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6 Verfahren und Vorrichtung zum Verleimen von Werkstiicken aus Holz oder Holzwerkstoff miteinander
oder mit Folien oder Furnieren.

@ Auf die zu beleimenden Flichen wird ein Disper-
sionsleim aufgetragen. Der Leim wird dann durch

Erwirmen auf etwa 100°C vollstindig getrocknet. Vor

dem Zusammenfiigen der zu verleimenden Flichen wird

der getrocknete Leim auf seine Erweichungstemperatur

erwirmt. Die Flichen werden dann bis zum Abbinden

des Leims gegeneinander gepresst. Das Verfahren ermog-

licht Anleimen von vorbeleimten Folienstreifen (13) als

Kantenmaterial, insbesondere an Spanpressplatten (1).

Die beleimten und getrockneten Folienstreifen werden

aus einem Rollenmagazin (12) abgezogen. Der erweichte B EEEE 1| 1

Leim ermdglicht bei schnellem Durchlauf und kurzer

Abbindestrecke saubere Verleimungen. Werkstiicke (1)

und Folien (13) oder Furniere konnen gleichzeitig be-

leimt werden. Die beleimten Flichen kénnen vor deren

Zusammenfithrung mittels eines gemeinsamen Luft-

fithrungskanals fiir Warmluft (9) mit beidseitigen Austritts-

diisen (11,16) zuerst getrocknet und dann bis zur Erwei-

chung des Leims erwirmt werden.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Verleimen von plattenférmigen Werk-
stiicken aus Holz oder Holzwerkstoff miteinander oder mit
Folien oder Furnieren in kontinuierlichem Durchlauf, dadurch
gekennzeichnet, dass man auf die zu beleimenden Fléchen
einen Losungs- oder Verdiinnungsmittel enthaltenden PVAC-
Dispersionsleim auftridgt und danach den aufgetragenen Leim
durch Erwirmen auf etwa 100°C unter Verfliichtigung des
Losungs- oder Verdiinnungsmittels vollstindig trocknet, und
dass man den aufgetragenen und getrockneten Leim vor dem
Zusammenfiigen der beleimten Fléchen auf seine Erwei-
chungstemperatur bis zu 150°C erwérmt und die erwérmten
Fliichen dann zusammenfiihrt und bis zum Abbinden des
Leims gegeneinander presst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass man die zu beleimenden Flichen der Werkstiicke vor dem
Auftragen des Leims erwérmt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man Folien oder Furniere kontinuierlich aus
einem Magazin zufiihrt.

4. Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1 mit je einer am Wege von Werkstiick und Folie
oder Furnier angeordneten Beleimejnrichtung (8, 14) mit
Auftragswalzen fiir die zu beleimenden Fliachen, einer danach
angeordneten Erwirmungseinrichtung (9, 11, 16; 20, 22), die
gleichmissig auf die beleimten Fléchen wirkt, und danach
angeordneten Anpressrollen (19) fiir die Folie oder das Fur-
nier (13), dadurch gekennzeichnet, dass die Erwérmungsein-
richtung (9, 11, 16; 20, 22) solcherart ausgebildet ist, dass die
beleimten Flichen der Werkstiicke und der Folien oder Fur-
niere nacheinander zuerst zur Trocknung des aufgetragenen
Leims auf etwa 100°C und danach auf die Erweichungstempe-
ratur des Leims bis zu 150°C erwérmt werden.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet,
dass die Erwirmungseinrichtung zur gleichzeitigen Erwdrmung
der beiden beleimten Fliichen eingerichtet ist und aus einem
zwischen den beiden Flichen angeordneten Luftfilhrungskanal
(9) besteht, der mit gegen die Flichen gerichteten Diisen (11,
16) und einer Warmluftfiihrung im Gegenstrom zur Bewegung
der Werkstiicke (1) und der Folie oder des Furniers (13) ver-
sehen ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass der Luftfiihrungskanal (9) in seiner Langsmitte mit einer
Trennwand (17) versehen ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet,
dass im Bereich des Luftfiihrungskanals (9) ein Forderband
(15) und engstehende angetriebene Forderrollen (18) ange-
ordnet sind, gegen die im Luftfiihrungskanal (9) angebrachte
Diisen (16) gerichtet sind.

