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(57) Zusammenfassung: Solche faltbaren Mobelriickwan- I

de werden aus Plattenteilen hergestellt, auf deren entlang /3 6
einer geraden Faltlinie aneinander angrenzenden Schmal-

seiten ein biegeelastisches Material aufgebracht wird. Die- s / M 8
ses bildet ein Scharnier, dessen Schwenkachse entlang \ ) /

der Faltlinie verlauft. Zwecks einfacherer maschineller Be- \

arbeitung werden jeweils zwei Plattenteile mit ihren Breit- (/ 5 /
seiten so aufeinandergelegt, daf} ihre beiden zur Faltlinie

hin liegenden Schmalseiten flachenbiindig miteinander lie-

gen. Danach wird auf diese Schmalseiten Uber deren 3
Trennfuge hinweg ein Kantenband aus dem biegeelasti- 1 \

schen Material fest aufgebracht, welches mit seinem in #

Hohe der Trennfuge liegenden Bereich das Scharnier bil-
det. Danach wird durch Auseinanderfalten der Plattenteile
um 180 Grad die jeweilige Riickwand gebildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
gemal dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 und
auf eine Maschine gemafll dem Oberbegriff des Pa-
tentanspruchs 15 jeweils zum Herstellen von faltba-
ren Mobelriickwanden aus Plattenteilen.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Dokument EP 0 759 839 B1 ist ein
Verfahren der genannten Art bekannt. Hiernach wer-
den die gegeneinander faltbaren Plattenteile aus ei-
ner zunachst einstiickigen Platte gebildet, indem ent-
lang der Faltlinie eine V-férmige Nut von der einen
Breitseite und eine zweite Nut von der anderen Breit-
seite der Platte her so angebracht werden, daf} diese
beiden Nuten entlang einer gemeinsamen Grundlinie
ineinander Ubergehen. Auf die entsprechend den
Nutflanken konturierten Schmalseiten der voneinan-
der abgeteilten, nebeneinander in einer gemeinsa-
men Ebene flachliegenden Plattenteile wird als bie-
geelastisches Material ein Kleber aufgebracht, der
die beiden Plattenteile verschwenkbar zueinander
halt. Nach dem letzten Fertigungsschritt missen die
Plattenteile um 180 Grad zueinander geschwenkt
werden, also aufeinandergefaltet werden, um sie
raumsparend bis zum Einbauort transportieren zu
kénnen.

[0003] Zur Ausiibung des bekannten Verfahrens
mul eine aufwendige maschinelle Anlage vorgese-
hen werden, um bei flachliegender Anordnung der
Ausgangsplatte von deren oben liegender und deren
unten liegender Breitseite her die Nuten zur Auftren-
nung in zwei Plattenteile einschneiden und danach
den Kleber in zumindest eine der beiden Nuten ein-
bringen zu kénnen.

Aufgabenstellung

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
ein Verfahren der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, welches maschinell in einfacherer Weise auszu-
fuhren ist und bei dem nach der Bearbeitung die
schwenkbar miteinander verbundenen Plattenteile
fur die Handhabung und den Transport zunachst
raumsparend aufeinanderliegend angeordnet sind.

[0005] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Patentanspruchs 1 gel6st. Entscheidend fir die Aus-
Ubung des erfindungsgemalen Verfahrens ist, das
aus dem biegeelastischen Material bestehende Kan-
tenband in gleicher Weise maschinell auf die flachen-
blindig miteinander ausgerichteten Schmalseiten der
Plattenteile aufbringen zu kénnen, wie es mit dem
sonst Ublichen Kantenmaterial vorgenommen wird,
mit welchem plattenférmige Werkstuicke, insbeson-
dere Mobelteile, wie Tischplatten, Mobeltliren oder
dergl., an den Schmalseiten beschichtet werden. Das
zu verwendende Kantenband kann je nach den Erfor-
dernissen einer Einmal- oder Mehrmalfaltung unter-
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schiedlich ausgeflihrt sein. So kénnen sehr diinne
Kantenbander zum Einsatz kommen, die sich entlang
der Faltlinie leicht umlegen lassen und im Bedarfsfall
eine eingelagerte, flexible Armierung aufweisen.
[0006] Zum anderen kdénnen dickere Kantenbander
zum Einsatz kommen, bei denen ein Einschneiden
einer Nut in die Auldenseite in HOhe der Trennfuge
der jeweils zwei aufeinanderliegenden Plattenteile
erforderlich ist. Infolge der eingeschnittenen Nut wird
ein querschnittsgeschwachter Bereich des Kanten-
bandes gebildet, zwischen dem und den Platten-
schmalseiten ein Steg verbleibt, der das Scharnier
bildet und quer zur Faltlinie elastisch dehnbar ist.
Denn beim Umfalten der Plattenteile um 180 Grad
muf sich dieser Steg dehnen kdénnen ohne zu reil3en
und ohne daf} sich die mit den Plattenschmalseiten
fest verklebten Bereiche des Kantenbandes abldsen
kénnten. Je nach Dicke des Kantenbandes genulgt
es, eine Nut mit geringer Tiefe einzuschneiden, in
diesem Fall wird das Kantenband von seiner Aufden-
seite her entlang der Faltlinie lediglich angeritzt.
[0007] Von besonderem Vorteil ist, dald die die ferti-
ge Méobelriickwand bildenden Plattenteile zunachst
noch aufeinanderliegend gehandhabt und transpor-
tiert werden kdnnen, um sie erst beim Einbau in den
betreffenden Schrank auseinanderzufalten.

