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(54) HAFTMITTELAUFTRAGSVORRICHTUNG, KANTENANLEIMMASCHINE UND VERFAHREN

ZUM BETRIEB EINER SOLCHEN

(57)  Die Haftmittelauftragsvorrichtung (1) zum Auf-
tragen von Haftmittel (11, 11’) auf die Schmalseite eines
plattenférmigen Werkstlcks (5) aus Holz- oder Holzer-
satzstoffen und/oder Kantenbander, weist eine Haftmit-
teleinheit (2) auf. Die Haftmitteleinheit (2) umfasst eine
Haftmittelauftragseinrichtung (4), insbesondere eine
Haftmittelauftragswalze oder Haftmittelauftragsdiise,

P1

und/oder einen Haftmittelbehalter (3) zur Aufnahme von
Haftmittel (11, 11°). Die Haftmittelauftragsvorrichtung (1)
weist eine Haftmittelmengenerfassungseinrichtung (8)
auf, die dazu eingerichtet ist, die Menge des in der Haft-
mittelauftragsvorrichtung (1) vorhandenen oder ver-
brauchten Haftmittels (11, 11) oder die zeitliche Veran-
derung dieser Menge zu erfassen.

Fig. 1

Processed by Luminess, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 995 275 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Haftmittelauftrags-
vorrichtung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1, eine
Kantenanleimmaschine und ein Verfahren zum Betrieb
einer solchen.

[0002] Bei der Beschichtung von plattenférmigen
Werkstlicken aus Holz oder Holzersatzstoffen werden
Ublicherweise Kantenstreifen oder Kantenbander an die
Schmalseiten solcher Werkstlicke angefahren und daran
befestigt. Dazu dient ein Haftmittel - in der Regel kann
es sich dabei um einen Schmelzkleber handeln - welches
entweder auf die Schmalseite des Werkstiicks selbst
oder aber auf das Kantenband aufgetragen wird.
[0003] Dazu werden Haftmittelauftragseinrichtungen
eingesetzt, z. B. Haftmittelauftragswalzen oder Haftmit-
telauftragsduiisen, Uber welche das in der Regel flissige
Haftmittel dann auf die bestimmungsgemaRe Oberflache
des Werkstiicks oder Kantenbandes aufgebracht wird.
[0004] Da es sich bei dem verwendeten Haftmittel um
eine Verbrauchsware handelt, muss sichergestellt wer-
den, dass immer ausreichend Haftmittel zur Verfiigung
steht. Um Prozesse zu optimieren, ist es hilfreich, recht-
zeitig zu erkennen, wann das eingesetzte Haftmittel zur
Neige geht und gegebenenfalls nachgefillt oder nach-
bestellt werden muss.

[0005] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Haftmittelauftragsvorrichtung der eingangs ge-
nannten Art sowie eine Kantenanleimmaschine und ein
Verfahren zum Betrieb einer solchen anzugeben, mitde-
nen sichergestelltwerden kann, dassimmer ausreichend
Haftmittel zur Verfligung steht.

[0006] Gelost wird diese Aufgabe durch eine Haftmit-
telauftragsvorrichtung mit den Merkmalen des An-
spruchs 1, eine Kantenanleimmaschine mit den Merk-
malen des Anspruchs 8 sowie ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 14. Vorteilhafte Ausfiihrungs-
formen finden sich in den jeweiligen Unteranspriichen.
[0007] Die erfindungsgemale Haftmittelauftragsvor-
richtung dient zum Auftragen von Haftmittel auf die
Schmalseite eines plattenférmigen Werkstiicks aus
Holz- oder Holzersatzstoffen und/oder auf Kantenban-
der. Sie weist eine Haftmitteleinheit auf, die eine Haft-
mittelauftragseinrichtung, insbesondere eine Haftmittel-
auftragswalze oder Haftmittelauftragsdiise, und/oder ei-
nen Haftmittelbehalter zur Aufnahme von Haftmittel um-
fasst. Als Haftmittelauftragseinrichtung kommt ferner
beispielsweise auch ein Extruder oder ein Druckgerat in
Betracht. Haftmittel ist jede Form von, insbesondere flis-
sigem, Mittel, die geeignetist, eine feste Verbindung zwi-
schen der Schmalseite des Werkstiicks und dem Kan-
tenband herzustellen. Insbesondere kann es sich bei
dem Haftmittel um einen Schmelzkleber handeln. Erfin-
dungsgemal weist die Haftmittelauftragsvorrichtung ei-
ne Haftmittelmengenerfassungseinrichtung auf, die da-
zu eingerichtet ist, die Menge des in der Haftmittelauf-
tragsvorrichtung vorhandenen oder verbrauchten Haft-
mittels oder die zeitliche Veranderung dieser Menge zu
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erfassen. Durch die Erfassung der Menge des vorhan-
denen oder verbrauchten Haftmittels steht dem Betreiber
einer entsprechenden Holzverarbeitungsmaschine stets
eine Information iber das noch zur Verfligung stehende
Haftmittel zur Verfiigung, sodass er jederzeit erkennen
kann, wann neues Haftmittel bereitgestellt werden muss.
Auf diese Weise kann schon mit langem zeitlichen Vor-
lauf, insbesondere auch mit Blick auf einen vorgegebe-
nen Teileplan, rechtzeitig festgestellt werden, wie viele
Werkstiicke oder wie viele Meter Kantenband mit dem
vorhandenen Haftmittel noch beschichtet werden kén-
nen. Dabei ist es sowohl méglich, die Menge des Haft-
mittels beispielsweise tUber Wiegen direkt zu bestimmen
oder die zeitliche Anderung der Haftmittelmenge, z. B.
Uber Volumenstrommessungen, zu erfassen.

