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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Verbinden eines Keders mit einer Seitenkante eines Paneels

(57)  EinVerfahren und eine Vorrichtung zum Verbin-
den eines Keders (1) mit einer Seitenkante () eines Pa-
neels (2), insbesondere eines Fulbodenpaneels aus
Holzwerkstoff umfasst die Schritte:

(a) Fordern entlang einer Férderbahn (3) von hinterein-
ander mit Abstand zueinander angeordneten Paneelen
(2), die an der einen Seitenkante (I) eine oberflachliche
Ausnehmung (4) zur Aufnahme des Keders (1) aufwei-
sen, in einer Transportrichtung (T),

(b) Beleimen der Ausnehmung (4) und/oder des Keders
(1) mit einem Leim,

(c) Zufihren eines Kederbandes (5) von einem seitlich
zur Foérderbahn (3) angeordneten Kederbandspeicher
(6).

(d) Andriicken des Kederbandes (5) an die Ausnehmung
(4), indem der Abstand des zugeflihrten Kederbandes
(5) zur Ausnehmung (4) jedes Paneels (2) reduziert wird.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verbinden eines Keders mit einer Sei-
tenkante eines Paneels, insbesondere eines Ful3boden-
paneels aus Holzwerkstoff.

[0002] FuRbodenpaneele aus Holzwerkstoff werden
mit verschiedenen optischen Dekoren und Strukturen
hergestellt, um eine Vielfalt von optischen und hapti-
schen Eindriicken zu vermitteln. Gangig ist es z.B. die
Optik eines MassivholzfuBbodens nachzubilden. Dabei
kann durch Einpragen eines Reliefs, das auf die Mase-
rung des Holzdekors abgestimmt ist, der Eindruck eines
echten Holzfulbodens weiter verstarkt werden. Eine
weitere Moglichkeit, solche FuRBbodenpaneele aufzu-
werten, istder Einsatz eines so genannten Keders. Dabei
wird ein diinner Streifen eines weiteren Materials so zwi-
schen zwei Paneele eingebracht, dass er im Wesentli-
chen biindig mit der sichtbaren Oberflache des Fuf3bo-
denpaneels abschlieRt und die Einheitlichkeit der Flache
regelmafig durchbricht. Dadurch kann eine optische
Aufwertung des FuRbodens erreicht werden. Typischer-
weise werden Kunststoffe als Streifen oder als Giess-
masse verwendet, erst neuerdings werden Metalle ein-
gesetzt, beispielsweise aus Aluminium oder Messing.
Um das Verlegen der Paneele zu vereinfachen, ist es
sinnvoll, den Keder bereits werkseitig mit den Paneelen
zu verbinden. Dabei kann am Verriegelungsprofil der
Langsseite des Paneels von der oberen Oberflache her
Materialin den MalRen des Keders entsprechender Breite
und Hoéhe aus dem FuRBbodenpaneel herausgearbeitet
werden, so dass eine Ausnehmung entsteht, die den Ke-
der passgenau aufnehmen kann. Ein auf die Lange des
Paneels abgestimmter Keder kann dann eingesetzt und
beispielsweise durch Einklemmen oder Verkleben am
Paneel fixiert werden. Ein so vorbereitetes Paneel Iasst
sich dann mit dem gleichen Aufwand verlegen, wie ein
Paneel ohne Keder.

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
einfaches, schnelles, arbeitsarmes Verfahren und eine
Vorrichtung zum Verbinden eines Keders mit der Seiten-
kante eines Paneels bereitzustellen.

[0004] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch ein
Verfahren mit folgenden Merkmalen geldst:

(a) Foérdern entlang einer Férderbahn von hinterein-
ander mit Abstand zueinander angeordneten Pa-
neelen, die an der einen Seitenkante eine oberflach-
liche Ausnehmung zur Aufnahme des Keders auf-
weisen, in einer Transportrichtung,

(b) Beleimen der Ausnehmung und/oder des Keders
mit einem Leim,

(c) Zufiihren eines Kederbandes von einem seitlich
zur Forderbahn (3) angeordneten Kederbandspei-
cher,
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(d) Andricken des Kederbandes an die Ausneh-
mung, indem der Abstand des zugefiihrten Keder-
bandes zur Ausnehmung jedes Paneels reduziert
wird.