[0008] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des er-
findungsgemafien Verfahrens ergeben sich aus den
Unteransprlichen 2 bis 14.

[0009] Weiter liegt der Erfindung die Aufgabe zu-
grunde, eine Maschine der eingangs genannten Art
zu schaffen, mit der das vorstehend beschriebene
Verfahren in besonders einfacher Weise ausgefiihrt
werden kann. Es handelt sich bei dieser Maschine
mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs
15 um eine sogenannte Kantenanleimmaschine, wie
sie fur die Beschichtung der Schmalseiten von plat-
tenformigen Werkstlicken, wie Mdbelteilen, seit lan-
gem bekannt ist.

[0010] Eine solche Maschine erfordert flir die Aus-
fuhrung bestimmter Schritte des genannten Verfah-
rens lediglich mit einem geringen Aufwand zu ergan-
zende Bauteile, die sich aus den kennzeichnenden
Merkmalen des Patentanspruchs 15 ergeben.

[0011] Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsmerkma-
le dieser Maschine ergeben sich aus den Unteran-
spriichen 16 bis 19.

Ausfiuhrungsbeispiel

[0012] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung noch naher erldutert. Dabei zeigen:
[0013] Fig. 1 schematisch in der Stirnansicht die
Randabschnitte zweier aufeinanderliegender Plat-
tenteile mit den daran vorzunehmenden Bearbei-
tungsschritten zur Herstellung einer faltbaren Mobel-
rickwand daraus,

[0014] Fig. 2 in gleicher Ansicht die beiden Platten-
teile nach dem Auseinanderfalten um den halben
Faltweg,
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[0015] Fig. 3 in gleicher Ansicht die zu einer Mébel-
rickwand in gestreckter Lage auseinandergefalteten
Plattenteile,

[0016] Fig. 4 in gleicher Ansicht drei aufeinanderlie-
gende Plattenteile, die zur Herstellung einer zweifach
faltbaren Ruckwand bearbeitet werden,

[0017] Fig. 5 in gleicher Ansicht zwei aufeinander-
liegende Plattenteilpaare, die zur Herstellung zweier
je einfach faltbarer Riickwande bearbeitet werden,
[0018] Fig. 6 die Draufsicht auf eine Maschine zur
Bearbeitung von Plattenteilen nach der vorstehend
dargestellten Bearbeitungsart,

[0019] Fig. 7 einen Schnitt durch die Maschine ent-
lang der Linie A-B in Fig. 6 und

[0020] Fig. 8 einen Schnitt durch die Maschine ent-
lang der Linie C-D in Fig. 6.

[0021] Im einzelnen veranschaulicht Fig. 1 zwei mit
ihren Breitseiten aufeinanderliegende Plattenteile 1
und 2, die in der Regel ein gleiches rechteckiges oder
quadratisches Format haben. Dargestellt ist von den
Plattenteilen 1 und 2 lediglich der zu einer der Recht-
eck- oder Quadratseiten hin liegende Bereich, wobei
diese Seiten senkrecht zur Darstellungsebene ver-
laufen. Hier weisen die beiden Plattenteile 1 und 2
Schmalseiten 3 und 4 auf, die rechtwinklig an die bei-
derseitigen Breitseiten der Plattenteile 1 und 2 an-
schlieRen. Fur die an den Plattenteilen 1 und 2 vorzu-
nehmende Bearbeitung sind deren beide Schmalsei-
ten 3 und 4 miteinander flachenbiindig ausgerichtet,
sie liegen somit in einer gemeinsamen Ebene. Die
beiden aufeinanderliegenden Breitseiten der Platten-
teile 1 und 2 schliel3en zwischen sich eine Stol3- oder
Trennfuge 5 ein.

