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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kantenanleimaggre-
gat zum Anleimen von Kantenmaterial an Werkstlcke,
die bevorzugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holz-
werkstoffen, Kunststoff oder dergleichen bestehen, nach
dem Oberbegriff von Anspruch 1, sowie ein Verfahren
zum Anleimen von Kantenmaterial unter Einsatz des
Kantenanleimaggregats.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der Mobelindustrie werden platten-
férmige oder sonstige Werkstiicke haufig im Bereich ei-
ner Schmalseite formatiert bzw. bearbeitet und anschlie-
Rend mit einem Kantenmaterial versehen. Hierfiir kom-
men im Bereich der CNC-Technik spezielle Kantenan-
leimaggregate zum Einsatz, die beispielsweise um das
jeweilige Werkstlck herumgefiihrt werden, um das Kan-
tenmaterial anzuleimen.

[0003] Ein derartiges, gattungsgemafes Kantenan-
leimaggregat ist beispielsweise in der EP 0 728 561 B1
offenbart, das sich in der Praxis bewahrt hat. Allerdings
werden die Anforderungen an die geometrischen For-
men der Werkstlicke immer komplexer. Dabei hat sich
gezeigt, dass das aus der EP 0 728 561 B1 bekannte
Kantenanleimaggregat fiir solche Werkstlicke nicht ge-
eignet ist, die sogenannte Innenecken aufweisen, da die
Andrtckrolle(n) des Kantenanleimaggregats nicht voll-
standig in den Inneneckbereich vordringen kdnnen.
[0004] Fur diese Anwendungsfélle wurden spezielle
Kantenanleimaggregate entwickelt. So offenbart bei-
spielsweise die EP 1 607 199 B1 ein Kantenanleimag-
gregat mit einem im Grundriss dreieckigen Andriickele-
ment, das mit seinen Dreicksspitzen in den Inneneckbe-
reich eindringen kann. Allerdings hat sich gezeigt, dass
sich derartige Aggregate nicht flir hohe Arbeitsgeschwin-
digkeiten eignen und haufig Beschadigungen des Kan-
tenmaterials verursachen.

[0005] Ferneroffenbartdie DE 198 17 408 U1 ein Kan-
tenanleimaggregat nach dem Oberbegriff von Anspruch
1.

Darstellung der Erfindung

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, ein Kantenanleimaggregat der eingangs genann-
ten Art bereitzustellen, das auch bei hohen Bearbei-
tungsgeschwindigkeiten und geringer Beschadigungs-
gefahr des Kantenmaterials die Bearbeitung von Werk-
stlicken mit komplexer Geometrie ermdglicht.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafR durch
ein Kantenanleimaggregat nach Anspruch 1 gel6st. Be-
sonders bevorzugte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0008] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, be-
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kannte Andriickelemente nicht lediglich zusammenzu-
fassen, sondern in einem neuartigen Gesamtaufbau der-
art zu kombinieren, dass ein einsatzgesteuerter Wech-
selbetrieb unterschiedlicher Andrickelemente mdglich
wird. Zu diesem Zweck ist erfindungsgemaf vorgese-
hen, dass bei einem gattungsgemaRen Kantenanleim-
aggregat ferner eine Eckandriickeinrichtung angeordnet
ist, die mindestens ein Eckandriickelement besitzt, das
mindestens zwei Eckandrickflaichen aufweist, die ein-
ander unter einem Winkel schneiden, wobei das minde-
stens eine Eckandriickelement derart vorgesehen ist,
dass es von einem an ein Werkstiick anzudriickenden
Kantenmaterial getrenntwerden kann, wahrend das min-
destens eine Andrickelementen an dem an ein Werk-
stlick anzudriickenden Kantenmaterial abrollt.