[0008] Nach einer Ausfiihrungsform der vorliegenden
Erfindung ist vorgesehen, dass die Haftmittelmengener-
fassungseinrichtung eine Wageeinrichtung umfasst. Ei-
ne solche Wageeinrichtung kann beispielsweise eine
Druckmessdose, eine Zugmessdose, eine Zug-Druck-
Messdose, einen piezoelektrischen Kraftaufnehmer, ei-
ne Plattform-Wagezelle, eine Biege- und Scherstab-Wa-
gezelle, einen optischen Dehnungssensor oder einen
Dehnungsmessstreifen umfassen. Diese ist so angeord-
net, dass sie die von der Haftmitteleinheit oder/und einer
weiteren Komponente der Haftmittelauftragsvorrichtung
ausgetibte Gewichtskraft oder eine Kraft, die fir die von
der Haftmitteleinheit bzw. der weiteren Komponente der
Haftmittelauftragsvorrichtung ausgetibte Gewichtskraft
reprasentativ ist, oder die zeitliche Anderung der Ge-
wichtskraft der Haftmitteleinheit und/oder der anderen
Komponente der Haftmittelauftragsvorrichtung, erfassen
kann. Durch Wiegen lasst sich dadurch feststellen, in
welchem Umfang Haftmittel aus dem System verloren
geht bzw. verbraucht wird. Aus dem Verbrauch kann na-
tirlich dann auch auf den noch vorhandenen Haftmittel-
vorrat geschlossen werden. Dazu kann das Wiegen zum
einen an der Haftmitteleinheit bzw. einem zugehdrigen
Haftmittelbehalter der Haftmittelauftragseinheit durchge-
fuhrt werden. Es ist naturlich auch mdglich, andere Kom-
ponenten der Haftmittelauftragsvorrichtung, in denen
das Haftmittel vor der Zufiihrung zur Haftmittelauftrags-
einrichtung zwischengelagert ist, zu wiegen.

[0009] In einer alternativen Ausfihrungsform umfasst
die Haftmittelmengenerfassungseinrichtung eine Volu-
menstrommesseinrichtung. Die Zufuhr von Haftmittel zur
Haftmitteleinheit kann volumetrisch erfasst werden. Die-
se Messung ist differenziell moglich, sodass jederzeit In-
formationen Uber den Zufluss an Haftmittel zur Verfi-
gung steht.

[0010] Was die oben angesprochenen weiteren Kom-
ponenten betrifft, kann insbesondere vorgesehen sein,
dass die erfindungsgemaRe Haftmittelauftragsvorrich-
tung als weitere Komponente einen, insbesondere die
oder eine weitere Haftmittelmengenerfassungseinrich-
tung aufweisenden, Haftmittelvorratsspeicher umfasst.
In diesem Speicher kann noch zu verarbeitendes Haft-
mittel bevorratet werden, bis dieses bei Bedarf abgerufen
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wird. Als Haftmittelvorratsspeicher kann beispielsweise
ein Granulatspeicher, ein Gebindemagazin oder ein Ge-
bindefallturm eingesetzt werden.

[0011] Oftmals - insbesondere bei der Verwendung
von Schmelzkleber - liegt das Haftmittel im Ausgangs-
zustand in pastoser oder fester Form vor. Es kann daher
vorgesehen sein, dass die erfindungsgemafle Haftmit-
telauftragsvorrichtung als weitere Komponente eine, ins-
besondere die oder eine weitere Haftmittelmengenerfas-
sungseinrichtung aufweisende, Haftmittelvorschmelz-
einrichtung aufweist. Eine solche Haftmittelvorschmelz-
einrichtung kann beispielsweise ein Tank-Schmelzgerat,
ein Beutelschmelzgerat oder ein Fassschmelzgerat sein
oderumfassen. Mithilfe der Haftmittelvorschmelzeinrich-
tung kann das noch nicht oder nur gering flieRfahige Haft-
mittel angeschmolzen werden.

[0012] Besonders vorteilhaft ist, wenn die Haftmittel-
vorschmelzeinrichtung von dem Haftmittelvorratsspei-
cher gespeist wird. Dazu kann insbesondere vorgesehen
sein, dass der Haftmittelvorratsspeicher mit der Haftmit-
telvorschmelzeinrichtung liber eine zweite Haftmittelzu-
fuhrung verbunden ist. Weiter kann vorgesehen sein,
dass die Haftmittelvorschmelzeinrichtung, insbesondere
Uber eine erste Haftmittelzufiihrung, den Haftmittelbe-
halter der Haftmitteleinheit mit Haftmittel speist.