[0022] In einem ersten Bearbeitungsschritt wird auf
die beiden Schmalseiten 3 und 4 der Plattenteile 1, 2
ein Kantenband 6 Uber die Trennfuge 5 hinweg auf-
geklebt, das aus einem biege- oder faltfahigen Mate-
rial besteht. Dies geschieht maschinell im sogenann-
ten Durchlaufverfahren, indem die Plattenteile 1, 2 in
horizontaler Ausrichtung ihrer Plattenebene auf zu-
mindest einer Transportkette 7 beférdert werden, wo-
bei die Schmalseiten 3, 4 der Plattenteile 1, 2 vertikal
ausgerichtet sind und in der Férderrichtung liegen.
[0023] Das Kantenband 6 kann sehr dinn sein,
wenn es fur die beabsichtigte Faltung ausreichend
reil¥fest ist. Hierfir gibt es geeignete Kunststoffmate-
rialien, die im Bedarfsfall durch eine eingelagerte Ar-
mierung verstarkt sind, ohne hierdurch ihre Biegefa-
higkeit entlang der Faltlinie zu beeintrachtigen. Es
kann auch ein Kantenband 6 verwendet werden, wel-
ches dicker ausgefihrt und zumindest bei geringem
Querschnitt dehnfahig ist. Im weiteren wird vornehm-
lich auf ein solches, dickeres Kantenband 6 einge-
gangen.

[0024] Dieses dickere Kantenband 6 ist in der
Zeichnung ubertrieben dick dargestellt, um die daran
vorzunehmenden Bearbeitungen besser veran-
schaulichen zu kénnen. Nachdem das Kantenband 6
an die Schmalseiten 3, 4 der Plattenteile 1, 2 ange-
fahren ist, wird in das Kantenband 6 in dessen Langs-

richtung sowie von dessen Aulenseite her eine Nut
8 eingeschnitten, die vorzugsweise einen V-férmigen
Querschnitt hat. Der linienférmige Grund dieser Nut 8
liegt exakt auf der Hohe der Trennfuge 5 zwischen
den beiden Plattenteilen 1 und 2. Sollte die Nut 8 eine
andere Querschnittsform mit einer endlichen Breite
des Nutgrundes haben, wird sie symmetrisch zu der-
jenigen Ebene angebracht, in der die Trennfuge 5
liegt. Das Einschneiden der im Kantenband 6 langs-
laufenden Nut 8 erfolgt mittels eines geeigneten, ro-
tierenden Werkzeugs 9, wie eines Scheibenfrasers
oder Sageblattes. Die duRere Umriform der Schnei-
den 10 dieses Werkzeuges 9 ist gleich der Negativ-
kontur des Querschnitts der einzuschneidenden Nut
8. Bei einem Kantenband 6 von relativ geringer Dicke
hat die Nut 8 eine entsprechend geringe Tiefe. In die-
sem Fall ist eher davon zu sprechen, dal das Kan-
tenband 6 entlang der Faltlinie auf der Hohe der
Trennfuge 5 von seiner Aulenseite her eingeritzt
wird.

[0025] Mit dem Einbringen der Nut 8 entsteht im
Kantenband 6 ein querschnittsgeschwachter Be-
reich, dies bedeutet auch, dal® die Nut 8 eine Tiefe
hat, die geringer als die Dicke des Kantenbandes 6
ist. Dadurch verbleibt zwischen dem Grund der Nut 8
und den Schmalseiten 3, 4 der Plattenteile 1, 2 bzw.
den zwischen diesen Schmalseiten 3, 4 und den auf-
einanderliegenden Breitseiten der Plattenteile 1, 2
befindlichen Eckkanten ein Steg 11, der aufgrund der
Elastizitat des Materials des Kantenbandes 6 sowie
seines geringen Querschnitts dehnfahig ist.

[0026] Die gemal Fig. 1 bearbeiteten Plattenteile 1,
2 stellen bereits die fertige, entlang einer Faltlinie
auseinanderklappbare Mobelriickwand dar, wobei
die Faltlinie im Bereich des Steges 11 oder unmittel-
bar benachbart dazu verlauft. Die aufeinanderliegen-
den Plattenteile 1, 2 kdnnen in der fertig bearbeiteten
Form transportiert, gelagert oder sonstwie gehand-
habt werden, um das Auseinanderfalten erst am Ein-
bauort der Mdbelriickwand vornehmen zu kénnen.
Hierbei ist lediglich durch Hilfsvorrichtungen, wie pro-
visorisch angebrachte Klebebander, dafiir Sorge zu
tragen, dal sich die Plattenteile 1, 2 nicht unbeab-
sichtigt auseinanderfalten.