[0009] Auf diese Weise kdnnen hohen Bearbeitungs-
geschwindigkeiten und eine geringe Beschadigungsge-
fahr des Kantenmaterials durch das mindestens eine An-
driickelement sichergestellt werden, das dazu vorgese-
hen ist, an dem Kantenmaterial beim Andricken abzu-
rollen. Gleichzeitig ermdglicht das mindestens eine
Eckandriickelement eine saubere Anbringung des Kan-
tenmaterials im Bereich von Innenecken oder derglei-
chen. Dabei fiihrt die Trennbarkeit des mindestens einen
Eckandrickelements von dem Kantenmaterial dazu,
dass wahrend des Andruckbetriebes durch das minde-
stens eine (abrollende) Andriickelement auch bei hohen
Geschwindigkeiten keine Beschadigungen des Kanten-
materials auftreten.

[0010] Ferner hat sich gezeigt, dass das erfindungs-
gemale Kantenanleimaggregat sich auch besonders gut
fiir sogenannte Dickkanten eignet, d. h. fiir Kantenmate-
rial, das aufgrund seiner Dicke und/oder Steifigkeit im
Eckenbereich nicht umgelenkt werden kann. Hier ermég-
licht das erfindungsgemafle Kantenanleimaggregat
selbst bei Innenecken eine hochwertige und ztigige Aus-
bildung eines KantenstolRes, was anhand der nachfol-
genden Beschreibung noch besser ersichtlich werden
wird.

[0011] Die Trennbarkeit des mindestens einen Eckan-
druckelements von dem an ein Werkstlick anzudrticken-
den Kantenmaterial kann im Rahmen der vorliegenden
Erfindung auf unterschiedlichste Art und Weise realisiert
werden, beispielsweise indem das Kantenanleimaggre-
gat als Ganzes verdrehbar und/oder verfahrbar gelagert
ist. Um jedoch einen zlgigen und sicheren Betrieb des
erfindungsgemaflen Kantenanleimaggregats zu errei-
chen, ist gemaf einer Weiterbildung der Erfindung vor-
gesehen, dass das mindestens eine Eckandrtickelement
in Bezug auf das mindestens eine Andriickelement ver-
fahrbar ist. Obgleich fir die Verfahrbarkeit unterschied-
lichste (geradlinige oder gekrimmte) Bewegungsrich-
tungen infrage kommen, hat es sich als vorteilhaft erwie-
sen, dass das mindestens eine Eckandriickelement im
Wesentlichen parallel zu seinen Eckandriickflachen, und
bevorzugt im Wesentlichen parallel zu einer Rotations-
achse des mindestens einen Andriickelements verfahr-
bar ist. Hierdurch ergibt sich eine einfache und prazise
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Relativpositionierung des mindestens einen Eckandriik-
kelements in Bezug auf das anzudriickende Kantenma-
terial, da der senkrechte Abstand des Eckandriickele-
ments zu dem anzudriickenden Kantenmaterial in aller
Regel nicht veréandert werden muss.

[0012] Um beiden obengenannten Konstruktionen ei-
ne besonders kompakte Bauweise des Kantenanleim-
aggregats zu erzielen, ist geman einer Weiterbildung der
Erfindung vorgesehen, dass das mindestens eine
Eckandrickelement das mindestens eine Andrlckele-
ment zumindest abschnittsweise umgibt.

[0013] FerneristgemaR einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass das Kantenanleimaggregat
(mindestens) ein Bearbeitungswerkzeug zum Bearbei-
ten, insbesondere spanenden Bearbeiten, des Kanten-
materials aufweist. Hierdurch kann insbesondere im Be-
reich von Innenecken ein sauberer Sto} benachbarter
Kantenmaterialabschnitte realisiert werden, was anhand
der unten stehenden Beschreibung noch besser ersicht-
lich werden wird. Dabei ist jedoch zu beachten, dass im
Rahmen der vorliegenden Erfindung auch ohne zusatz-
liche Bauteile bzw. MalRnahmen sauberer Stol} benach-
barter Kantenmaterialabschnitte realisiert werden kann,
beispielsweise indem die Kantenmaterialien von vorn-
herein auf die bendtigte Lange abgelangt werden.
[0014] Obgleich das erfindungsgeméafe Kantenan-
leimaggregat prinzipiell fest in einem Bearbeitungszen-
trum oder einer dhnlichen Bearbeitungsmaschine ange-
ordnet sein kann, hat es sich im Hinblick auf die Flexibi-
litdt und Variabilitdt einer derartigen Bearbeitungsma-
schine als vorteilhaft erwiesen, dass das Kantenanleim-
aggregat mindestens einen Anschlussabschnitt auf-
weist, mittels dessen das Kantenanleimaggregat in eine
Werkzeug- bzw. Aggregataufnahme einer Spindelein-
heit einwechselbar ist, die wiederum Teil einer Bearbei-
tungsvorrichtung fir Werkstlicke der hier zur Rede ste-
henden Art ist.