[0005] Die Paneele werden dabei so auf ein Forder-
band aufgegeben, dass sie beabstandet voneinander in
einer Transportrichtung transportiert werden. Dabei kdn-
nen die Paneele vorteilhafterweise von oben mittels An-
driickrollen auf dem Forderband fixiert werden, um eine
exakte und gleichmafige Positionierung der Paneele zu
erreichen. Die Paneele sind dabei zuvor schon mit ober-
flachlichen Ausnehmungen entlang einer Seitenkante
versehen worden, so dass sie den Keder aufnehmen
kdénnen. Die Ausnehmung und/oder der Keder werden
mit einem vorzugsweise flissigen Leim versehen, um
eine dauerhafte Verbindung zwischen Keder und Paneel
herzustellen. Dabei kann je nach Material, Geometrie
und vorgesehener Belastung des Paneels und des Ke-
ders sowie abhangig vom verwendeten Leim individuell
entschieden werden, ob nur das Paneel, nur der Keder
oder beide mit Leim versehen werden. Im weiteren Ver-
lauf der Férderbahn wird von einem seitlich zur Férder-
bahn angeordneten Kederbandspeicher, z.B. einer Ke-
derbandrolle, ein Kederband zugefiihrt und an die be-
leimte Ausnehmung angedrtickt, indem der Abstand zwi-
schen Ausnehmung und Kederband vorzugsweise stetig
reduziert wird.

[0006] Vorzugsweise ist der Kederbandspeicher als
Rolle, auf der ein endloses Kederband aufgerolltist, aus-
gebildet.

[0007] Um eine gute Haftung des Leims zu gewéhrlei-
sten, kann die Ausnehmung fur den Keder vor dem Auf-
tragen des Leims gereinigt werden. Die Reinigung kann
beispielsweise mittels Druckluft erfolgen.

[0008] Zur Verbesserung der Haftung des Keders
kann dieser vor dem Zusammenfligen mit dem Paneel
bzw. vor dem Auftragen des Leims gereinigt werden. Zur
weiteren Verbesserung der Haftung kann der Keder einer
Oberflachenbehandlung, beispielsweise einer Korona-
Behandlung, unterzogen werden. Dabei wird auf der
Oberflache des Keders eine Oxidschicht erzeugt. Mit der
Korona-Behandlung lasst sich die Haftung des Keders
kostengtinstig erhdhen. Alternativ kann auch ein eloxier-
ter Keder verwendet werden. Ebenfalls kann die Ober-
flache des Keders mit einem Primer beschichtet werden,
entweder vollflachig oder nur an denjenigen Stellen, auf
denen der Leim aufgetragen werden soll. Uber den Pri-
mer kann die Haftfahigkeit verbessert und eine sichere
Festlegung des Keders in der Ausnehmung erreicht wer-
den.

[0009] Um eventuelle nach dem Abrollen des Keder-
bandes von der Rolle vorhandene Spannungen im Ke-
derband abzubauen, ist es sinnvoll, den Keder einen
Walzenstuhl durchlaufen zu lassen. Dabei lauft das Ke-
derband durch eine Anordnung von Walzen, die so aus-
gebildet sind, dass das Kederband beim Durchlaufen der
Walzen mehrfach leicht umgeformt wird. Eine eventuell
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durch die Lagerung des Kederbandes auf dem Keder-
bandspeicher, z.B. auf der Kederbandrolle, vorhandene
Vorspannung wird dadurch reduziert. Somit kommt das
Kederband weitgehend spannungsfrei mit dem Paneel
in Kontakt und kann sich nicht aufgrund innerer Span-
nungen wieder vom Paneel |6sen.

[0010] Weiterhin ist es zur Vermeidung von Spannun-
gen zwischen Paneel und Keder vorteilhaft, die Ge-
schwindigkeit, mit der das Kederband den Paneelen zu-
geflhrt wird, geringer als die Transportgeschwindigkeit
der Paneele zu wahlen, sodass das Kederband von den
Paneelen gezogen wird.

[0011] Die Abstandsreduzierungzwischen Kederband
und Paneel kann Uber eine Mehrzahl von frei drehbar
gelagerten Rollen erfolgen, an denen Paneel und Keder
vorbeigefuhrt werden und die in Férderrichtung gesehen
mit sich verringerndem Abstand zum Paneel angeordnet
sind.

[0012] DasKederbandkann seitlich odervonobenvon
horizontalen oder vertikalen Andriickrollen in die Aus-
nehmung eingedriickt werden. Um eine besonders gute
Einpassung des Keders zu erreichen, kann das Keder-
band nacheinander oder gleichzeitig aus verschiedenen
Richtungen in die Ausnehmung eingedrtickt werden. Die
Andrickrichtungen missen dabei nicht exakt der Verti-
kalen oder Horizontalen entsprechen, beliebige andere
Andrickrichtungen sind ebenso denkbar.