[0013] Aufdiese Weise wird eine kontinuierliche Nach-
foérderung von Haftmittel aus dem Speicher iber die Haft-
mittelvorschmelzeinrichtung bis zur Haftmittelauftrags-
einrichtung sichergestellt. Steuerungstechnisch kann al-
so eine Nachforderung von Haftmittel erfolgen, wenn et-
wa die Haftmittelmengenerfassungseinrichtung einen
entsprechenden Bedarf an Haftmittel signalisiert.
[0014] Weiterbetrifftdie Erfindung eine Kantenanleim-
maschine zum Bekanten der Schmalseiten plattenférmi-
ger Werkstiicke aus Holz- oder Holzersatzstoffen mit
Kantenbandern. Die Kantenanleimmaschine weist dazu
die oben beschriebene Haftmittelauftragsvorrichtung
auf. Ferner ist die Kantenanleimmaschine dazu ausge-
legt, die Schmalseiten der Werkstiicke und/oder Kanten-
bander durch relatives Bewegen von Werkstiicken bzw.
Kantenbandern und Haftmittelauftragsvorrichtung ent-
lang einer Vorschubrichtung mit Haftmittel zu beschich-
ten. Diese Vorschubrichtung muss nicht zwingend linear
sein, insbesondere bei der Verarbeitung von Freiformen
kénnen die Werkstlcke auch Radien aufweisen. Genau-
so mussen die Kantenbander beim Beschichten mit Haft-
mittel nicht zwingend linear, sondern kdnnen auch durch
Radien gefiihrt werden. Auch wenn hier speziell von ei-
ner Kantenanleimmaschine die Rede ist, so ist zum Be-
festigen des Kantenbandes am Werkstiick nicht zwin-
gend Leim gemeint, entsprechend ist der Begriff Leim
mit dem Begriff Haftmittel gleichzusetzen, welcher be-
reits oben naher erlautert wurde.

[0015] Natirlich braucht die Ermittlung der Haftmittel-
menge nicht darauf beschrankt zu sein, dass lediglich
die Information tber noch vorhandenes oder bereits ver-
brauchtes Haftmittel zur Verfliigung gestellt wird. Natr-
lich ist es moglich, diese Informationen auch in den Pro-
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zess zurlickzuspielen, um den Prozess im weiteren Ver-
lauf steuern oder regeln zu kénnen. Bevorzugt ist daher
vorgesehen, dass die erfindungsgeméafie Kantenanleim-
maschine eine Steuereinrichtung aufweist, die dazu aus-
gelegt ist, den Haftmittelauftrag zu steuern und dies ins-
besondere auf der Grundlage der erfassten Menge an
Haftmittel.

[0016] Bevorzugtumfasstdie erfindungsgemafe Kan-
tenanleimmaschine eine Auswerteinrichtung. Diese
kann einerseits dazu ausgelegt sein, die von der Wage-
einrichtung erfassten Kraftwerte kontinuierlich oder in
diskreten zeitlichen Absténden auszuwerten. Anderer-
seits kann diese oder eine separate Auswerteinrichtung
auch dazu ausgelegt sein, den von der Volumenstrom-
messeinrichtung erfassten Volumenstrom kontinuierlich
oder in diskreten zeitlichen Abstdnden auszuwerten.
[0017] In beiden Fallen kann die Auswerteinrichtung
dazu ausgelegt sein, auf der Grundlage der erfassten
und ausgewerteten Werte ein MaR fir das in der Haft-
mittelauftragsvorrichtung noch enthaltene Haftmittel
und/oder das bereits verbrauchte Haftmittel zu ermitteln.
Diese Information kann dann beispielsweise an die oben
erwahnte Steuereinrichtung Ubermittelt werden, wo-
durch die Steuerung der Kantenanleimmaschine im An-
sprechen auf die ermittelten Werte erfolgt.

[0018] Nach einer weiteren Ausfuhrungsform der vor-
liegenden Erfindung ist vorgesehen, dass die Kantenan-
leimmaschine eine Haftmittelauffangvorrichtung um-
fasst, die so angeordnet ist, dass sie nicht auf das Werk-
stlick und/oder das Kantenband aufgetragenes Haftmit-
tel auffangt. Dabei ist der Haftmittelauffangvorrichtung
die oder eine Haftmittelmengenerfassungseinrichtung
zugeordnet, welche die Menge des aufgefangenen Haft-
mittels erfasst. Auf diese Weise kann nicht nur diejenige
Menge an Haftmittel ermittelt werden, die tatsachlich am
Werkstlick oder Kantenband ankommt, sondern auch
der Verlust an Haftmittel, der beim Auftragsvorgang des
Haftmittels verloren geht. Dies erlaubt eine noch genau-
ere Bestimmung und Auswertung des gegenwartigen
oder zukinftigen Haftmittelbedarfs und stellt eine wert-
volle Information dar, die ebenfalls an die Steuereinrich-
tung weitergeleitet werden kann.

[0019] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zum
Betrieb einer oben naher beschriebenen Kantenanleim-
maschine.

[0020] Bei diesem Verfahren werden erfindungsge-
manR folgende Schritte ausgefiihrt:

a. Beflillen des, bevorzugt zuvor leeren, Haftmittel-
behalters mit einer definierten Menge, insbesondere
Masse oder Volumen, an Haftmittel,

b. Zufiihren von Werkstiicken und Auftragen von
Haftmittel auf deren Schmalseiten und/oder auf Kan-
tenbander,

c. kontinuierliches oder zeitlich diskretes Erfassen
der Menge des in der Haftmittelauftragsvorrichtung
vorhandenen oder verbrauchten Haftmittels oder die
zeitliche Veranderung dieser Menge.
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[0021] Wie oben beschrieben, kann die Erfassung der
Menge oder Mengenanderung durch Messen einer Ge-
wichtskraft oder aber auch durch Messen eines Volu-
mens oder der jeweiligen zeitlichen Anderung der ge-
nannten GroRen erfolgen.

