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Werkstilickes

(57)  Bei dem Verfahren zum Anbringen eines Kan-
tenbandes an eine Kante eines Werkstlcks (1) wird das
Kantenband (2) entlang einer ersten Kante (1a) des
Werkstlicks (1) und anschlieRend an einer zweiten, an
die erste Kante (1a) angrenzende Kante (1b) des Werk-
stlicks (1) angebracht. Die erste Kante (1a) und die zwei-
te Kante (1b) bilden eine Innenecke. Das Kantenband
(2) wird mittels eines um eine Achse (A) senkrecht zur
durch die Verlaufsrichtungen der beiden Kanten (1a, 1b)
definierten Werkstiickebene drehbeweglichen Andruck-
werkzeugs (4) unter relativer Bewegung von Werkstlick
(1) und Andruckwerkzeug (4) gegen die erste Kante (1a)
und anschlieBend gegen die zweite Kante (1b) gedriickt.
Es wird ein Andruckwerkzeug (4) mit mindestens einer
ersten und einer zweiten Andruckflache verwendet, wo-
bei das Kantenband (2) vor dem Eintreffen des Andruck-
werkzeugs (4) an der Innenecke (3) an derjenigen Posi-
tion mit einer Knuickstelle (2c) versehen wird, an welcher
das Kantenband (2) zur Anlage an der Innenecke (3) des
Werkstlicks (1) vorgesehen ist.

Verfahren und Vorrichtung zum Anbringen eines Kantenbandes an eine Kante eines
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Anbrin-
gen eines Kantenbandes an eine Kante. Entsprechende
Kantenanleimmaschinen sind bekannt. Bei diesen wird
das Kantenband an die Kante eines Werkstuickes ange-
bracht, indem das Kantenband oder die Kante zunachst
mit einem Klebstoff beschichtet und anschlieend mittels
eines Andruckwerkzeuges an das Werkstlick angedriickt
wird. Das Andruckwerkzeug ist Ublicherweise als An-
druckrolle ausgebildet.

[0002] In DE 103 23 266 B3 oder EP 1 990 152 A1
sind entsprechende Andruckrollen gezeigt. Soll ein Kan-
tenband Uber Eck mit der Kante verleimt werden, wird
das Kantenband umgekantet oder an der Ecke entspre-
chend neu angesetzt. Dieses Verfahren bereitet bei so-
genannten AulRenecken keine Probleme, da dort die An-
druckrolle der Kontur des Werkstticks folgen kann.
[0003] Bei Innenecken sind konventionelle Andruck-
rollen nachteilig, weil der Druck auf das Kantenband
mangels Kontakt mit demselben in der Innenecke nicht
mehr sauber oder gar nicht ausgeubt werden kann.
[0004] In EP 1607 199 A1 wird deshalb vorgeschla-
gen, ein im Querschnitt dreieckiges Andruckwerkzeug
einzusetzen, dessen Kanten in die Innenecke hineinrei-
chen und das Kantenband entsprechend dort andriicken
kdnnen. Hierbei muss allerdings bei Erreichen einer In-
nenecke nach Andriicken des Kantenbandes an der er-
sten die Innenecke bildenden Werksttickkante ein zwei-
tes Kantenbandstiick fur die zweite die Innenecke bil-
dende Werkstlickkante an der Innenecke angesetzt wer-
den. AnschlieRend klappt das im Querschnitt dreieckige
Andruckwerkzeug um und liegt flachig an dem zweiten
Kantenbandsttick an.

[0005] Aufgabe der Erfindungistes, ein Verfahren und
eine Vorrichtung anzugeben, bei der das Anbringen des
Kantenbandes bei Werkstlicken mit Innenecke ohne An-
setzen eines zweiten Kantenbandstlicks mdéglich ist.
[0006] Gelbst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 bzw. durch eine
Vorrichtung mit den Merkmalen des Anspruchs 9. Vor-
teilhafte Ausfihrungsformen finden sich in den Unteran-
spruchen.

