, wird durch das Druckelement 8 das bandférmige
Kantenmaterial 4 zumindest durch jeweils zwei benach-
barte Druckkanten 9 des Druckelementes 8 gefuihrt und
diese Druckkanten 9 driicken das Kantenmaterial 4 an
die jeweilige Schmalseite 2 des Werkstiicks 1 an. Daran
kénnen auch die Seitenflachen 12 des Druckelementes
8 beteiligt sein, die sich zwischen den Druckkanten 9
erstrecken. Bei der dargestellten Ausfiihrung ist dies
nicht der Fall, weil hier die Seitenflachen 12 des Druk-
kelementes 8 zum Innern des Druckelementes hin ein-
gebuchtet sind und entsprechend mit einer konkaven
Woélbung zwischen den Druckkanten 9 verlaufen. Folg-
lich lassen bei dieser Ausfiihrung die Seitenflachen 12
einen Abstand von derjenigen Ebene, die von jeweils
zwei benachbarten Druckkanten 9 des Druckelementes
8 aufgespannt wird. Grundsatzlich kdnnen die Seiten-
flachen 12 des Druckelementes 8 mit dieser Ebene zu-
sammenfallen oder Uber diese Ebene hinaus nach au-
Ren vorgewdlbt verlaufen. In diesen Féllen sind auch
die Seitenflachen 12 des Druckelementes 8 an dem Ver-
pressen des bandférmigen Kantenmaterials 4 beteiligt.
[0018] Vonerheblicher Bedeutungistdie Funktion der
Druckkanten 9 des Druckelementes 8 beim Durchfah-
ren der Innenecke 3 des Werkstlicks 1. Mit dem zwi-
schenliegenden Kantenmaterial 4 |auft die in Vorschub-
richtung vornliegende Druckkante 9 des Druckelemen-
tes 8 in die Innenecke 3 ein und,auf die gegenlber der
Vorschubrichtung, entsprechend dem Pfeil A in Fig. 1,
abgewinkelte WerkstlicksSchmalseite 2 auf. Hierbei
schwenkt das Druckelement 8 um die Achse 11 (siehe
Fig. 2) entsprechend der Richtung des Pfeils C in Fig.
3. Gleichzeitig wird das gesamte Kantenverleimaggre-
gat 5 aus der Vorschubrichtung A in die Vorschubrich-
tung entsprechend dem Pfeil B in Fig. 3 umgelenkt. Im
weiteren Verlauf des Vorschubs des Kantenverleimag-
gregates 5 liegt dann diejenige Druckkante 9 des Druk-
kelementes 8 weiter unter Zwischenfliigen des nicht un-
terbrochenen Kantenmaterials 4 an der abgewinkelten
Werkstlickschmalseite 2 an, die vor dem Erreichen der
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Werkstlck-Innenecke 3 nicht im Werkstlickkontakt
stand.

[0019] Wahrend des Durchfahrens der Werkstlick-In-
nenecke 3 wird das Kantenverleimaggregat 5 derart
durch die Programmsteuerung bewegt, da® mit der in
die Innenecke 3 eintauchenden Druckkante 9 des Druk-
kelementes 8 auch im Bereich des Eckscheitels ein aus-
reichender AnprelRdruck auf das Kantenmaterial 4 aus-
gelbt wird. Die Druckkanten 9 des Druckelementes 8
sind nicht so scharfkantig ausgeflhrt, daf} eine Bescha-
digung des bandférmigen Kantenmaterials 4 erfolgte.
Vielmehr weisen die Druckkanten 9 des Druckelemen-
tes 8 eine leichte Kantenrundung auf, wobei der Radius
dieser Kantenrundung einem Rundungsradius entspre-
chen kann, unter dem die Werkstiick-Innenecke 3 ge-
rundet ist.

Patentanspriiche

1. Kantenverleimaggregat fiir eine Holzbearbeitungs-
maschine zum Anbringen eines bandférmigen Kan-
tenmaterials (4) an die Schmalseiten plattenformi-
ger Werkstlicke (1) mit einem Andruckwerkzeug
(8), welches das ihm zulaufende Kantenmaterial (4)
an seinem Umfang aus der Zulaufrichtung in die
Richtung der zu beschichtenden Werkstiickschmal-
seite (2) umlenkt und an diese anprefit, wobei das
Andruckwerkzeug (8) und das Werkstlick (1) relativ
zueinander zwecks Verfahrens des Werkzeugs (8)
entlang der Werkstlickschmalseite (2) bewegt wer-
den,
dadurch gekennzeichnet,
daR das Andruckwerkzeug ein Druckelement (8) in
Gestalt einer Dreikantsaule mit miteinander paral-
lelen Druckkanten (9) ist, welche im Grundrif3 des
Druckelements (8) gesehen in den Ecken eines
gleichseitigen Dreiecks angeordnet sind, wobei das
Druckelement (8) um eine Achse (11) drehbar ge-
lagert ist, welche die zentrale Achse der das Druk-
kelement (8) bildenden Dreikantsaule ist und dem-
entsprechend zu den Druckkanten (9) parallel ver-
lauft.

2. Kantenverleimaggregat nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB das Druckelement (8) frei drehbar gelagert ist.

3. Kantenverleimaggregat nach Anspruch 1 oder 2
dadurch gekennzeichnet,
daR die zwischen den Druckkanten (9) befindlichen
Seitenflachen (12) des Druckelementes (8) relativ
zu der Ebene, die durch je zwei benachbarte Druck-
kanten (9) hindurchgeht, zum Innern des Druckele-
mentes hin eingesenkt ausgebildet sind.

4. Kantenverleimaggregat nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
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daR die Seitenflachen (12) des Druckelementes (8)
konkav gewdlbt sind.

Kantenverleimaggregat nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die zwischen den Druckkanten (9) befindlichen
Seitenflachen (12) des Druckelementes (8) vom
Druckelementinnern weg nach auf3en hin, nadmlich
konvex vorgewdlbt sind.

Kantenverleimaggregat nach einem der Anspriiche
1-5,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Druckkanten (9) des Druckelementes (8)
gerundet sind.

Kantenverleimaggregat nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Rundung der Druckkanten (9) des Druk-
kelementes (8) an die Rundung von zu durchfah-
renden Innenecken (3) zwischen aneinander wink-
lig anschlieBenden Schmalseiten (2) der Werkstlk-
ke 1 angepaldt ist.
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