[0022] Wird die Gewichtskraft ermittelt, so wird bevor-
zugt zunachst eine Referenzmessung als Maf fir die
von der Haftmitteleinheit und/oder einer weiteren Kom-
ponente der Haftmittelauftragsvorrichtung ausgeibte
Gewichtskraft durchgefiihrt. Diese Referenzmessung
dientin erster Linie dazu, ein Leergewicht zu bestimmen,
sodass alle weiteren Messungen dann relativ zu diesem
Leergewicht erfolgen kénnen. Insbesondere kann hier-
bei vorgesehen sein, dass vor Schritt a. eine Referenz-
messung zur Bestimmung eines Referenzmales fir den
Ausgangszustand, insbesondere das Leergewicht der
Haftmittelauftragseinrichtung und/oder des Haftmittelbe-
halters durchgefiihrt wird. Der Ausgangszustand kann
beispielsweise der leere Zustand des Haftmittelbehalters
oder der Haftmittelauftragseinrichtung sein, das ist aber
nicht unbedingt nétig, da eine Relativmessung geniigt,
um Aufschluss tUber den Haftmittelverbrauch zu erhalten.
AnschlieBend wird bevorzugt in Schritt c. die von der
Haftmitteleinheit ausgelibte Gewichtskraft oder eine
Kraft, die fir die von der Haftmitteleinheit und/oder einer
weiteren Komponente der Haftmittelauftragsvorrichtung
ausgelibte Gewichtskraft reprasentativ ist, oder die zeit-
liche Anderung der Gewichtskraft der Haftmitteleinheit
und/oder der weiteren Komponente der Haftmittelauf-
tragsvorrichtung kontinuierlich oder diskontinuierlich er-
fasst.

[0023] Bei dem erfindungsgemalen Verfahren kann
weiter vorgesehen sein, dass die in Schritt c. in einem
vorgegebenen Zeitintervall erfassten Werte mit Daten
der in diesem Zeitintervall mit einem Kantenband verse-
henen Werkstlicke, insbesondere mitder Menge des ver-
brauchten Kantenbandmaterials oder der Lange der mit
dem Kantenband beschichteten Schmalseiten, vergli-
chen werden. So kdnnen wertvolle Aufschliisse tiber den
aktuellen Verbrauch und den zukiinftigen Bedarf an Haft-
mittel wahrend des Betriebs der Anlage erfolgen.
[0024] So kann beispielsweise aus den aus Schritt c.
und etwaigen nachfolgenden Schritten ermittelten Wer-
ten die Menge des verbrauchten Haftmittels pro Meter
Werkstiick oder pro Meter Kantenband ermittelt werden.
[0025] Auch kann vorgesehen sein, dass fir jedes
Werkstuck die in Schritt c. oder anderen Schritten ermit-
telten Werte flr den Haftmittelverbrauch einem spezifi-
schen Werkstlick zugewiesen und zusammen mit ande-
ren, dieses Werkstlick betreffenden Parametern gespei-
chert wird. Diese Information steht dann auch nach Fer-
tigstellung eines entsprechenden Werkstlicks einerseits
fur die maschineninterne Statistik zur Verfigung, ande-
rerseits kdnnen auch die gefertigten Teile mit Informati-
onstragern versehen werden, die unter anderem neben
anderen technischen Spezifikationen auch die Informa-
tion Gber die Menge und Art des eingesetzten Haftmittels
enthalten.
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[0026] Bevorzugt ist vorgesehen, dass aus den in
Schritt c. ermittelten Werten der Haftmittelverbrauch
oder/und Fillstand des Haftmittelbehélters, insbesonde-
re kontinuierlich, erfasst wird. Gerade bei kontinuierlicher
Erfassung kann das Maschinenpersonal rechtzeitig ein-
greifen, sofern sich abzeichnet, dass einerseits der Haft-
mittelvorrat zur Neige geht, auf der anderen Seite liefert
diese Information wertvolle Erkenntnisse dariber, ob im
laufenden Betrieb beispielsweise der Haftmittelver-
brauch pro Meter Werkstiick oder Kantenband ansteigt
oder absinkt. Dies kann Aufschluss darlber geben, ob
beispielsweise unerwiinschte Anderungen im Haftmittel-
auftrag eingetreten sind oder die Qualitat des Haftmittels
sich verandert. Die Veranderung kann dabei manuell
oder auch automatisiertvorgenommen werden, wenn die
gemessenen Anderungen im Haftmittelauftrag von vor-
gegebenen Sollwerten abweichen sollten. So werden
Anderungen nicht nur erkannt, sondern es ist auch még-
lich, auf solche Anderungen manuell oder automatisiert
zu reagieren.

[0027] Nacheinerbevorzugten Ausfiihrungsform kann
vorgesehen sein, dass in Abhangigkeit des ermittelten
Haftmittelverbrauchs und/oder des Fiillstands des Haft-
mittelbehalters Haftmittel, insbesondere eine entspre-
chende Menge Haftmittel in den Haftmittelbehalter nach-
geflllt wird. Dies kann in Gestalt von flissigem Haftmittel
erfolgen, allerdings kann auch Haftmittelgranulat nach-
geflllt werden. Zum Messen des Fiillstandes sind grund-
satzlich unterschiedliche Messverfahren einsetzbar. Bei-
spielsweise kann der Fiillstand tiber Ultraschall-Laufzeit-
messung, Uber Mikrowellensensoren, Giber Radarsenso-
ren, Uber Drehfligelschalter, Giber Schwingungssenso-
ren oder Uber Schwimmer erfasst werden. Auch die Art
der Erfassung ist grundsatzlich flexibel, so kann der Fiill-
stand optisch, induktiv und/oder kapazitiv ermittelt wer-
den.