[0013] Das Kederband kann aus Metall, Holz, Holz-
werkstoff, Holzwerkstoff-Kunststoff-Gemisch, Kunst-
stoff, Glas, Kork oder einem anderen natirlichen Material
bestehen. Dadurch kénnen verschiedene Effekte hin-
sichtlich der optischen und taktilen Wahrnehmung des
verlegten FuBbodens erreicht werden. So kénnen z.B.
verschiedene Kontraste zwischen Paneel und Keder ein-
gestellt werden oder der Keder Iasst sich optisch in das
Dekor der Paneele integrieren.

[0014] Weiterhin kann das Kederband endlos oder
endlich und auf die Paneellange abgestimmt vorliegen.
Die Verwendung eines endlosen Kederbandes erleich-
tert dabei die Handhabung des Kederbandes bei Trans-
port und Zusammenfligen mit dem Paneel. Endliche Ke-
der kénnen hingegen von Vorteil sein, wenn das Keder-
material nur schwer biegsam ist und deswegen nicht auf
eine Kederbandrolle aufgerollt werden kann. Weiterhin
kénnen endliche Keder zu weniger Verschnitt und somit
zu Einsparungen beim Kedermaterial fiihren. Wird das
Kederband in einer Léange bereitgestellt, die mehrere Pa-
neelldangen umfasst, so kdnnen die nach dem Eindriicken
des Kederbandes uber das Kederband miteinander ver-
bundenen Paneele zu einer ersten Schneidvorrichtung
transportiert werden. In dieser Schneidvorrichtung wird
das Kederband jeweils im Wesentlichen mittig zwischen
den Paneelen durchtrennt. Vorteilhafterweise erhoht
sich nach dem Durchtrennen des Kederbandes die
Transportgeschwindigkeit der Paneele, sodass die Pa-
neele vereinzelt und auch die uberstehenden Kederen-
den rdumlich deutlich voneinander getrennt werden.
[0015] Wenn nach dem Eindriicken des Kederbandes
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oder nach dem Durchtrennen des Kederbandes in der
ersten Schneidvorrichtung die Enden des Keders nicht
biindig mit den Paneelen abschlieRen, kénnen die Pa-
neele zu einer zweiten Schneidvorrichtung transportiert
werden. In dieser zweiten Schneidvorrichtung werden
die Uberstehenden Enden des Keders auf beiden Seiten
des Paneels blindig mit dem Paneel abgeschnitten. Das
Kappen der Uberstehenden Enden des Keders kann
durch einen Transport der Paneele hin zu einer oder zwei
ortsfesten oder beweglichen S&gen in der zweiten
Schneidvorrichtung erfolgen. Vorzugsweise steht aber
das Paneel in der zweiten Schneidvorrichtung still, wenn
die uberstehenden Enden des Keders von beweglichen
Sagen gekappt werden, um einen exakten und &sthe-
tisch ansprechenden Schnitt zu gewahrleisten.

[0016] Weiterhin vorzugsweise werden beide Giberste-
henden Enden des Keders gleichzeitig von zwei Sagen
abgetrennt, die jeweils vertikal von oben nach unten auf
die Uberstande des Keders gefiihrt werden. Die frei wer-
denden Kederendstliicke kénnen so einfach in einen
Sammelbehalter fallen oder auf andere Weise entfernt
werden, ohne mit den Sagen zu kollidieren. Nach dem
Kappen der tberstehenden Kederenden werden die Pa-
neele vorzugsweise vom Férderband abgenommen, ab-
gestapelt, zu einzelnen Gebinden zusammengefasst
und verpackt.

[0017] Eine Vorrichtung zum Verbinden eines Keders
mit einer Seitenkante eines Paneels umfasst folgende
Bestandteile:

- eine Fodrdereinrichtung mit einer Férderbahn zum
Fordern einer Mehrzahl zueinander beabstandeter
Paneele in einer Férderrichtung,

- eine Beleimstation, in der eine in eine Seitenkante
jedes Paneels eingebrachte oberflachliche Ausneh-
mung und/oder der Keder mit einem Leim beleimbar
ist,

- einen neben der Foérderbahn angeordneten Keder-
bandspeicher fiir ein Kederband,

- Andrickmittel zum Andriicken des Kederbandes in
die Ausnehmung.

[0018] Vorteilhafterweise ist der Kederbandspeicher
als Kederbandrolle ausgefiihrt. Ist dies der Fall, so ist es
weiterhin von Vorteil, wenn ein zwischen der Speicher-
vorrichtung und der Férderbahn angeordneter Walzen-
stuhl, in dem Spannungen in dem Kederband entfernbar
sind, vorgesehen ist.