[0007] Erfindungsgeman ist vorgesehen, das Kanten-
band mit einer Knickstelle an der Stelle zu versehen, die
der Position der Innenecke entspricht. Beim Andriicken
driickt das Andruckwerkzeug dann zunachst den vor der
Knickstelle liegenden Teil des Kantenbandes gegen die
erste die Innenecke bildende Kante des Werkstlicks.
[0008] Hierzu weist das Andruckwerkzeug zwei An-
druckflachen auf, die bevorzugt in demselben Winkel wie
die durch die Kanten gebildete Innenecke zueinander
angeordnet sind. Damit ist es méglich, das Kantenband
in der Innenecke einerseits abzukanten, andererseits an
beiden die Ecke bildenden Kanten gleichzeitig anzudrik-
ken, so dass eine effektive Verbindung des Kantenban-
des mit dem Werkstuck im Bereich der Innenecke er-
maoglicht wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

[0009] Die Erfindung wird nun anhand des in den Fi-
guren 1 bis 3C schematisch naher erlautert.

[0010] Figur 1 zeigt einen Ausschnitt eines Werk-
stiicks wahrend des Andriickprozesses in einem ersten
Verfahrensstadium, bevor das Andruckwerkzeug die In-
nenecke erreicht hat.

[0011] Figur 2 zeigt einen Ausschnitt eines Werk-
stiicks wahrend des Andriickprozesses in einem zweiten
Verfahrensstadium, in welchem das Andruckwerkzeug
sich in der Innenecke befindet.

[0012] Figur 3(A) zeigt eine AusschnittvergréRerung
der Einrichtung zum Einbringen der Knickstelle.

[0013] Figur 3(B) zeigt das Kantenband nach Einbrin-
gen der Knickstelle.

[0014] Figur 3(C) zeigt ein abgekantetes Kantenband,
das in der Innenecke des Werkstuicks angebracht ist.
[0015] In Figur 1 ist ein Kantenanleimaggregat 6 dar-
gestellt, welches zum Anleimen eines von einer Zufiihr-
einrichtung in Richtung des Werkstiicks 1 zugeflhrten
Kantenbandes 2 ausgelegt ist. Das Kantenband 2 wird
dabei in einem Winkel zur zu beschichtenden Kante 1a
zugefuhrt und auf der der Kante 1a zugewandten Seite
mit Schmelzkleber aus einer Spendeeinrichtung 6b be-
schichtet oder auf andere Weise an der Kante 1a anhaft-
bar gemacht. Das Haftbarmachen bzw. der Kleberauf-
trag lauft also immer dem Andriicken der entsprechen-
den Stelle des Kantenbandes 2 voraus. Das Kantenband
2 wird dann mittels eines Andruckwerkzeugs 4 gegen die
Kante 1a des Werkstlicks 1 angedriickt. Ggf. kann eine
nachlaufende Druckrolle 5 mit dem Andruckwerkzeug
Uber einen Lenker 7 verbunden sein. Das Andruckwerk-
zeug 4 ist dabei um eine zur Zeichenebene senkrechte
Achse A drehbar ausgebildet und weist eine erste An-
driickflache 4a und wenigstens eine weitere Andriickfla-
che 4b auf. Andruckwerkzeug 4 und Werkstlick werden
relativ zueinander bewegt, so dass nach und nach das
Kantenband Giber den gesamten Verlauf der ersten Kante
1a des Werkstlicks 1 angedriickt wird.

[0016] Das hier zu betrachtende Werkstlick weist eine
Innenecke 3 auf, die dort liegt, wo die erste Kante 1a auf
eine weitere zweite Kante 1b des Werkstuicks trifft. Er-
findungsgeman ist nun eine Einrichtung 6a zum Vorse-
hen einer Knickstelle 2c im Kantenband 2 vorgesehen.
Dabei handelt es sich bevorzugt um ein Werkzeug zum
Einschneiden einer Gehrungsnut in das Kantenband 2
auf dessen dem Werkstlick abgewandten Seite. Dabei
wird das Kantenband 2 dort mit einer Gehrungsnut 2c
versehen, wo es beim Andriicken auf die Innenecke 3
trifft, so dass das Kantenband beim Zusammenfihren
mit dem Werkstuick passgenauin der Innenecke 3 anliegt
und angedriickt werden kann. Die Figuren 3(A) und 3(B)
zeigen den Ausschnitt der Einrichtung 6a im Detail, mit
der die Gehrungsnut 2c in die AuRBenseite des Kanten-
bandes eingeschnitten wird, so dass das Kantenband
durch die Gehrungsnut 2c in einen vor der Innenecke 3
liegenden ersten Teil 2a, der an der ersten Kante 1a an-
gedrickt wird, und einen zweiten Teil 2b unterteilt wird,
welcher an der zweiten Kante 1b des Werkstucks (in Ver-
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arbeitungsrichtung hinter der Innenecke) angedriickt
wird.