[0015] Ein besonders vorteilhaftes Verfahren zum An-
leimen von Kantenmaterial unter Einsatz einer erfin-
dungsgemaRen Vorrichtung ist Gegenstand von An-
spruch 6.

[0016] Das erfindungsgemaRe Verfahren zeichnet
sich dadurch aus, dass das Kantenanleimaggregat einen
Einsatz gesteuerten Wechselbetrieb des mindestens ei-
nen Andrickelements und des mindestens einen Eckan-
driickelements vollzieht, wobei das mindestens eine (ab-
rollende) Andriickelement eine hohe Bearbeitungsge-
schwindigkeit ohne Beschadigungen des Kantenmateri-
als ermdglicht, wahrend das mindestens eine Eckan-
driickelement ein sauberes Anleimen von Kantenmate-
rial im Bereich von Ecken ermdglicht.

[0017] Dieses Verfahren ermdglicht ferner, dass auch
sogenannte Dickkanten, die nicht geknickt bzw. mit klei-
nen Krimmungsradien gekrimmt werden kénnen, im
Bereich von Innen- oder AuRenecken sauber gestolien
werden kdnnen, und zwar im Rahmen eines vollsténdig
automatisierbaren Vorganges.

[0018] Dabeiistesim Hinblick auf einen sauberen und
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blndigen Stok der aufeinander treffenden Kantenmate-
rialabschnitte bevorzugt, dass das nach dem Abtrennen
entstandene Ende des an die Flache angebrachten Kan-
tenmaterials auf ein vorbestimmtes Maf in Bezug auf die
weitere Flache bearbeitet wird, das bevorzugt im We-
sentlichen der Dicke des Kantenmaterials entspricht.
[0019] Weitere vorteilhafte Verfahrensschritte sind
Gegenstand von Anspruch 9. Diese ermdglichen in voll-
automatisierter Weise das Anbringen eines Kantenma-
terials im Bereich einer vollstéandigen Innen- oder Auf3en-
ecke, und zwar in qualitativ hochwertiger und optisch an-
sprechender Weise.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0020]

Fig. 1 zeigt schematisch eine Seitenansicht eines
Kantenanleimaggregats als bevorzugte Ausfiih-
rungsform der Erfindung;

Fig. 2 zeigt schematisch eine teilweise Perspekti-
vansicht des in Fig. 1 gezeigten Kantenanleimag-
gregats;

Fig. 3 zeigt schematisch eine teilweise geschnittene
Draufsicht des in Fig. 1 gezeigten Kantenanleimag-
gregats.

Ausfiihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungs-
formen

[0021] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausfihrlich unter Be-
zugnahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben. Ein Kantenanleimaggregat 1 als bevorzugte Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung ist in Fig. 1
schematisch in einer Seitenansicht gezeigt. Das Kanten-
anleimaggregat dient zum Anleimen von Kantenmaterial
2 an Werkstlicke 4, bei denen es sich beispielsweise um
platten- oder leistenférmige Werkstlicke handeln kann,
die zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen bestehen.