[0019] Eine vorteilhafte Ausflihrungsform der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung sieht eine erste Schneidvor-
richtung vor, die es erméglicht, das Kederband jeweils
mittig zwischen zwei Paneelen zu trennen.

[0020] Weiterhinkann eine zweite Schneidvorrichtung
vorgesehen sein, die das Kappen von Ubersténden des
Keders an jedem Paneel erméglicht.
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[0021] Vorteilhafterweise weist diese zweite Schneid-
vorrichtung zwei in vertikaler Richtung verschiebbare Sa-
genauf, sodass beide Kederenden exakt und gleichzeitig
gekapptwerden kénnen. Vorzugsweise befindet sich das
Paneel dabei in der zweiten Schneidvorrichtung in Ruhe.
[0022] Um eine besonders haltbare Verbindung zwi-
schen Keder und Paneel zu erreichen, ist es vorteilhaft,
wenn die Andriickmittel derart ausgefiihrt sind, dass sie
das Kederband sowohl seitlich als auch von oben in die
oberflachliche Ausnehmung dricken. Dies kann bei-
spielsweise durch in entsprechendem Abstand zum vor-
beilaufenden Paneel angebrachte Andrickrollen reali-
siert werden.

[0023] Anhand der Figuren wird ein Ausfiihrungsbei-
spiel des erfindungsgemafRen Verfahrens und einer er-
findungsgemaRen Vorrichtung ndher erlautert. Es zei-
gen:
Figur 1 eine schematische Draufsicht auf eine Anlage
nach einem Ausfliihrungsbeispiel der vorlie-
genden Erfindung;

einen Querschnitt durch zwei miteinander ver-
bundene Paneele, von denen eines mit dem
Keder verbunden ist;

Figur 2

eine Draufsicht auf einen ersten Teil der Vor-
richtung aus Figur 1;

Figur 3

eine Draufsicht auf einen zweiten Teil der Vor-
richtung aus Figur 1;

Figur 4

eine Draufsicht auf einen dritten Teil der Vor-
richtung aus Figur 1; sowie

Figur 5

einen Schnitt durch ein Paneel auf dem For-
derband wahrend des Andriickens des Ke-
ders.

Figur 6

[0024] Figur 1 gibt einen Uberblick iiber die gesamte
Anlage. Vorbereitete und mit einer oberflachlichen Aus-
nehmung zur Aufnahme eines Keders versehene Panee-
le 2 werden am in der Zeichnung unteren Ende der An-
lage von einem Lagerplatz auf eine Férderbahn 3 aufge-
geben und in einer durch die Pfeile angedeuteten Trans-
portrichtung T zuerst nach oben und dannin einer Trans-
portrichtung T4 nach rechts transportiert. Die Férderbahn
3 kann dabei z.B. aus einem Band- oder Rollenférderer
bestehen. Die auf die Férderbahn 3 aufgegebenen Pa-
neele 2 werden in der Transportrichtung T zunachst an
einer Reinigungsvorrichtung 19 und an einer Beleimsta-
tion 15 vorbei transportiert. Im weiteren Verlauf werden
die Paneele 2 mit einem von einer Kederbandrolle 17
bereitgestellten Kederband 5 verbunden. Das Keder-
band 5 wird von einer ersten Schneidvorrichtung 7 je-
weils mittig zwischen zwei Paneelen 2 durchtrennt. Die
voneinander getrennten und vereinzelten Paneele 2 wer-
den dann von einem Querférderer 18 aufgenommen und
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in der Richtung T, zu einer zweiten Schneidstation trans-
portiert. Die einzelnen Verfahrensschritte werden an-
hand der Figuren 3 bis 5 noch genauer erlautert. Nicht
dargestelltist eine Vorbehandlungsstation, in der der Ke-
der oder das Kederband 5 behandelt wird, um die Haft-
fahigkeit zu verbessern. In der Vorbehandlungsstation
kann der Keder oder das Kederband 5 einer Korona-
Behandlung oder einer Beschichtung mit einem Primer
unterzogen werden. Die Vorbehandlungsstation ist ggf.
zwischen der Kederbandrolle 17 und den ersten An-
druckrollen angeordnet, kann jedoch auch dem Zuflhr-
prozess vorgeschaltet sein, so dass bereits vorbehan-
deltes Kederband 5 zu der Anlage gebracht und von der
Kederbandrolle 17 abgerollt wird.