[0028] Auch weitere Informationen konnen aus der er-
findungsgemafien Vorgehensweise gewonnen werden.
Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass aus den in
Schritt c. ermittelten Werten, insbesondere aus dem
Haftmittelverbrauch oder/und Fillstand des Haftmittel-
behalters, eine Prognose Uber die Anzahl der noch mit
Haftmittel beschichtbaren Werkstlicke und/oder Kanten-
bander ermittelt wird. Solche Prognosen sind insbeson-
dere dann wichtig, wenn noch eine bestimmte Anzahl
von Werkstlicken innerhalb einer Schicht zu verarbeiten
ist und ermittelt werden soll, ob der Teileplan vollstandig
abgearbeitet werden kann oder ob es aufgrund eines er-
héhten Haftmittelverbrauchs beispielsweise zu Verzoge-
rungen kommen kann.

[0029] Die Informationen Uber das verbrauchte Haft-
mittel lassen sich, wie oben bereits angedeutet, auch
durch Messung eines Haftmittelvolumenstroms gewin-
nen. Bevorzugt ist dabei vorgesehen, dass der Haftmit-
telvolumenstrom in der oben erwahnten ersten Haftmit-
telzufihrung und/oder in der zweiten Haftmittelzuflihrung
Uber entsprechende Messvorrichtungen erfasst wird.
[0030] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Fi-
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guren 1 und 2 naher erlautert.

[0031] Figur 1 zeigt eine beispielhafte erfindungsge-
male Haftmittelauftragsvorrichtung in perspektivischer
Darstellung.

[0032] Figur 2 zeigt ein Blockdiagramm zur Verdeutli-
chung unterschiedlicher Ausgestaltungsmdglichkeiten
der erfindungsgemafen Haftmittelauftragsvorrichtung.
[0033] DieinFigur 1 gezeigte beispielhafte Anordnung
zeigt einen Ausschnitt einer Kantenanleimmaschine, bei
der wiederum beispielhaft eine Haftmitteleinheit 2 dar-
gestellt ist, welche einen Haftmittelbehalter 3 und eine
Haftmittelauftragswalze 4 aufweist. 5 bezeichnet ein plat-
tenférmiges Werkstlck, beispielsweise eines aus Holz
oder Holzersatzstoffen, 6 bezeichnet dessen mit einem
Kantenband, in der Zeichnung lediglich durch das Recht-
eck K angedeutet, zu beschichtende Schmalseite. Ubli-
cherweise wird ein solches Werkstlick 5 in der Kanten-
anleimmaschine in einer Vorschubrichtung X durch die
Maschine gefiihrt und entlang dieser Vorschubrichtung
X mit Haftmittel beschichtet. Im gezeigten Beispiel ist die
Haftmittelauftragswalze, die mit Haftmittel aus dem Haft-
mittelbehalter 3 benetzt wird, so eingerichtet, dass sie
Haftmittel auf die Schmalseite 6 des Werkstlicks 5 auf-
tragen kann. P1 bezeichnet im gezeigten Beispiel, dass
der Haftmittelbehalter 3 aus dieser Richtung mit Haftmit-
tel gefiilltwerden kann. Dies kann kontinuierlich erfolgen,
kann aber auch in Chargen aufgefullt werden. Nattrlich
kann die Haftmittelauftragseinrichtung auch anstatt einer
Auftragswalze eine Diise oder/und eine andere Auftrag-
seinheit umfassen. Auch muss ein Haftmittelbehalter
nicht zwingend vorhanden sein, genauso kdnnte eine
Dise kontinuierlich mit Haftmittel beschickt werden.
[0034] Erfindungsgemal wird die Haftmittelmenge er-
fasst. Im gezeigten Beispiel ist eine Wageeinrichtung 8
vorgesehen, welche zwischen dem Haftmittelbehalter 3
und einem Lagerabschnitt 7 der Kantenanleimmaschine
angeordnet ist. Auf diese Weise lasst sich die Gewichts-
kraft F 5 bestimmen, die der Haftmittelbehalter 3 bzw. die
Haftmitteleinheit 2 ausiibt. Je nach Fullstand des Haft-
mittelbehalters 3 wird sich die Gewichtskraft Fg verrin-
gern, wenn Haftmittel verbraucht wird, und vergréern,
wenn neues Haftmittel Gber P1 in den Haftmittelbehalter
3 gelangt. Bevorzugt wird vor dem Befillen des Haftmit-
telbehalters 3 eine Referenzmessung durchgefiihrt, die
das Leergewicht und damit die Gewichtskraft der leeren
Haftmitteleinheit 2 bzw. des leeren Haftmittelbehalters 3
erfasst. Die Erfassung im weiteren Betrieb der Einrich-
tung erfolgt dann relativ zu dieser Referenz.