[0027] Der Ablauf des Auseinanderfaltens der Plat-
tenteile 1, 2 ist in den Fig. 2 und 3 wiedergegeben.
Das eine der beiden Plattenteile 1, 2, hier das Plat-
tenteil 2, wird von dem ersten Plattenteil 1 weg um
180 Grad geschwenkt, wobei die beiden Plattenteile
1, 2 durch den Steg 11 des Kantenbandes 6 mitein-
ander verbunden bleiben und die Schwenkachse
bzw. die Faltlinie im Bereich dieses elastischen Ste-
ges 11 liegt, der somit ein Scharnier bildet. Ab der in
Fig. 2 dargestellten Lage der beiden Plattenteile 1
und 2 zueinander ist beim weiteren Verschwenken
des Plattenteils 2 eine Dehnung des Steges 11 erfor-
derlich, weil dessen Anbindungen an die beiden an
den Plattenteilen 1, 2 verbleibenden Bereiche des
Kantenbandes 6 an den Platteneckkanten liegen, die
sich beim bestimmungsgemaflen Verschwenken der
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Plattenteile 1, 2 voneinander entfernen. So haben in
der gestreckten, auseinandergefalteten Lage die
Schmalseiten 3, 4 der Plattenteile 1, 2, die in dieser
Position die gewtinschte Mébelriickwand bilden, ei-
nen der doppelten Dicke des Kantenbandes 6 ent-
sprechenden Abstand voneinander. Aufgrund der
elastischen Spannung des Steges 11 werden bei
ausreichender Abstitzung der Plattenteile 1, 2 gegen
ein unbeabsichtigtes Ruickfalten die Plattenteile 1, 2
zueinander angezogen, so daf auch an der dem
Steg 11 gegentuberliegenden Seite der Mobelriick-
wand ein stérender Spalt im Bereich der Trennfuge
zwischen den aneinander anliegenden Abschnitten
des Kantenbandes 6 nicht entsteht.

[0028] Bei dem in den Fig. 2 und 3 dargestellten
Schwenkvorgang ist zu bedenken, da das Kanten-
band 6 — wie bereits gesagt — Ubertrieben dick darge-
stellt ist. In der praktischen Anwendung hat das Kan-
tenband 6 eine solch geringe Dicke, dal die Dehn-
strecke des Steges 11 nicht nennenswert lang ist. In
denjenigen Fallen, in denen ein Kantenband 6 aus
solch diinnem Material verwendet wird, dal} ein Ein-
ritzen oder Anbringen der Nut 8 von der AufRenseite
des Kantenbandes 6 her entfallt, bildet das Kanten-
band 6 mit seiner gesamten Querschnittsdicke den
Steg 11.

[0029] Fig. 4 zeigt, dal’ in prinzipiell gleicher Weise,
wie vorstehend beschrieben, auch eine zweifach falt-
bare Mébelrickwand hergestellt werden kann, die
aus den Plattenteilen 1, 2.1 und 1.2 besteht. Diese
Plattenteile missen zwingend deckungsgleich auf-
einandergelegt werden, denn die Schmalseiten 3, 4
aller drei Plattenteile an zwei einander gegeniberlie-
genden Seiten des gebildeten Plattenstapels sind fla-
chenbuindig miteinander auszurichten und werden je
mit einem Kantenband 6 beklebt. Das Einschneiden
der Nuten 8 mit den betreffenden Werkzeugen 9 zur
Bildung der Stege 11 in den Kantenbandern 6 erfolgt
hier an den beiden gegeniberliegenden Seiten des
Plattenstapels, zum einen in Héhe der Trennfuge 5.1
zwischen dem Plattenteil 1 und dem Plattenteil 2.1
und zum anderen in Hohe der Trennfuge 5.2 zwi-
schen dem Plattenteil 2.1 und dem Plattenteil 1.2. In
Hohe jeder der beiden Trennfugen 5.1 und 5.2 jeweils
an der der anzubringenden Nut 8 gegenuberliegen-
den Seite des Plattenstapels wird das Kantenband 6
durch Schneiden bis zu der Trennfuge 5.1 bzw. 5.2
hin durchtrennt, woflr ein weiteres Trennwerkzeug
12 neben dem Nutwerkzeug 9 vorgesehen ist. Folg-
lich bleiben allein das Plattenteil 1 mit dem Plattenteil
2.1 uUber den Steg 11 in H6he der Trennfuge 5.1 und
weiter das Plattenteil 2.1 mit dem Plattenteil 1.2 Gber
den Steg 11 in Hohe der Trennfuge 5.2 miteinander
verbunden. So lassen sich zur Bildung der ge-
wilinschten Mébelrickwand die Plattenteile 1, 2.1 und
1.2 nach Art eines Ziehharmonikabalges auseinan-
derfalten.