[0022] Das Kantenanleimaggregat 1 besitzt eine Fiih-
rungs- und Férdereinrichtung 10, die eine Mehrzahl von
nicht naher gezeigten Fihrungs- und Forderrollen auf-
weist, welche das Kantenmaterial 2 beispielsweise von
einer Kantenmaterialrolle einziehen und durch das Kan-
tenanleimaggregat 1 hindurchfiihren und férdern.
[0023] Obgleich in den Figuren ebenfalls nicht ndher
gezeigt, besitzt das Kantenanleimaggregat 1 ferner eine
Haftmittelauftragswalze, mittels der ein Haftmittel auf
diejenige Flache des Kantenmaterials aufgebracht wer-
den kann, die mit dem Werkstlick verbunden werden soll.
Es ist jedoch zu beachten, dass anstelle einer Haftmit-
telauftragswalze auch andere Haftmittelauftragsmittel
vorgesehen sein kdnnen, die gegebenenfalls auch aus-
gelegt sein kdnnen, das Haftmittel nicht (nur) auf das
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Kantenmaterial, sondern gegebenenfalls auch auf das
Werkstlick aufzubringen. Dariiber hinaus ist es ebenso
denkbar, dass das Kantenanleimaggregat lediglich eine
Haftmittelaktivierungseinrichtung aufweist, die ein auf
dem Kantenmaterial und/oder dem Werksttick vorgese-
henes Haftmittel aktiviert, beispielsweise durch Erwar-
mung oder dergleichen.

[0024] Weiterhin umfasst das Kantenanleimaggregat
1 eine Andruckeinrichtung 30, die in der vorliegenden
Ausfiihrungsform durch eine Andriickrolle 32 gebildetist,
die dazu vorgesehen ist, an dem Kantenmaterial 2 beim
Andriicken abzurollen.

[0025] Wiein Fig. 3 am besten zu erkennen ist, ist um
die Andriickrolle 32 herum ein Eckandriickelement 42
angeordnet, das in der vorliegenden Ausfiihrungsform
allgemein einen etwa dreieckigen Querschnitt besitzt
und zwei Eckandriickflachen 44, 46 aufweist, die einan-
der unter einem Winkel schneiden. Wie in Fig. 3 ebenfalls
zu erkennen ist, handelt es sich bei den Eckandriickfla-
chen 44, 46 nicht notwendigerweise um ebene Flachen,
sondern es kann sich auch um gekrimmte Flachen han-
deln, die nur teilweise mit dem anzudriickenden Kanten-
material in Kontakt kommen.

[0026] Dabei ist das Eckandriickelement 42 im We-
sentlichen parallel zu der Rotationsachse 34 des Andriik-
kelements 32 verfahrbar. Auf diese Weise lasst sich das
Eckandriickelement von einem an ein Werkstlck 4 an-
zudriickenden Kantenmaterial trennen, wahrend die An-
driickrolle 32 an diesem Kantenmaterial 2 abrollt.
[0027] Ferner besitzt das Kantenanleimaggregat 1 ei-
ne Schnittstelle 20, die mit einer entsprechenden Schnitt-
stelle beispielsweise einer Spindeleinheit oder einer an-
deren Einheit einer Bearbeitungsmaschine gekoppelt
werden kann. Die Schnittstelle 20 besitzt einen Anschlus-
sabschnitt 22, mittels dessen das Kantenanleimaggregat
in eine Werkzeug- bzw. Aggregataufnahme einer Spin-
deleinheit oder dergleichen einwechselbarist. Ferner be-
sitzt die Schnittstelle 20 beispielsweise Druckluftan-
schlisse 24 und weitere Kommunikationsmittel, um bei-
spielsweise Daten, Energie oder dergleichen zu Ubertra-
gen.

[0028] Der Betrieb des erfindunsgemafen Kantenan-
leimaggregats wird nachfolgend primar unter Bezugnah-
me auf Fig. 2 erlautert. Zundchst wird ein anzuleimendes
Kantenmaterial 2 unter Einsatz der Fuhrungs- und Fér-
dereinrichtung 10 zu einer Oberflache 4’, insbesondere
Schmalflache, eines Werkstlicks 4 zugefiihrt und dabei
mit Haftmittel versehen. AnschlieRend wird ein erster Ab-
schnitt 2’ des Kantenmaterials 2 an der Flache 4’ unter
Einsatz der Andrlckrolle 32 angedruckt, indem die An-
drickrolle 32 an dem Kantenmaterialabschnitt 2’ abrollt.
In dieser Phase befindet sich das Eckandriickelement
42 in einer nicht ndher gezeigten Position, in welcher es
gegeniber der in Fig. 2 gezeigten Position nach oben
verfahren ist und nicht an dem Kantenmaterialabschnitt
2’ anliegt.