[0025] InFigur2istder Querschnittvon zwei Paneelen
2 mit einem Keder 1 dargestellt, um die Lage des Keders
1 auf dem Paneel 2 zu verdeutlichen. Die beiden Paneele
2 befinden sich Gber Formschlusselemente 8 und 8’ mit-
einander in Eingriff. Von der Oberseite des in der Figur
2 rechten Paneels 2 her wurde eine Ausnehmung 4 her-
ausgearbeitet, die den Keder 1 aufnimmt. Der das Paneel
2 und den Keder 1 verbindende Leim ist als dicke Linie
am unteren Ende der Ausnehmung 4 dargestellt, eine
Verleimung kann auch an der vertikalen Seitenkante als
erganzende oder alternative Beleimung stattfinden. Die
Ausnehmung 4 und der Keder 1 erstrecken sich Gber die
Gesamtlange der Paneele 2. Der Keder 1 schlie®t mit
der Oberflache der Sichtseite 14 der Paneele 2 bilindig
ab.

[0026] Figur 3 entspricht einer vergréfRerten Darstel-
lung des unteren Teils der Figur 1. Die Transportrichtung
T verlauft in der Figur 3 weiterhin von unten nach oben.
Dabei werden die Paneele 2 und insbesondere deren
oberflachliche Ausnehmungen 4 zunéchst von der Rei-
nigungsvorrichtung 19, beispielsweise einem Druckluft-
geblase, gereinigt. Anschlielend wird von der Beleim-
station 15 ein vorzugsweise fllissiger Leim auf die Aus-
nehmungen 4 der Paneele 2 aufgetragen. Dabei kann
der Leim sowohl auf die horizontale als auch auf die ver-
tikale Grenzflache der Ausnehmung 4 aufgetragen wer-
den. Der Leim ist im weiteren Verlauf der Foérderbahn 3
als gestrichelte Linie auf der Ausnehmung 4 angedeutet.
Die Paneele 2 werden auf der Férderbahn 3 durch in
vertikaler Richtung Druck ausiibende, an Rollenhaltern
21 montierte Andrtickrollen 20 in Position gehalten.
[0027] In Figur 3 ist der dem mittleren Teil der Figur 1
entsprechende Abschnitt der Férderbahn 3 dargestellit.
Links von der Férderbahn 3 befindet sich ein Kederband-
speicher 6 mit einer Kederbandrolle 17. Von dieser Ke-
derbandrolle 17 wird ein Kederband 5 abgerollt und durch
einen Walzenstuhl 11 gefihrt, um etwaige Spannungen
auf dem Kederband 5 zu minimieren. Das Kederband 5
wird seitlich an die Ausnehmung 4 des Paneels 2 heran-
gefuhrt und von vertikalen Andrtckrollen 13 und einer
horizontalen Andruckrolle 12 in die Ausnehmung 4 ge-
drickt, bis ein flachiger Kontakt entstanden ist und das
Kederband 5 die gewiinschte Position erreicht hat. Das
Kederband 5 liegt nach dem Andriicken fest an den Sei-



7 EP 2 353 821 A1 8

tenwanden der Ausnehmung 4 an. Das Kederband 5 wird
bei der Andriickstation mit einer niedrigeren Geschwin-
digkeit als die Transportgeschwindigkeit der Paneele 2
an die Paneele 2 herangefiihrt, sodass die Paneele 2
das Kederband 5 ziehen. So werden Spannungen im
Kontakt zwischen Kederband 5 und Paneel 2 vermieden.
Alternativ zu der Kederbandrolle 17 kann der Kederband-
speicher 6 auch auf die Lange der Paneele 2 abgestimm-
te Kederbander 5 bereitstellen.

[0028] Figur 4 entspricht einer vergréf3erten Darstel-
lung des mittleren Bereichs der Figur 1 und zeigt im un-
teren Bereich wiederum den Walzenstuhl 11, das Keder-
band 5 und die horizontalen und vertikalen Andriickrollen
12 und 13. Im mittleren Bereich ist zu erkennen, dass die
Paneele 2 durch das Kederband 5 miteinander verbun-
den sind. Entlang der Transportrichtung T werden die
Paneele 2 in der Zeichnung weiter nach oben transpor-
tiert. Eine erste Schneidvorrichtung 7 durchtrennt das
Kederband 5 ungefahr mittig jeweils zwischen zwei Pa-
neelen 2. Dabei ist die Geschwindigkeit der Paneele 2
die gleiche wie wahrend des Andriickvorgangs des Ke-
derbandes 5. Nach der Durchtrennung des Kederbandes
5 werden die Paneele 2 von einer zweiten Forderbahn
3’, deren Geschwindigkeit hdher ist als die der ersten
Forderbahn 3, transportiert, um die Paneele 2 rdumlich
voneinander zu trennen und den folgenden Richtungs-
wechsel der Paneele 2 zu erleichtern.