[0030] Fig. 5 veranschaulicht eine besonders ratio-
nelle Fertigungsmethode, um gleichzeitig zwei oder
mehrere Mobelriickwande herstellen zu kénnen, die

jeweils eine Einfachfaltung entlang einer Faltlinie auf-
weisen. Jeweils zwei Plattenteile, hier zum einen 1.1
und 2.1 und zum anderen 1.2 und 2.2, bilden ein Plat-
tenteilpaar, das grundsatzlich in gleicher Weise bear-
beitet wird, wie die beiden Plattenteile 1 und 2 geman
Fig. 1. Die einen Schmalseiten 3, 4 aller Plattenteil-
paare werden flachenblindig miteinander, also in ei-
ner gemeinsamen Ebene angeordnet. Uber die zwi-
schen den Plattenteilen der Plattenteilpaare verlau-
fenden Trennfugen 5.1, 5.2 sowie Uber die zwischen
den Plattenteilpaaren sich erstreckende Trennfuge
5.3 hinweg wird das Kantenband 6 auf alle Platten-
schmalseiten 3, 4 aufgeklebt. Hierbei schlie3t die
obere Langskante des Kantenbandes 6 bundig an die
oben liegende Breitseite des zuoberst angeordneten
Plattenteils 2.2 an, ebenso hat die untere Langskante
des Kantenbandes 6 einen blndigen Anschluf} an die
untere Breitseite des zuunterst angeordneten Plat-
tenteils 1.1. In Hohe der Trennfuge, die zwischen je-
dem der Plattenteile eines Plattenteilpaares besteht,
also nach Fig. 5 in H6he der Trennfugen 5.1 und 5.2
wird erforderlichenfalls von der AuRenseite des Kan-
tenbandes 6 her die Nut 8 (vgl. Fig. 1) mittels eines
Nutwerkzeugs 9 eingeschnitten, so dal auch hier in
den querschnittsgeschwachten Bereichen des Kan-
tenbandes 6 jeweils ein Steg 11 als Scharnierelement
gebildet wird. In Héhe der Trennfuge zwischen zwei
Plattenteilpaaren, bei dem Plattenstapel gemaf
Fig. 5 handelt es sich um die Trennfuge 5.3, wird das
Kantenband 6 durchtrennt, wonach die Plattenteil-
paare 1.1, 2.1 und 1.2, 2.2 voneinander abgeteilt sind
und je fur sich eine zunachst noch gefaltete Mdbel-
rickwand darstellen.

[0031] Fur das Durchtrennen des Kantenbandes 6,
bei dem anhand von Fig. 5 beschriebenen Verfahren
wird ein rotierendes Trennwerkzeug 12 verwendet,
welches eine V-férmige Trennnut in das Kantenband
6 bis hin zur Trennfuge 5.3 einschneidet. Dadurch er-
halt das Kantenband 6 beidseits entlang der Trennli-
nie langslaufende angeschnittene Fasen, den ent-
sprechend an den von der Trennlinie abliegenden
Langskanten des Kantenbandes 6 Fasen 13 ange-
schnitten sein kdnnen, um entlang beider aul3enlie-
genden Langskanten des Kantenbandes 6 diejeni-
gen Plattenteilpaare, welche im jeweiligen Platten-
stapel zuoberst und zuunterst angeordnet sind, ein
gleiches Aussehen zu erzielen.

[0032] Fig. 6 zeigt eine sogenannte Durchlaufma-
schine, um die Bearbeitung an den Plattenteilen 1, 2
vornehmen zu kdénnen, wie sie vorstehend erlautert
wurde. Man erkennt hier die die Plattenteile 1, 2
transportierende Kette 7, die durch einen in Fig. 7 er-
kennbaren Oberdruck 19 erganzt wird, der die Plat-
tenteile 1, 2 auf der Kette 7 niederhalt. An der Ein-
laufseite der Maschine befindet sich neben der Kette
7 eine Anschlagvorrichtung 18 vorzugsweise in Ge-
stalt eines in der Forderrichtung liegenden Lineals,
welche nach oben Uber die Transportebene der Kette
7 vorsteht und eine vertikale Anschlagflache 31 auf-
weist, an der sich die Plattenteile 1, 2 mit ihren daran
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anschlagenden Schmalseiten 3, 4 flachenbulndig
ausrichten.