[0029] Sobald sich die Andriickrolle 32 einer Innenek-
ke des Werkstlicks 4 néhert, wie sie in Fig. 2 schematisch

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

gezeigt ist, wird das Eckandriickelement 42 herunterge-
fahren, sodass es mit dem anzudriickenden Kantenma-
terial 2 in Anlage kommt. Nun kann ein zweiter Abschnitt
2” des Kantenmaterials 2 an der Flache 4’ des Werk-
stiicks 4 unter Einsatz des Eckandriickelements 42 an-
gedriickt werden, wobei es sich hier bevorzugt um einen
direkt an die Innenecke des Werkstlicks 4 angrenzenden
Abschnitt 2" handelt.

[0030] Sofern es sich bei dem Kantenmaterial um ein
Material handelt, das im Bereich der Innenecke nicht ge-
knickt bzw. ausreichend umgelenkt werden kann (bei-
spielsweise eine sogenannte Dickkante), wird das Kan-
tenmaterial mittels einer nicht ndher gezeigten Abtrenn-
einrichtung, die Teil des Kantenanleimaggregats sein
kann, abgetrennt. Daraufhin wird das nach dem Abtren-
nen entstandene Ende des an die Flache 4’ angebrach-
ten Kantenmaterials 2’ auf ein vorbestimmtes MalR} in Be-
zug aufeine weitere Flache 4" bearbeitet, wobeidas Mal}
bevorzugt im Wesentlichen der Dicke des Kantenmate-
rials 2 entspricht.

[0031] AnschlieRend wird durch die Fihrungs- und
Fordereinrichtung 10 ein weiterer Kantenmaterialab-
schnitt 6 bereitgestellt, durch die Haftmittelauftragswalze
beleimt, und ein erster Abschnitt 6’ des zweiten Kanten-
materials 6 wird an der weiteren Flache 4" des Werk-
stiicks unter Einsatz des Eckandriickelements 42 ange-
drickt. Hierbei wird der zweite Abschnitt 6’ sauber an
den auf Mal} bearbeiteten Kantenmaterialabschnitt 2”
angelegt. AnschlieRend wird das Eckandriickelement in
seiner zurickgezogenen Position (nach oben in Fig. 2)
verfahren, sodass es jedenfalls mit seinen Andrickfla-
chen 44, 46 nicht mehr an dem Kantenmaterial 6 anliegt.
Nun wird ein zweiter Abschnitt 6" des zweiten Kanten-
materials 6 an der weiteren Flache 4" unter Einsatz der
Andrickrolle 32 angedrickt, und die Andriickrolle 32 wird
an dem Kantenmaterial 6 abrollend entlang gefiihrt, bis
der Anleimvorgang abgeschlossen ist.

Patentanspriiche

1. Kantenanleimaggregat (1) zum Anleimen von Kan-
tenmaterial (2) an Werkstticke (4), die bevorzugt zu-
mindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff oder dergleichen bestehen, mit:

einer FUhrungs- und/oder Fdrdereinrichtung
(10) zum Fiihren und/oder Férdern des Kanten-
materials (2) durch das Kantenanleimaggregat
M,

mindestens einer Haftmittelauftrags- und/oder
Haftmittelaktivierungseinrichtung, und

einer Andriickeinrichtung (30), die mindestens
ein Andrlickelement (32) aufweist, das dazu vor-
gesehen ist, an dem Kantenmaterial (2) beim
Andriicken abzurollen,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kantenanleimaggregat (1) ferner eine
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Eckandrickeinrichtung (40) aufweist, die min-
destens ein Eckandriickelement (42) besitzt,
das mindestens zwei Eckandriickflachen (44,
46) aufweist, die einander unter einem Winkel
schneiden, wobei

das mindestens eine Eckandriickelement (42)
derart vorgesehen ist, dass es von einem an ein
Werkstuck (4) anzudriickenden Kantenmaterial
(2) getrennt werden kann, wahrend das minde-
stens eine Andriikkelement (32) an dem an ein
Werkstlick (4) anzudriickenden Kantenmaterial
(2) abrollt.