[0017] Erreicht das Andruckwerkzeug 4 den Bereich
der Innenecke 3, so wird das mit der Knickstelle 2¢ pra-
parierte Kantenband 2 durch den Kontakt desselben mit
den Andriickflachen 4a und 4b des An-druckwerkzeugs
4 auf der dem Werkstlick 1 abgewandten Seite des Kan-
tenbandes 2 einerseits und durch den Kontakt mit den
Kanten 1a und 1b des Werkstlicks 1 andererseits abge-
kantet, so dass - wie in Figur 3 (C) gezeigt - die Teile 2a
und 2b auf Gehrung in der Innenecke 3 des Werkstiicks
1 anliegen. Durch die bevorzugt dem Winkel der Innen-
ecke 3 angepassten ersten und zweiten Andriickflachen
4a und 4b, welche in der Innenecke 3 das Teil 2a des
Kantenbandes 2 gegen die erste Kante 1a bzw. das Teil
2b des Kantenbandes 2 gegen die zweite Kante 1b driik-
ken, kann das Kantenband 2 problemlos in der Ecke 3
angedrickt werden. Nach dem Andriicken des Kanten-
bandes 2 in der Innenecke 2 erfolgt eine Relativbewe-
gung zwischen Andruckwerkzeug 4 und zweiter Kante
1b, so dass der Ubrige zweite Teil 2b des Kantenbandes
2 an der zweiten Kante 1b angedrickt wird.

[0018] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ist
das Andruckwerkzeug 4 mit einem senkrecht zu seiner
Drehachse A etwa quadratischem Querschnitt versehen,
und weist dabei wenigstens zwei Andriickflachen 4a, 4b
auf. Sollen Innenecken mit einem Winkel gréRer als 90°
mit einem Kantenband 2 versehen werden, ist es nicht
unbedingt erforderlich, dass die Andrickflachen 4a und
4b in einem entsprechenden Winkel zueinander ange-
ordnetsind. Vielmehr genlgtdieinden Zeichnungen dar-
gestellte, im Wesentlichen rechtwinklige Anordnung flr
derartige Anwendungen. Hierbei wird das Andruckwerk-
zeug bei Erreichen der Innenecke 3 unter Andrticken der
ersten Andriickflache 4a entsprechend geschwenkt bzw.
folgt der Kontur des Werkstlicks aufgrund der Schwenk-
barkeit um die Achse A automatisch, so dass auch in
diesen Fallen ein effektives Anbringen des Kantenban-
des 2 Uber die Innenecke 3 hinweg ermdglicht wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Anbringen eines Kantenbandes an
eine Kante eines Werkstlickes (1), bei welchem das
Kantenband (2) entlang einer ersten Kante (1a) des
Werkstlicks (1) angebracht und anschlieRend an ei-
ner zweiten, an die erste Kante (1a) angrenzende
Kante (1b) des Werkstucks (1) angebracht wird, wo-
bei die erste und die zweite Kante eine Innenecke
(3) bilden, und wobei das Kantenband (2) mittels ei-
nes um eine Achse (A) senkrecht zur durch die Ver-
laufsrichtungen der beiden Kanten (1a, 1b) definier-
ten Werkstlickebene drehbeweglichen Andruck-
werkzeugs (4) unter relativer Bewegung von Werk-
stick (1) und Andruckwerkzeug (4) gegen die erste
(1a) und anschlielend gegen die zweite Kante (1b)
gedrickt wird, wobei ein Andruckwerkzeug (4) mit
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mindestens einer ersten und einer zweiten Andriick-
flache (4a, 4b) verwendet wird, wobei das Kanten-
band (2) vor dem Eintreffen des Andruckwerkzeugs
(4) an der Innenecke (3) an derjenigen Position mit
einer Knickstelle (2c) versehen wird, an welcher das
Kantenband (2) zur Anlage an der Innenecke (3) des
Werkstlicks (1) vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Andruckwerkzeug (4) das Kantenband (2)
mit der ersten Andrickflache (4a) an der ersten Kan-
te (1a) des Werkstiicks (1) andriickt und nach Errei-
chen der Innenecke (3) mit der zweiten Andriickfla-
che (4b) den in Verarbeitungsrichtung hinter der
Knickstelle liegenden Teil (2b) des Kantenbandes
(2) an der zweiten Kante (1b) des Werkstlicks (1)
andrickt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Knickstelle (2¢) durch Einschneiden einer
Gehrungsnut auf der dem Werkstuick (1) abgewand-
ten Seite des Kantenbandes (2) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Andruckwerkzeug (4) eine mit diesem ge-
koppelte Druckrolle (5) aufweist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das mit der Knickstelle (2c) versehene Kan-
tenband (2) durch das Andruckwerkzeug (4) umge-
kantet wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste und zweite Andriickflache (4a, 4b)
zueinander in einem Winkel ausgebildet sind, derim
Wesentlichen dem Winkel der die Innenecke (3) bil-
denden Kanten (1a, 1b) entspricht.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste und zweite Andriickflache (4a, 4b)
des Andruckwerkzeuges (4) aneinander in einem
Winkel, insbesondere einem rechten Winkel angren-
zen.