[0035] Es gibt allerdings noch weitere Moglichkeiten
und vor allem weitere Messstellen in einer moglichen er-
findungsgemafen Vorrichtung, die nun im Zusammen-
hang mit der Figur 2 naher erlautert werden sollen. Dabei
sei zunachst vorausgeschickt, dass eine erfindungsge-
mafe Vorrichtung nichtalle in Figur 2 dargestellten Kom-
ponenten aufweisen muss, sondern lediglich diejenigen
Komponenten aufzuweisen braucht, die in den nachfol-
genden Patentanspriichen und in der obigen allgemei-
nen Beschreibung dargelegt sind. Die Figur 2 dient le-
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diglich der nicht abschlielRenden Veranschaulichung ei-
ner Anzahl von verschiedenen Méglichkeiten, die die Er-
findung bietet.

[0036] In Figur 2 ist eine Haftmittelauftragsvorrichtung
1 schematisch dargestellt. Gleiche Bezugszeichen ent-
sprechen identischen oder jedenfalls der technischen
Funktion nach ahnlichen Bauteilen, wie sie auch in Figur
1 zu finden sind. Wie bereits ausgefiihrt, kann die Haft-
mitteleinheit 2, die hier eine Haftmittelauftragswalze 4
und einen Haftmittelbehalter 3 umfasst, auch anders aus-
gestaltet sein, beispielsweise kann die Leitung oder die
Zufuhrung P1, die im gezeigten Beispiel den Haftmittel-
behalter 3 mit Haftmittel 11, 11’ speist, bis zu einer Auf-
tragsdise oder anderen Auftragseinheit (nicht gezeigt)
reichen, sodass ein Haftmittelbehalter 3 an dieser Stelle
in einer solchen Ausflihrungsform entbehrlich ist.
[0037] Handelt es sich bei dem Haftmittel um ein sol-
ches, welches aufgeschmolzen werden muss, bevor es
aufgetragen werden kann, so kann die Vorrichtung eine
Haftmittelvorschmelzeinrichtung 10 umfassen, die das
noch feste oder zumindest stark pastdse Haftmittel 11
aufdie zum Auftrag geeignete Viskositaterwarmt. Dieses
geschmolzene Haftmittel 11 wird dann Uber die Zufiih-
rung P1 in die Haftmitteleinheit 2 eingeleitet, entweder
in den gezeigten Behalter 3, wo sie als auftragsfertiges
Haftmittel mit 11’ bezeichnet ist, oder direkt in eine Diise
oder andere Auftragseinheit. Weiter kann die Haftmittel-
auftragsvorrichtung 1 einen Haftmittelvorratsspeicher 20
aufweisen, in welchem noch aufzuschmelzendes Haft-
mittel bereitgehalten und ber die Zufiihrung, beispiels-
weise eine Leitung, P2 zur Haftmittelvorschmelzeinrich-
tung 10 transportiert werden kann.

[0038] Grundsatzlich kdnnen alle diese genannten
Komponenten, namlich die Haftmittelvorschmelzeinrich-
tung 10, der Haftmittelbehalter 3 und der Haftmittelvor-
ratsspeicher 20, bei denen es sich um Behélter der ein
oder anderen Art handelt, Messeinrichtungen 15, 13, 12
fur den Fillstand der jeweiligen Komponente vorhanden
sein. Auf diese Weise kann einer Steuereinrichtung, die
Teil einer Kantenanleimmaschine sein kann, deren Teil
die erfindungsgeméafe Haftmittelauftragsvorrichtung 1
ist, signalisiert werden, ob der Fiillstand einer der ge-
nannten Komponenten noch ausreicht oder ob neues
Haftmittel 11, 11’ nachgefiillt werden muss. Alle genann-
ten Komponenten 3, 10, 20 kénnen alternativ oder er-
ganzend hierzu mit einer Wageeinrichtung 8 ausgestat-
tet sein, sodass sich - eine oben beschriebene Referenz-
messung vorausgesetzt - auch Uber das Erfassen der
jeweiligen Gewichtskraft Aufschliisse Uber den jeweili-
gen Fillstand gewinnen lassen. Gleichzeitig lassen sich
hieraus nattirlich auch Informationen Uber verbrauchtes
Haftmittel und insbesondere auch verbrauchtes Haftmit-
tel pro Werkstiick bzw. pro Meter Kantenband gewinnen.
[0039] Alternativ oder erganzend kann auch vorgese-
hen sein, dass die jeweiligen Zufiihrungen P1 und P2 mit
Volumenstrommesseinrichtungen 9 fir P2 bzw. 14 fiur
P1 ausgestattet sein kdnnen. Haftmittel 11, welches die
entsprechende Messeinrichtung 9 bzw. 14 passiert, wird
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also in diesem Fall differenziell erfasst. Es kann also ein
momentanes Bild tber das aktuell im System vorhande-
ne Haftmittel erstellt werden. Gegebenenfalls kénnen
diese Informationen oder/und die Informationen tber die
oben beschriebenen Anderungen des Gewichts einer
oder einer Mehrzahl der einzelnen Komponenten 3, 10,
20 an die Maschinensteuerung der Kantenanleimma-
schine zuriickgemeldetwerden, die ihrerseits danninder
Lage ist, aus diesen Informationen die Zufiihrung von
Haftmittel zu &ndern bzw. zu regeln. Letzteres ist insbe-
sondere dann von Vorteil, wenn die Haftmitteleinheit 2
nicht mit einem Haftmittelbehalter arbeitet, sondern kon-
tinuierlich eine Haftmitteldlise beschickt.