Kantenanleimaggregat nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Eckandriickelement (42) in Bezug auf das minde-
stens eine Andriickelement (32) verfahrbar ist, und
zwar bevorzugt im wesentlichen parallel zu den
Eckandriickflachen (44, 46), besonders bevorzugt
im wesentlichen parallel zu einer Rotationsachse
(34) des mindestens einen Andrikkelements (32).

Kantenanleimaggregat nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das mindestens eine
Eckandriickelement (42) das mindestens eine An-
driickelement (32) zumindest abschnittsweise um-
gibt.

Kantenanleimaggregat nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass es ein Bearbeitungswerkzeug zum Bearbei-
ten, insbesondere spanenden Bearbeiten, des Kan-
tenmaterials aufweist.

Kantenanleimaggregat nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass es mindestens einen Anschlussabschnitt (22)
aufweist, mittels dessen das Kantenanleimaggregat
in eine Werkzeug- bzw. Aggregateaufnahme einer
Spindeleinheit einwechselbar ist.

Verfahren zum Anleimen von Kantenmaterial (2) an
Werkstlcke (4), die bevorzugt zumindest abschnitts-
weise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff oder
dergleichen bestehen, unter Einsatz einer Vorrich-
tung (1) nach einem der vorhergehenden Anspru-
che, mit den Schritten:

Andriicken eines ersten Abschnitts (2) eines
Kantenmaterials (2) an einer Flache (4’), insbe-
sondere Schmalflache eines Werkstiicks (4) un-
ter Einsatz des mindestens einen Andruckele-
ments (32), wahrend das mindestens eine
Eckandriickelement (42) von dem ersten Ab-
schnitt (2') getrennt ist, und

Andriicken eines zweiten Abschnitts (2") des
Kantenmaterials (2) an der Flache (4’) des
Werkstlicks (4) unter Einsatz des mindestens
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einen Eckandrickelements (42), wobei zwi-
schen dem Kantenmaterial (2) und der Flache
(4’) des Werkstiicks ein Haftmittel vorgesehen
ist.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kantenmaterial (2) anschlie-
Rend im Bereich einer Ecke des Werkstlicks (4)
durchtrennt wird, in welcher die Flache (4’) des
Werkstlicks an eine weitere Flache (4") des Werk-
stlicks unter Bildung eines Winkels angrenzt.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das nach dem Abtrennen entstan-
dene Ende des an die Flache (4’) angebrachten Kan-
tenmaterials (2) auf ein vorbestimmtes MaR in Bezug
auf die weitere Flache (4") bearbeitet wird, das be-
vorzugt im wesentlichen der Dicke des Kantenma-
terials (2) entspricht.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass es folgende zusatzliche Schrit-
te aufweist:

Bereitstellen eines zweiten Kantenmaterials (6),
Andriicken eines ersten Abschnitts (6’) des
zweiten Kantenmaterials (6) an der weiteren
Flache (4") des Werkstiicks unter Einsatz des
mindestens einen Eckandriickelements (42),
und

Andriicken eines zweiten Abschnitts (6") des
zweiten Kantenmaterials (6) an der weiteren
Flache (4") unter Einsatz des mindestens einen
Andriickelements (32), wahrend das minde-
stens eine Eckandriickelement (42) von dem
zweiten Abschnitt (6") getrennt ist, wobei zwi-
schen dem zweiten Kantenmaterial (6) und der
weiteren Flache (4”) des Werkstiicks ein Haft-
mittel vorgesehen ist.