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4-7, dadurch
gekennzeichnet, dass vor der Beleimeinrichtung (8) eine gegen
die zu beleimende Fliche des Werkstiicks (1) wirkende Vor-
wirmeinrichtung (7) angeordnet ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 4, gekennzeichnet durch ein
Rollenmagazin (12) fiir vorbeleimtes Kantenmaterial (13) mit
einer Abzugeinrichtung (23) und einer, unmittelbar vor den
dem Werkstiick gegeniiberliegenden Anpressrollen (19) ange-
ordneten Erwirmungseinrichtung (22) zur Erwérmung bis auf
etwa 150°C.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, gekennzeichnet durch
eine gegen die beleimte Fliche des Werkstiicks (1) wirkende
Erwirmungseinrichtung (20) zur Erwérmung bis auf etwa
150°C.

11. Anwendung des Verfahrens nach Anspruch 1 zum
Anleimen von Kantenmaterial an die Kanten der plattenformi-
gen Werkstiicke, dadurch gekennzeichnet, dass man als Kan-
tenmaterial vorbeleimte Folienstreifen verwendet.

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zum Verleimen von plattenformigen Werkstiicken aus Holz
oder Holzwerkstoff miteinander oder mit Folien oder Furnie-

- ren in kontinuierlichem Durchlauf, auf eine Vorrichtung zur
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Ausfiihrung des Verfahrens mit je einer am Wege von Werk-
stiick und Folie oder Furnier angeordneten Beleimeinrichtung
mit Auftragswalzen fiir die zu beleimenden Fléchen, einer
danach angeordneten Erwirmungseinrichtung, die gleichmas-
sig auf die beleimten Flichen wirkt, und danach angeordneten
Anpressrollen fiir die Folie oder das Furnier, und auf die
Anwendung des Verfahrens zum Anleimen von Kantenmate-
rial an die Kanten der plattenférmigen Werkstiicke.

Es ist bekannt, Furniere, die von einem Magazin kommen,
in ununterbrochenem Arbeitsgang auf die beleimte Kante
einer Platte aus Holzwerkstoff durch Rollen aufzuwalzen. Die
Werkstiicke, im allgemeinen auf Format geschnittene Span-
platten, werden dabei auf einer Fordervorrichtung, die aus
oberen und unteren Férderbéndern besteht, kontinuierlich an
einer Beleimeinrichtung vorbeigefiihrt, die die Kanten beleimt.
Die Furniere oder auch Folienstreifen werden schriig zu den
beleimten Kanten herangefiihrt und dann durch gegeniiber den
Plattenkanten angeordneten Rollen aufgewalzt.

Andererseits ist es auch bekannt, die Furniere oder Folien-
streifen mit Leim zu versehen und diesen antrocknen zu lassen.
Wenn die Furniere oder Folien in einer Durchlaufmaschine an
die Plattenkanten oder auf Plattenflichen aufgeklebt werden
sollen, wird der angetrocknete Leim fiir den Gebrauchsfall
aktiviert, beispielsweise durch neuen Leimauftrag. Dabei kann
dieser neue Leimauftrag auch vor dem endgiiltigen Ankieben
erwirmt werden, um das Losungsmittel in dem Leim zu ver-
fliichtigen und den Leim zuvor anzutrocknen.