[0033] Weiter sind entlang der Kette 7 in der Durch-
laufrichtung gesehen eine Kantenanleimstation 14,
eine Kappstation 15, eine Bundigfras- oder Be-
saumstation 16 und eine Schneidstation 17 hinterein-
anderliegend angeordnet. Diese Stationen dienen
zur Bearbeitung des Kantenbandes 6, welches an
der Kantenanleimstation 14 auf die flachenbulndig
miteinander ausgerichteten Schmalseiten 3, 4 der
Plattenteile 1, 2 aufgebracht wird. Dazu weist die
Kantenanleimstation 14 ein Kantenanleimaggregat
20 auf, welches eine Beleimvorrichtung 21 umfalit,
um die mit den Schmalseiten 3, 4 der Plattenteile 1,
2 zu verklebende Seite des Kantenbandes 6 mit einer
Leimschicht zu versehen. Das Kantenband 6 wird
von einem Vorrat 32 abgezogen und mittels einer Ab-
langvorrichtung 22 auf das Langenmall entspre-
chend der zu beschichtenden Schmalseiten 3, 4 der
Plattenteile 1, 2 geschnitten. Das beleimte Kanten-
band 6 wird mittels Andruckrollen 23 an diese
Schmalseiten 3, 4 in der beschriebenen Weise ange-
fahren.

[0034] Im Bereich der Anleimstation 14 ist es wich-
tig, dal® nahe den Schmalseiten 3, 4 die beiden Plat-
tenteile 1 und 2 fest zusammengedrickt werden.
Deshalb findet sich hier, wie Fig. 7 zeigt, eine Vor-
richtung, welche das Zusammenpressen der Platten-
teile 1, 2 zusatzlich zu dem Oberdruck bewirkt und
entsprechende Druckelemente 24 in Gestalt von
Druckrollen aufweist.

[0035] Von der Kantenanleimstation 14 kann das
Kantenband 6 nicht mit den in Durchlaufrichtung lie-
genden vorderen und hinteren Eckkanten der Plat-
tenteile 1, 2 abschlieRend aufgetragen werden, des-
halb sieht man an diesen Eckkanten zunachst Uber-
stande des Kantenbandes 6 vor. Diese Uberstande
werden mittels Kappaggregaten 25 an der Kappstati-
on 15 weggeschnitten. Dies muf im Durchlauf erfol-
gen, und deshalb werden die Kappaggregate 25 ent-
lang eines Teilstucks der Wegstrecke der Plattenteile
1, 2 auf Héhe deren vorderer und hinterer Eckkante
an den Schmalseiten 3, 4 mitgefihrt.

[0036] Als Kappwerkzeuge 26 sind Scheibenfraser
oder Sageblatter vorgesehen.

[0037] In der nachfolgenden Frasstation 16 erfolgt
das Bindigfrasen des Kantenbandes 6 entlang der
langslaufenden Unterkante an der Schmalseite 3 des
unteren Plattenteils 1 und entlang der Oberkante an
der Schmalseite 4 des oberen Plattenteils 2 mittels
Frasaggregaten 27 mit rotierenden Fraswerkzeugen
28. Erganzend dazu veranschaulicht Fig. 8, daR die
Fraswerkzeuge 28 mit einem solchen Anstellwinkel
angeordnet sein kdnnen, um die anhand von Fig. 5
erlauterten Fasen 13 entlang der langslaufenden Ob-
er- und Unterkante des jeweils gebildeten Plattensta-
pels anschneiden zu kénnen.