Claims

Edge banding assembly (1) for gluing edge material
(2) to work pieces (4) which are preferably in at least
one section made of wood, derived timber products,
synthetic material or the like, having:

a guiding and/or conveying device (10) for guid-
ing and/or conveying the edge material (2)
through the edge banding assembly (1),
atleast one adhesive-applying and/or adhesive-
activating device, and

a pressing device (30) which has at least one
pressing element (32) which is provided for roll-
ing over the edge material (2) during pressing,
characterised in that

the edge banding assembly (1) further has a cor-
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ner-pressing device (40) which has at least one
corner-pressing element (42) which has at least
two corner-pressing surfaces (44, 46) which in-
tersect with each other at an angle,

the at least one corner-pressing element (42)
being provided in such a way that it can be sep-
arated from an edge material (2) to be pressed
against a work piece (4), while the at least one
pressing element (32) rolls over the edge mate-
rial (2) which is to be pressed against a work
piece (4).

Edge banding assembly according to claim 1, char-
acterised in that the at least one corner-pressing
element (42) is movable in relation to the atleast one
pressing element(32), this being preferably substan-
tially parallel to the corner-pressing surfaces (44,
46), particularly preferably substantially parallel to
an axis of rotation (34) of the at least one pressing
element (32).

Edge banding assembly according to claim 1 or 2,
characterised in that the atleast one corner-press-
ing element (42) in at least one section surrounds
the at least one pressing element (32).

Edge banding assembly according to any of the pre-
ceding claims, characterised in that it has a ma-
chining tool for machining, in particular machining
with material removal, of the edge material.

Edge banding assembly according to any of the pre-
ceding claims, characterised in that it has at least
one connecting section (22) by means of which the
edge banding assembly can be converted to a tool
or assembly holding fixture of a spindle unit.

Method for gluing edge material (2) to work pieces
(4) which are preferably in at least one section made
of wood, derived timber products, synthetic material
or the like, using an apparatus (1) according to any
of the preceding claims, with the steps of:

pressing a first section (2’) of an edge material
(2) against a surface (4’), in particular a narrow
surface, of a work piece (4), using the at least
one pressing element (32), while the atleastone
corner-pressing element (42) is separated from
the first section (2’), and

pressing a second section (2") of the edge ma-
terial (2) against the surface (4’) of the work
piece (4), using the at least one corner-pressing
element (42), an adhesive being provided be-
tween the edge material (2) and the surface (4°)
of the work piece.

Method according to claim 6, characterised in that
the edge material (2) is then cut through in the region
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of a corner of the work piece (4) in which the surface
(4’) of the work piece adjoins a further surface (4")
of the work piece, forming an angle.

Method according to claim 7, characterised in that
the end of the edge material (2) applied to the surface
(4’) - which end is produced after separation - is ma-
chined to a predetermined extent in relation to the
further surface (4") which preferably corresponds
substantially to the thickness of the edge material (2).

Method according to claim 7 or 8, characterised in
that it has the following additional steps:

providing a second edge material (6),

pressing a first section (6) of the second edge
material (6) against the further surface (4") of
the work piece, using the at least one corner-
pressing element (42), and

pressing a second section (6”) of the second
edge material (6) against the further surface (4"),
using the at least one pressing element (32),
while the at least one corner-pressing element
(42) is separated from the second section (6"),
an adhesive being provided between the second
edge material (6) and the further surface (4") of
the work piece.

Revendications

Dispositif d’encollage de bordure (1) pour encoller
un matériau de bordure (2) sur des piéces a oeuvrer
(4) qui sont constituées de préférence au moins par-
tiellement en bois, en matériau a base de bois, en
matiére plastique ou similaire, comprenant :

un systeme de guidage et/ou d’avancée (10)
pour guider et/ou faire avancer le matériau de
bordure (2) a travers le dispositif d’encollage de
bordure (1),

au moins un dispositif d’application et/ou d’acti-
vation d’adhésif, et

un dispositif de pressage (30), qui comprend au
moins un élément de pressage (32) prévu pour
rouler contre le matériau de bordure (2) lors du
pressage,