[0029] Die Figur5 zeigtden weiteren Weg der Paneele
2 entlang der schnelleren Férderbahn 3’ und entspricht
einer vergroRerten Darstellung des oberen Bereichs der
Figur 1. Zu sehen sind die erste Schneidvorrichtung 7,
der Querforderer 18 sowie mehrere Paneele 2 mit Keder
1 und dessen Ubersténde 1’ und 1". Die Paneele 2 wer-
den in Transportrichtung T geférdert, von dem Querfér-
derer 18 aufgenommen und in die Transportrichtung T,
umgelenkt. In der Transportrichtung T4 werden die Pa-
neele 2 zu der zweiten Schneidvorrichtung 9 transpor-
tiert. Dort werden die Uberstande 1’, 1" des Keders 1 von
zwei vertikal beweglichen Sagen 10 biindig mit dem Pa-
neel 2 abgetrennt. Wahrend des Abtrennvorgangs befin-
den sich die Paneele 2 dabei bevorzugt in Ruhe, mitlau-
fende Trenneinrichtungen kénnen aber ebenfalls vorge-
sehen sein. Nach dem Abtrennvorgang werden die mit
dem Keder 1 verbundenen Paneele 2 weiter in der Trans-
portrichtung T, beférdert, abgestapelt und zu einzelnen
Gebinden zusammengefasst.

[0030] Die Figur 6 zeigt einen schematischen Schnitt
durch Férderbahn 3, Paneel 2 und Kederband 5 wahrend
des Andriickvorganges. An dem Paneel 2 sind die Form-
schlusselemente 8 und 8’ zur Verriegelung der Paneele
miteinander zu erkennen. Auf dem in der Figur linken
Formschlusselement 8 befindet sich die Ausnehmung 4,
in die das Kederband 5 eingedrtickt wird. Das Paneel 2
wird dabei durch die Andrickrolle 20 auf die Férderbahn
3 gepresst, wahrend die Uberwiegend horizontal orien-
tiert Andriickrolle 12 und die vertikalen Andriickrollen 13
das Kederband 5 in die Ausnehmung 4 des Paneels 2
driicken.
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Bezugszeichenliste

[0031]
1 Keder
1" Uberstand des Keders
1" Uberstand des Keders
2 Paneel

3 Férderbahn

3 Forderbahn

4 Ausnehmung

5 Kederband

6 Kederbandspeicher

7 Schneidvorrichtung

8 Formschlusselement
8 Formschlusselement

9 Schneidvorrichtung

10 Sage

11 Walzenstuhl

12 horizontale Andrickrolle
13  vertikale Andrickrolle
14 Sichtseite des Paneels
15  Beleimstation

17  Kederbandrolle

18  Querférderer

19  Reinigungsvorrichtung
20  Andrtckrolle

21 Rollenhalterung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verbinden eines Keders (1) mit einer
Seitenkante (1) eines Paneels (2), insbesondere ei-
nes FulRbodenpaneels aus Holzwerkstoff, mit fol-
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genden Schritten:

a) Fordern entlang einer Férderbahn (3, 3’) von
hintereinander mit Abstand zueinander ange-
ordneten Paneelen (2), die an der einen Seiten-
kante (I) eine oberflachliche Ausnehmung (4)
zur Aufnahme des Keders (1) aufweisen, in ei-
ner Transportrichtung (T),

b) Beleimen der Ausnehmung (4) und/oder des
Keders (1) mit einem Leim,

c) Zufiihren eines Kederbandes (5) von einem
seitlich zur Férderbahn (3, 3’) angeordneten Ke-
derbandspeicher (6),

d) Andriicken des Kederbandes (5) an die Aus-
nehmung (4), indem der Abstand des zugefiihr-
ten Kederbandes (5) zur Ausnehmung (4) jedes
Paneels (2) reduziert wird.

Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekennzeich-
net, dass vor dem Beleimen der Ausnehmung (4)
und/oder des Keders (1) die Ausnehmung und/oder
der Keder (1) gereinigt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflache des Keders (1)
einer Korona-Behandlung unterzogen oder mit ei-
nem Primer beschichtet wurde.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kederbandspeicher (6) als Rolle (17) aus-
gebildetist und das Kederband (5) von der Rolle (17)
abgewickelt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kederband (5) nach dem Ab-
wickeln von der. Rolle (17) und vor dem Eindriicken
in die Ausnehmung (4) einen Walzenstuhl (11)
durchlauft, um in dem Kederband (5) vorhandene
Spannungen abzubauen.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Geschwindigkeit, mit der das Kederband
(5) in die Ausnehmung (4) des Paneels (2) geflhrt
wird, niedriger ist als die Geschwindigkeit, mit der
das Paneel (2) geférdert wird, so dass das Paneel
(2) das Kederband (5) zieht.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kederband (5) aus Metall, Holz, Holzwerk-
stoff, Holzwerkstoff-Kunststoff-Gemisch, Kunststoff,
Glas, Kork oder einem anderen natlirlichen Material
besteht.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
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dass das Kederband (5) endlos oder endlich und
auf die Paneelldnge abgestimmt-ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Uber das Kederband (5) miteinander ver-
bundenen Paneele (2) zu einer ersten Schneidvor-
richtung (7) transportiert werden und dort das Ke-
derband (5) im Wesentlichen mittig zwischen zwei
hintereinander geférderten Paneelen (2) durch-
trennt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die beidseitig an jedem Paneel (2) hervorste-
henden Uberstande (1°, 1 ") des Keders (1) in einer
zweiten Schneidvorrichtung (9) gekappt werden.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Paneel (2) in der zweiten
Schneidstation (9) still steht, wenn die Enden (1, 1")
des Keders (1) gekappt werden.

Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass in der zweiten
Schneidstation (9) beidseitig zu jedem Paneel (2)
zumindest je eine Sage (10) vertikal von oben nach
unten oder seitlich auf die Uberstande (1, 1") des
Keders (1) gefuhrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Paneele (2) nach dem Kappen der Uber-
stédnde (1’, 1") des Keders (1) aufgestapelt und an-
schliefend zu einzelnen Gebinden zusammenge-
fasst verpackt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kederband (5) sowohl seitlich als auch von
oben in die Ausnehmung (4) jedes Paneels (2) ge-
drickt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kederband (5) Uber mehrere entlang der
Forderbahn (3) zueinander beabstandete Rollen
(12, 13) an- oder eingedriickt wird.

Vorrichtung zum Verbinden eines Keders (1) mit ei-
ner Seitenkante (I) eines Paneels (2), insbesondere
eines FuBbodenpaneels aus Holzwerkstoff, mit:

- einer Férdereinrichtung mit einer Férderbahn
(3, 3') zum Foérdern einer Mehrzahl zueinander
beabstandeter Paneele (2) in einer Férderrich-
tung (T),

- einer Beleimstation (15), in der eine in eine
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Seitenkante (I) jedes Paneels (2) eingebrachte
oberflachliche Ausnehmung (4) und/oder der
Keder (1) mit einem Leim beleimbar ist,

- einem neben der Férderbahn (3, 3’) angeord-
neten Kederbandspeicher (6),

- Andriickmittel (12, 13) zum Andriicken des Ke-
derbandes (5) in die Ausnehmung (4).

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste Schneidvorrichtung (7)
zum Durchtrennen des Kederbandes (5) vorgese-
hen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine zweite Schneidvorrich-
tung (9) zum Kappen der beidseitig an jedem Paneel
(2) hervorstehenden Uberstande (1’, 1") des Keders
(1) vorgesehen ist.

Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Schneidvorrichtung (9) mehre-
re in horizontaler oder vertikaler Richtung verschieb-
bare Sagen (10) umfasst.

Geéanderte Patentanspriiche geméss Regel 137(2)
EPU.

1. Verfahren zum Verbinden eines Keders (1) mit
einer Seitenkante () eines Paneels (2), insbesonde-
re eines Fullbodenpaneels aus Holzwerkstoff, mit
folgenden Schritten:

a) Férdern entlang einer Férderbahn (3, 3’) von
hintereinander mit Abstand zueinander ange-
ordneten Paneelen (2), die an der einen Seiten-
kante (l) eine oberflachliche Ausnehmung (4)
zur Aufnahme des Keders (1) aufweisen, in ei-
ner Transportrichtung (T),

b) Beleimen der Ausnehmung (4) und/oder des
Keders (1) mit einem Leim,

c¢) Zufiihren eines Kederbandes (5) aus einem
Kederbandspeicher (6),

d) Andriicken des Kederbandes (5) an die Aus-
nehmung (4)