Verfahren nach Anspruch 7,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Andruckwerkzeug (4) senkrecht zu dessen
Drehachse (A) einen etwa rechteckigen oder qua-
dratischen Querschnitt aufweist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zum
Anbringen eines Kantenbandes an eine Kante eines
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Werkstlickes (1),

insbesondere nach einem der vorherigen Anspri-
che,

mit einer Einrichtung zur Aufspannung des Werk-
stlickes und einem Aggregat (6) zum Anbringen der
Kante, wobei das Aggregat (6) und das aufgespann-
te Werkstuck relativ zueinander beweglich sind, wo-
bei das Aggregat (6) eine Zuflihreinrichtung zum Zu-
fihren eines Kantenbandes (2) und ein Andruck-
werkzeug (4) zum Andriicken des Kantenbandes (2)
an das Werkstick (1), wobei das Andruckwerkzeug
(4) um eine Achse (A) senkrecht zur durch die Ver-
laufsrichtungen der beiden Kanten (1a, 1b) definier-
ten Werkstlickebene drehbeweglich ausgebildet ist
und mit mindestens einer ersten und einer zweiten
Andrickflache (4a, 4b) ausgebildet ist, und wobei
das Aggregat eine Einrichtung (6a) zum Einbringen
einer Knickstelle (2c) in das Kantenband (2) auf-
weist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Andruckwerkzeug (4) senkrechtzu dessen
Drehachse (A) einen etwa rechteckigen oder qua-
dratischen Querschnitt aufweist.

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Andruckwerkzeug (4) so angeordnet und
ausgebildet ist, dass es das Kantenband (2) mit der
ersten Andrickflache (4a) an eine erste Kante (1a)
des Werkstlicks (1) andriickt und nach Erreichen ei-
ner die erste Kante (1a) mit einer zweiten Kante (1b)
des Werkstiicks verbindenden Innenecke (3) mit der
zweiten Andrickflache (4b) den in Verarbeitungs-
richtung hinter der Knickstelle (2c) liegenden Teil
(2b) des Kantenbandes (2) an der zweiten Kante (1b)
des Werkstucks (1) andrickt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste und zweite Andriickflache (4a, 4b)
zueinander in-einem Winkel ausgebildet sind, derim
Wesentlichen dem Winkel der die Innenecke (3) bil-
denden Kanten (1a, 1b) entspricht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,

dass die erste und zweite Andriickflache (4a, 4b)
des Andruckwerkzeuges (4) aneinander in einem
Winkel, insbesondere einem rechten Winkel angren-
zen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 - 13,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Andruckwerkzeug (4) eine mit diesem ge-
koppelte Druckrolle (5) aufweist.
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