caractérisé en ce que

le dispositif d’encollage de bordure (1) com-
prend en outre un systéeme de pressage de coin
(40) qui posséde au moins un élément de pres-
sage de coin (42), celui-ci présentant aux moins
deux surfaces de pressage de coin (44, 46) qui
se recoupent mutuellement sous un angle, et
ledit au moins un élément de pressage de coin
(42) est prévu de telle fagon qu'il peut étre sé-
paré d’'un matériau de bordure (2) qu'il s’agit de
presser contre une piéce a oeuvrer (4) pendant
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que ledit au moins un élément de pressage (32)
roule contre le matériau de bordure (2) qu’il
s’agit de presser contre une piéce a oeuvrer (4).

Dispositif d’encollage de bordure selon la revendi-
cation 1, caractérisé en ce que ledit au moins un
élément de pressage de coin (42) est déplagable par
rapport audit au moins un élément de pressage (32),
et ceci de préférence sensiblement parallélement
aux surfaces de pressage de coin (44, 46), de fagon
particulierement préférée sensiblement paralléle-
ment a un axe de rotation (34) dudit au moins un
élément de pressage (32).

Dispositif d’encollage de bordure selon la revendi-
cation 1 ou 2, caractérisé en ce que ledit au moins
un élément de pressage de coin (42) entoure au
moins partiellement ledit au moins un élément de
pressage (32).

Dispositif d’encollage de bordure selon I'une des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu’il
comprend un outil d’'usinage pour I'usinage du ma-
tériau de bordure, en particulier 'usinage avec I'en-
Ievement de matiere.

Dispositif d’encollage de bordure selon I'une des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce qu’il
comprend au moins un trongon de raccordement
(22) au moyen duquel le dispositif d’encollage de
bordure est monté interchangeable dans un loge-
ment a outils ou a dispositifs d’'une unité a broche.

Procédé pour encoller un matériau de bordure (2)
sur des piéces a oeuvrer (4) qui sont de préférence
constituées au moins partiellement en bois, en ma-
tériau a base de bois, en matiére plastique ou simi-
laire, en utilisant un dispositif (1) selon I'une des re-
vendications précédentes, comprenant les étapes
suivantes :

pressage d’un premier trongon (2’) d’'un maté-
riau de bordure (2) sur une surface (4’), en par-
ticulier une surface étroite d’'une piéce a oeuvrer
(4) en employant ledit au moins un élément de
pressage (32), tandis que ledit au moins un élé-
ment de pressage de coin (42) est séparé du
premier troncon (2'), et

pressage d'un second trongon (2") du matériau
de bordure (2) sur la surface (4’) de la piece a
oeuvrer (4) en employant ledit au moins un élé-
ment de pressage de coin (42), et dans lequel
il est prévu un adhésif entre le matériau de bor-
dure (2) et la surface (4’) de la piéce a oeuvrer.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le matériau de bordure (2) est ensuite dé-
coupé dans la zone d’un coin de la piéce a oeuvrer
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(4) dans lequel la surface (4’) de la piéce a oeuvrer
est adjacente a une autre surface (4") de la piéce a
oeuvrer en formant un angle.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en
ce que l'extrémité, produite aprés la découpe, du
matériau de bordure (2) appliqué contre la surface
(4"), est usinée a une dimension prédéterminée par
rapport a I'autre surface (4"), qui correspond de pré-
férence sensiblement a I'épaisseur du matériau de
bordure (2).

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce qu’il comprend les étapes additionnelles
suivantes :

préparation d’'un second matériau de bordure
(6),

pressage d’'un premier trongon (6’) du second
matériau de bordure (6) sur 'autre surface (4")
de la piece a oeuvrer en employant ledit au
moins un élément de pressage de coin (42), et
pressage d’'un second trongon (6") du second
matériau de bordure (6) sur I'autre surface (4")
en employant ledit au moins un élémentde pres-
sage (32), tandis que ledit au moins un élément
de pressage de coin (42) est séparé du second
trongon (6"), et dans lequel un adhésif est prévu
entrele second matériau de bordure (6) etl'autre
surface (4") de la piéce a oeuvrer.
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