dadurch gekennzeichnet, dass

- das Kederband (5) den hintereinander gefor-
derten Paneelen (2) seitlich zugefiihrt wird, und
- das Kederband (5) an die Ausnehmung (4) an-
gedruickt wird, indem der parallel zur Transpor-
trichtung (T) betrachtete Abstand des zugefiihr-
ten Kederbandes (5) zur Ausnehmung (4) jedes
Paneels (2) sowohl in horizontaler als auch in
vertikaler Richtung reduziert und somit das Ke-
derband (5) sowohl seitlich als auch von oben
in die Ausnehmung (4) jedes Paneels (2) ge-
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drickt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Beleimen der Ausnehmung
(4) und/oder des Keders (1) die Ausnehmung und/
oder der Keder (1) gereinigt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberflache des Keders (1)
einer Korona-Behandlung unterzogen oder mit ei-
nem Primer beschichtet wurde.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kederbandspeicher (6) als Rolle (17) aus-
gebildetist und das Kederband (5) von der Rolle (17)
abgewickelt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Kederband (5) nach dem Ab-
wickeln von der Rolle (17) und vor dem Eindriicken
in die Ausnehmung (4) einen Walzenstuhl (11)
durchlauft, um in dem Kederband (5) vorhandene
Spannungen abzubauen.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Geschwindigkeit, mit der das Kederband
(5) in die Ausnehmung (4) des Paneels (2) gefiihrt
wird, niedriger ist als die Geschwindigkeit, mit der
das Paneel (2) gefordert wird, so dass das Paneel
(2) das Kederband (5) zieht.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kederband (5) aus Metall, Holz, Holzwerk-
stoff, Holzwerkstoff-Kunststoff-Gemisch, Kunststoff,
Glas, Kork oder einem anderen nattirlichen Material
besteht.

8. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kederband (5) endlos oder endlich und
auf die Paneelldnge abgestimmt ist.

9. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Uber das Kederband (5) miteinander ver-
bundenen Paneele (2) zu einer ersten Schneidvor-
richtung (7) transportiert werden und dort das Ke-
derband (5) im Wesentlichen mittig zwischen zwei
hintereinander geférderten Paneelen (2) durch-
trennt wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die beidseitig an jedem Paneel (2) hervorste-
henden Uberstande (1°, 1 ") des Keders (1) in einer
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zweiten Schneidvorrichtung (9) gekappt werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Paneel (2) in der zweiten
Schneidstation (9) still steht, wenn die Enden (1, 1
") des Keders (1) gekappt werden.

12. Verfahren nach einem der vorigen Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, dass in der zweiten
Schneidstation (9) beidseitig zu jedem Paneel (2)
zumindest je eine Sage (10) vertikal von oben nach
unten oder seitlich auf die Uberstande (1, 1") des
Keders (1) gefiihrt wird.

13. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Paneele (2) nach dem Kappen der Uber-
stdnde (1’, 1") des Keders (1) aufgestapelt und an-
schlieRend zu einzelnen Gebinden zusammenge-
fasst verpackt werden.

14. Verfahren nach einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Kederband (5) Uber mehrere entlang der
Forderbahn (3) zueinander beabstandete Rollen
(12, 13) an- oder eingedriickt wird.

15. Vorrichtung zum Verbinden eines Keders (1) mit
einer Seitenkante () eines Paneels (2), insbesonde-
re eines FulRbodenpaneels aus Holzwerkstoff, mit:

- einer Fordereinrichtung mit einer Férderbahn
(3, 3') zum Fordern einer Mehrzahl zueinander
beabstandeter Paneele (2) in einer Forderrich-
tung (T),

- einer Beleimstation (15), in der eine in eine
Seitenkante (1) jedes Paneels (2) eingebrachte
oberflachliche Ausnehmung (4) und/oder der
Keder (1) mit einem Leim beleimbar ist,

- einem Kederbandspeicher (6),

- Andriickmitteln (12, 13) zum Andriicken des
Kederbandes (5) in die Ausnehmung (4),

- eine erste Schneidvorrichtung (7) zum Durch-
trennen des Kederbahndes (5)

dadurch gekennzeichnet, dass

- der Kederbandspeicher (6) seitlich neben der
Férderbahn (3, 3’) angeordnet ist,

- die Andrtickmittel (12, 13) zum Andriicken des
Kederbands (5) in die Ausnehmung (4) sowohl
in horizontaler als auch in vertikaler Richtung
ausgelegt sind und

- eine zweite Schneidvorrichtung (9) zum Kap-
pen der beidseitig an jedem Paneel (2) hervor-
stehenden Ubersténde (1°, 1 ") des Keders (1)
vorgesehen ist.

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die zweite Schneidvorrichtung
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(9) mehrere in horizontaler oder vertikaler Richtung
verschiebbare Sagen (10) umfasst.
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