[0040] Vorteilhafterweise kann auch der Verlust an
Haftmittel, also derjenige Anteil des Haftmittels, der nicht
aufdas Werkstlick oder das Kantenband gelangt, erfasst
werden. Dazu kann beispielsweise eine Haftmittelauf-
fangvorrichtung 18 vorgesehen sein, die im gezeigten
Beispiel im einfachsten Fall eine Art Wanne ist. Nicht auf
das Werkstlick bzw. Kantenband gelangendes Haftmittel
wird dann in der Haftmittelauffangvorrichtung 18 aufge-
fangen und kdnnte beispielsweise Uber eine Wageein-
richtung 8 mit erfasst werden. Auf diese Weise lasst sich
beispielsweise von einer Auswerteinrichtung noch ge-
nauer bestimmen, welcher Anteil des verbrauchten Haft-
mittels tatsachlich auf das Werkstlick bzw. das Kanten-
band gelangt. Diese Information erlaubt es, den aktuellen
Haftmittelbedarf noch praziser zu bestimmen und somit
auch Prognosen Uber im Hinblick auf den vorgegebenen
Teileplan noch bendétigtes Haftmittel aufstellen zu kon-
nen.

Patentanspriiche

1. Haftmittelauftragsvorrichtung (1) zum Auftragen von
Haftmittel (11, 11’) auf die Schmalseite (6) eines plat-
tenférmigen Werkstiicks (5) aus Holz- oder Holzer-
satzstoffen und/oder Kantenbander, aufweisend ei-
ne Haftmitteleinheit (2), die eine Haftmittelauftrags-
einrichtung (4), insbesondere eine Haftmittelauf-
tragswalze oder Haftmittelauftragsdiise, und/oder
einen Haftmittelbehalter (3) zur Aufnahme von Haft-
mittel (11, 11’) umfasst,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Haftmittelauftragsvorrichtung (1) eine
Haftmittelmengenerfassungseinrichtung (8) auf-
weist, die dazu eingerichtet ist, die Menge des in der
Haftmittelauftragsvorrichtung (1) vorhandenen oder
verbrauchten Haftmittels (11, 11°) oder die zeitliche
Veranderung dieser Menge zu erfassen.

2. Haftmittelauftragsvorrichtung (1) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Haftmittelmengenerfassungseinrichtung
eine Wageeinrichtung (8) umfasst, die so angeord-
net ist, dass sie die von der Haftmitteleinheit (2)
oder/und einer weiteren Komponente der Haftmittel-
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auftragsvorrichtung (1) ausgelibte Gewichtskraft
(Fg) oder eine Kraft (F,css), die fur die von der Haft-
mitteleinheit (2) bzw. der weiteren Komponente der
Haftmittelauftragsvorrichtung (1) ausgeilibte Ge-
wichtskraft reprasentativ ist, oder die zeitliche Ande-
rung (AF ,oss) der Gewichtskraft (F ) der Haftmittel-
einheit (2) und/oder der anderen Komponente der
Haftmittelauftragsvorrichtung (1), erfassen kann.

Haftmittelauftragsvorrichtung (1) nach einem der vo-
rigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haftmittelmengenerfassungseinrichtung
als weitere Komponente eine Volumenstrommess-
einrichtung (9, 14) umfasst.

Haftmittelauftragsvorrichtung (1) nach einem der vo-
rigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie als weitere Komponente einen, insbeson-
dere die oder eine weitere Haftmittelmengenerfas-
sungseinrichtung (8) aufweisenden, Haftmittelvor-
ratsspeicher (20) umfasst, in welchem noch zu ver-
arbeitendes Haftmittel (11) bevorratet wird.

Haftmittelauftragsvorrichtung (1) nach einem der vo-
rigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine, insbesondere die oder eine weitere
Haftmittelmengenerfassungseinrichtung (8) aufwei-
sende, Haftmittelvorschmelzeinrichtung (10) auf-
weist, welche dazu ausgelegt ist, Haftmittel (11) an-
zuschmelzen.

Haftmittelauftragsvorrichtung (1) nach Anspruch 4
und 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haftmittelvorschmelzeinrichtung (10) von
dem Haftmittelvorratsspeicher (20) gespeist, insbe-
sondere mit diesem Uber eine zweite Haftmittelzu-
fuhrung (P2) verbunden ist.

Haftmittelauftragsvorrichtung (1) nach Anspruch 6
oder 4 und 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Haftmittelvorschmelzeinrichtung (10), ins-
besondere Uber eine erste Haftmittelzufihrung (P1),
den Haftmittelbehalter (3) der Haftmitteleinheit (2)
mit Haftmittel (11) speist.

Kantenanleimmaschine zum Bekanten der Schmal-
seiten (6) plattenformiger Werkstiicke (5) aus Holz-
oder Holzersatzstoffen mit Kantenbandern, wobei
die Kantenanleimmaschine eine Haftmittelauftrags-
vorrichtung (1) nach einem der vorigen Anspriiche
aufweist, wobei die Kantenanleimmaschine dazu
ausgelegt ist, die Schmalseiten (6) der Werkstlicke
(5)und/oder Kantenbander durchrelatives Bewegen
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von Werkstiicken (5) bzw. Kantenbandern und Haft-
mittelauftragsvorrichtung (1) entlang einer Vor-
schubrichtung (X) mit Haftmittel (11, 11’) zu be-
schichten.

Kantenanleimmaschine nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Steuereinrichtung aufweist, die dazu
ausgelegt ist, den Haftmittelauftrag zu steuern.