[0038] AbschlieBend durchlaufen die auf der Kette 7
transportierten Plattenteile 1, 2 die Schneidstation
17, an der sich ein Schneidaggregat 29 befindet. Die-
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ses Schneidaggregat 29 weist zumindest das an-
hand von Fig. 1 erorterte Nutwerkzeug 9 auf, gege-
benenfalls ist an dem Schneidaggregat 29 auch das
Trennwerkzeug 12 vorhanden, welches vorstehend
im Zusammenhang mit den Fig. 4 und 5 diskutiert
worden ist. Das Schneidaggregat 29 ist mit einer Zu-
stellvorrichtung 33 versehen, um die Werkzeuge 9,
12 passend auf die Hohe der jeweiligen Trennfuge 5
zwischen den Plattenteilen 1, 2 ausrichten zu kon-
nen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von faltbaren Mébel-
rickwanden aus Plattenteilen, auf deren entlang ei-
ner geraden Faltlinie aneinander angrenzenden
Schmalseiten ein biegeelastisches Material aufge-
bracht wird, welches ein Scharnier bildet, dessen
Schwenkachse entlang der Faltlinie verlauft, da-
durch gekennzeichnet, daR jeweils zwei Plattentei-
le mit ihren Breitseiten so aufeinandergelegt werden,
daf ihre beiden zur Faltlinie hin liegenden Schmal-
seiten flachenbindig miteinander liegen, wonach auf
diese Schmalseiten Uber deren Trennfuge hinweg ein
Kantenband aus dem biegeelastischen Material fest
aufgebracht wird, welches mit seinem in Hohe der
Trennfuge liegenden Bereich das Scharnier bildet,
wonach durch Auseinanderfalten der Plattenteile um
180 Grad die jeweilige Rickwand gebildet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® drei oder mehrere Plattenteile mit glei-
chem Format deckungsgleich aufeinandergelegt
werden, von denen jeweils zwei einander benachbar-
te Plattenteile diejenigen beiden Plattenteile bilden,
auf deren Schmalseiten Uber deren Trennfuge hin-
weg das Kantenband aufgebracht wird, wobei dies
bei den jeweils beiden einander benachbart Giberein-
ander befindlichen Trennfugen an einander gegeni-
berliegenden Schmalseiten der Plattenteile vorge-
nommen wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall zwei oder mehrere aus zwei der Plat-
tenteile gebildete Plattenteilpaare mit den Breitseiten
so aufeinandergelegt werden, dal} die einen Schmal-
seiten aller Plattenteile flachenblindig miteinander
liegen, wonach auf diese Schmalseiten Uber alle
Trennfugen hinweg das Kantenband aufgebracht
wird und auf H6he jeder Trennfuge zwischen den bei-
den einander benachbarten Plattenteilen unter-
schiedlicher Plattenteilpaare das Kantenband ent-
lang dieser Trennfuge durchschnitten wird.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® zum Durchtrennen des Kantenbandes
an den betreffenden Trennfugen zwischen den Plat-
tenteilen eine V-Nut eingeschnitten und hierdurch an
das Kantenband eine Fase mit dem halben V-Winkel
an den entlang der Trennfuge verlaufenden Kanten
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der Plattenteile der voneinander trennbaren Platten-
teilpaare angeschnitten wird, wobei entlang der
Oberkante des oben liegenden Plattenteils sowie
entlang der Unterkante des unten liegenden Platten-
teils jeweils an der beschichteten Schmalseite das
Kantenmaterial Uberstehend aufgebracht und mit
dem gleichen halben V-Winkel unter Anbringung ei-
ner Fase biindig gefrast wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 14, da-
durch gekennzeichnet, dafl das Kantenband auf den
Schmalseiten der Plattenteile durch Auftragen eines
verflussigten Kunststoffs mittels einer Duse gebildet
wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 14, da-
durch gekennzeichnet, daf3 ein vorgefertigtes Kan-
tenband verwendet und auf die Schmalseiten der
Plattenteile aufgeklebt wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® bei Verwendung eines Kantenbandes
ausreichender Dicke von dessen Aufienseite her auf
Hoéhe der betreffenden Trennfuge entlang der mit die-
ser parallel laufenden Faltlinie eine Nut mit einer sol-
chen Tiefe eingeschnitten wird, daf3 durch den quer-
schnittsgeschwachten Bereich des Kantenbandes
ein Steg gebildet wird, der das Scharnier bildet und
der quer zur Faltlinie elastisch dehnbar ist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dal® zur Bildung des Scharniersteges an
der betreffenden Trennfuge zwischen den Plattentei-
len eine V-Nut symmetrisch zur Fugenebene in das
Kantenband eingeschnitten wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-8, da-
durch gekennzeichnet, dal3 Plattenteile mit einem
rechteckigen oder quadratischen Format verwendet
werden.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-9,
dadurch gekennzeichnet, dal® als Material fur die
Plattenteile Hartfaserplatten mit einer Dicke von 3-5
mm verwendet werden.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1-10,
dadurch gekennzeichnet, dal® die Plattenteile zu-
nachst in passender Ausrichtung zueinander aufein-
andergelegt werden und anschlieRend im maschinel-
len Durchlaufverfahren an in der Durchlaufrichtung
hintereinanderliegenden Stationen das zumindest
eine Kantenband auf die betreffenden Schmalseiten
der Plattenteile aufgebracht wird, wobei gegebenen-
falls der Einschnitt der Nut in das Kantenband sowie
gegebenenfalls der Durchschnitt des Kantenbandes
erfolgt.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dall das vorgefertigte Kantenband

endlos von einem Vorrat abgezogen und beim Anfah-
ren an die Schmalseiten der Plattenteile abgekappt
wird.

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dal} das Kantenband vor dem Anfah-
ren an die Schmalseiten der Plattenteile abgelangt
und in Form von abgelangten Abschnitten angefah-
ren wird.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, daR die Ubersténde des Kan-
tenbandes an den in Durchlaufrichtung vorderen und
hinteren Eckkanten der mit dem Kantenmaterial be-
schichteten Schmalseiten der Plattenteile vor dem
Einschneiden der Nut oder vor dem Durchtrennen
des Kantenbandes abgekappt werden.

15. Maschine zum Herstellen von faltbaren M6-
belrickwanden nach dem Verfahren gemafR einem
der Anspriiche 7-14 mit zumindest einer Transport-
kette (7) zum darauf flachliegenden Beférdern der zu-
mindest zwei aufeinanderliegenden Plattenteile (1, 2)
sowie einem Oberdruck (19) zum Niederhalten der
Plattenteile (1,2) auf der Transportkette (7), an der
eine Kantenanleimstation (14) mit einem Kantenan-
leimaggregat (20) zum Anfahren des Kantenbandes
(6) an die miteinander flachenblindigen Schmalsei-
ten (3,4) der vorbeilaufenden Plattenteile (1,2) ange-
ordnet ist, dadurch gekennzeichnet, dall in Durch-
laufrichtung vor der Kantenanleimstation (14) eine in
der Durchlaufrichtung sowie in der Beleimungsebene
des Kantenanleimaggregates (14) sich erstreckende,
von der Transportebene der Transportkette (7) senk-
recht nach oben vorstehende Anschlagvorrichtung
(18) zum Ausrichten der Schmalseiten (3, 4) der Plat-
tenteile (1, 2) vorgesehen ist und dal® zumindest an
der Kantenanleimstation (14) zusatzliche, die aufein-
anderliegenden Plattenteile (1,2) an der oberen Breit-
seite des oben liegenden Plattenteils (2) und/oder an
der unteren Breitseite des auf der Transportkette (7)
aufliegenden Plattenteils (1) nahe der mit dem Kan-
tenband (6) zu beschichtenden bzw. beschichteten
Schmalseiten (3, 4) beaufschlagende Druckelemente
(24) angeordnet sind.

16. Maschine nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, da in Durchlaufrichtung hinter der
Kantenanleimstation (14) an der Transportkette (7)
eine Schneidstation (17) mit einem oder mehreren
Schneidwerkzeugen (9, 12) angeordnet ist, die auf
die Hohe der Fugen (5) zwischen den Plattenteilen
(1, 2) einstellbar sowie gegen das auf die Schmalsei-
ten (3, 4) der vorbeilaufenden Plattenteile (1, 2) zu-
stellbar und als Nut- und/oder Trennwerkzeuge aus-
gebildet sind.

17. Maschine nach Anspruch 15 oder 16, da-
durch gekennzeichnet, dal die Nutwerkzeuge (9)
Scheibenfraser mit umfangsseitig angeordneten
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Formschneiden (10) sind, die symmetrisch zur Schei-
benebene V-férmig mit nach aulen hin liegenden
V-Scheiteln ausgebildet sind.

18. Maschine nach einem der Anspriiche 15-17,
dadurch gekennzeichnet, dal® zwischen der Kanten-
anleimstation (14) und der Schneidstation (17) eine
Kappstation (15) mit mit den vorbeilaufenden Platten-
teilen (1, 2) entlang eines Wegabschnittes mitgefihr-
ten Kappaggregaten (25) und daran befindlichen
Kappwerkzeugen (26) zum Abkappen der Uberstan-
de des Kantenbandes (6) an den in der Durchlauf-
richtung vorderen und hinteren Eckkanten der be-
schichteten Schmalseiten der Plattenteile (1, 2) an-
geordnet ist.

19. Maschine nach einem der Anspriiche 15-18,
dadurch gekennzeichnet, dal® zwischen der Kanten-
anleimstation (14) und der Schneidstation (17) eine
Bundigfrasstation (16) mit Frasaggregaten (27) und
Fraswerkzeugen (28) angeordnet ist, die auf die
Oberkante der mit dem Kantenband (6) beschichte-
ten Schmalseite (4) des jeweils oberen Plattenteils
(2) und auf die Unterkante der beschichteten Schmal-
seite (3) des jeweils unteren Plattenteils (1) ausricht-
bar sind.

Es folgen 4 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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