Kantenanleimmaschine nach Anspruch 8 oder 9, so-
fern auch von Anspruch 2 abhangig,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Auswerteinrichtung umfasst, die die
von der Wageeinrichtung (8) erfassten Kraftwerte
(Fg» Fmess) kontinuierlich oder in diskreten zeitlichen
Abstanden auswertet.

Kantenanleimmaschine nach einem der Anspriiche
8 bis 10, sofern auch von Anspruch 3 abhangig,
dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Auswerteinrichtung umfasst, welche
dazu ausgelegt ist, den von der Volumenstrommes-
seinrichtung (8) erfassten Volumenstrom kontinuier-
lich oder in diskreten zeitlichen Abstanden auszu-
werten.

Kantenanleimmaschine nach Anspruch 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Auswerteinrichtung dazu ausgelegt ist, auf
der Grundlage der erfassten und ausgewerteten
Werte ein MaR fur das in der Haftmittelauftragsvor-
richtung (1) noch enthaltene Haftmittel (11°)
und/oder das bereits verbrauchte Haftmittel (11, 11°)
zu ermitteln.

Kantenanleimmaschine nach einem der Anspriiche
8 bis 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine Haftmittelauffangvorrichtung (18) um-
fasst, die so angeordnet ist, dass sie nicht auf das
Werkstlick und/oder das Kantenband aufgetrage-
nes Haftmittel auffangt, wobei der Haftmittelauffang-
vorrichtung (18) die oder eine Haftmittelmengener-
fassungseinrichtung (8) zugeordnet ist, welche die
Menge des aufgefangenen Haftmittels (11, 11°) er-
fasst.

Verfahren zum Betrieb einer Kantenanleimmaschi-
ne nach einem der Anspriiche 8 bis 13, bei welchem
folgende Schritte ausgefiihrt werden:

a. Befiillen des, bevorzugt zuvor leeren, Haft-
mittelbehalters (3) mit einer definierten Menge,
insbesondere Masse oder Volumen, an Haftmit-
tel (11°),

b. Zufiihren von Werkstiicken (5) und Auftragen
von Haftmittel (6) auf deren Schmalseiten
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und/oder auf Kantenbéander,

c. kontinuierliches oder zeitlich diskretes Erfas-
sen der Menge des in der Haftmittelauftragsvor-
richtung (1) vorhandenen oder verbrauchten
Haftmittels (11, 11’) oder die zeitliche Verande-
rung dieser Menge.

. Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt c. die von der Haftmitteleinheit (2)
ausgeiibte Gewichtskraft (Fg) oder eine Kraft
(Fess): die fur die von der Haftmitteleinheit (2)
und/oder einer weiteren Komponente der Haftmittel-
auftragsvorrichtung (1) ausgetibte Gewichtskraft re-
préasentativ ist, oder die zeitliche Anderung (AF pess)
der Gewichtskraft (Fg) der Haftmitteleinheit (2)
und/oder der weiteren Komponente der Haftmittel-
auftragsvorrichtung (1) kontinuierlich oder diskonti-
nuierlich erfasst wird.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die in Schritt c. in einem vorgegebenen Zeitin-
tervall erfassten Werte mit Daten der in diesem Zei-
tintervall mit einem Kantenband versehenen Werk-
stiicke, insbesondere mit der Menge des verbrauch-
ten Kantenbandmaterials oder der Lange der mit
dem Kantenband beschichteten Schmalseiten, ver-
glichen werden.

Verfahren nach Anspruch 14 und 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass aus den in den Schritten d. oder anderen
Schritten ermittelten Werten die Menge des ver-
brauchten Haftmittels (11’) pro Meter Werkstiick
oder pro Meter Kantenband ermittelt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass vor Schritt a. eine Referenzmessung zur Be-
stimmung eines Referenzmales fiir den Ausgangs-
zustand, insbesondere das Leergewicht der Haftmit-
telauftragseinrichtung (4) und/oder des Haftmittel-
behalters (3), durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass fiir jedes Werkstiick (5) die in Schritt c. oder
anderen Schritten ermittelten Werte fiir den Haftmit-
telverbrauch einem spezifischen Werkstlick zuge-
wiesen und zusammen mit anderen, dieses Werk-
stiick (5) betreffenden Parametern gespeichert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass aus den in Schritt c. ermittelten Werten der
Haftmittelverbrauch oder/und Fiillstand des Haftmit-
telbehalters (3), insbesondere kontinuierlich, erfasst
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wird.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Abhangigkeit des ermittelten Haftmittelver-
brauchs und/oder des Fiillstands des Haftmittelbe-
halters (3) Haftmittel (11, 11°), insbesondere eine
entsprechende Menge Haftmittel (11’) in den Haft-
mittelbehalter (3) nachgefiillt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet,

dass aus den in Schritt c. ermittelten Werten, insbe-
sondere aus dem Haftmittelverbrauch oder/und Fill-
stand des Haftmittelbehalters (3), eine Prognose
Uber die Anzahl der noch mit Haftmittel beschicht-
baren Werkstlicke und/oder Kantenbander ermittelt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 22, so-
weit auch von den Anspriichen 6 oder 7 abhangig,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Haftmittelvolumenstrom in der ersten Haft-
mittelzu-fiihrung (P1) und/oder in der zweiten Haft-
mittelzufihrung (P2) Gber entsprechende Messvor-
richtungen (14, 9) erfasst wird.
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