In grosserem Umfang werden fiir die genannten Zwecke
sogenannte «Schmelzkleber» eingesetzt ~ das sind thermopla-
stische Kunststoffe, die bei Temperaturen von etwa 100°C
verfliissigt sind. In der Verarbeitung werden diese Schmelzkle-
ber durch Erwiirmen verfliissigt, in fliissigem Zustand auf die
zweckmiissig vorher erwirmten Oberfldchen aufgetragen, und
dann miissen diese Oberflichen sofort zusammengefiigt wer-
den, bevor der aufgetragene Schmelzkleber so weit abgekiihlt
ist, dass er sich wieder verfestigt. Nach dem Zusammenfiigen
der Teile, auf die der Schmelzkleber aufgetragen ist, kiihit der
Schmelzkleber sehr schnell ab, er verfestigt sich, und die Ver-
bindung der Teile ist hergestellt. Bei dem Arbeiten mit
Schmelzkleber kommt es also darauf an, dass die Teile nach
dem Kleberauftrag schnell zusammengefiigt werden — es sind
verhiltnismissig hohe Arbeitsgeschwindigkeiten erreichbar.
Die Nachteile bei der Verwendung von Schmelzkleber beste-
hen jedoch darin, dass wegen der verhéltnismissig niedrigen
Verfliissigungstemperaturen von Schmelzkleber die damit
hergestellten Verbindungen nicht als wirmefest zu bezeichnen
sind. Wenn die Mébel Wirmeeinstrahlung ausgesetzt sind, wie
beispielsweise starker Sonnenbestrahlung oder — insbesondere
bei Kiichenmébeln — Wirmeeinliissen von Herd, Grill oder
Kiihlaggregaten, kénnen sehr bald Temperaturen erreicht
werden, bei denen der Schmelzkleber beginnt zu erweichen.
Die Teile l6sen sich dann voneinander und insbesondere auch
aufgeklebtes Kantenmaterial kann abfallen. Ein weiterer
Nachteil bei der Verwendung von Schmelzkleber besteht
darin, dass dieser mit Weichmachern versehen ist, um die
erforderlichen niedrigen Schmelztemperaturen zu erreichen.
Wenn als Kantenmaterial Kunststoffolien verwendet werden,
so besteht die Gefahr, dass der Weichmacher aus dem
Schmelzkleber auswandert und zwar in das Kantenmaterial
hinein. Dadurch erfolgt einerseits eine Versprodung des
Schmelzklebers, die so weit filhren kann, dass der Zusammen-
halt verlorengeht, andererseits kann eine negative Beeinflus-
sung des Kantenmaterials erfolgen mit der Folge, dass dieses
ebenfalls versprodet oder sich verférbt.



Bei den verschiedenen Verfahren und Vorrichtungen zum
Anleimen der gattungsgeméssen Art konnen bestimmte
Geschwindigkeiten der Werkstiicke im kontinuierlichen
Durchiauf nicht iiberschritten werden, und es ergeben sich
auch Schwierigkeiten beim Auftragen des Leims auf dic Werk-
stiicke, insbesondere wenn es sich dabei wie iiblich um Span-
platten handelt. Beim Auftragen des fliissigen Leims sinkt
dieser ein, das Losungsmittel wird von dem Holzwerkstoft
aufgesaugt, bevor es durch Erwéirmen verfliichtigt werden
kann. Der Leim trockent daher ungleichmissig, und es entste- 10
hen Verhéltnisse, die ein spateres Abbinden des Leimes
ungiinstig beeinflussen. Die Platten haben insbesondere an
ihren Kanten eine sehr starke Rauhigkeit. Bei Angabe auf diese
stark rauhen Fldchen werden diese nicht alle und vollsténdig
mit Leim ausgefiill¢; daher ergibt es sich, dass die darauf zum
Kleben aufgedriickte Folie oder das Furnier nicht flichenhaft
verkleben sondern nur an einzelnen Punkten angeklebt wer-
den, die in der Oberflichenebene liegen. Diese in der Oberfl4-
chenebene liegenden Punkte sind zumeist ungentigend mit
Leim versehen, und der dort aufgetragene Leim wird auch
beim Anpressen der Folien oder Furniere verdréngt.

Wenn die aufzuklebenden Folien oder Furniere mit dem
Leim versehen sind, werden diese nachteiligen Verhaltnisse
noch verstirkt. Auf den Fléchen der Folien und Furniere ist
der Leim sehr gleichmdssig zu verteilen. Beim Aufbringen auf 2
die rauhe Oberfliche des Werkstiickes findet ein Kontakt des
Leimes nur an den Punkten statt, die in der Oberfléchenebene
liegen, an den dazwischenliegenden Vertiefungen der Rauhig-
keit vermag der Leimfilm auf der glatten Flache der Folien
oder Furniere keinen Kontakt mit dem Werkstiick zu erlangen.
Wenn der Leim auf den Folien oder Furnieren nicht zuvor
angetrocknet, also noch diinnfliissig ist, wird er beim Aufpres-
sen auf das Werkstiick an Haftpunkten, die durch die in der
Oberfldchenebene liegenden Punkte gegeben sind, verdringt,
so dass an diesen Haftpunkten geringere Leimmengen bzw. ein
Leimfilm geringerer Stirke zur Verfiigung steht als beabsich-
tigt ist. In Erkenntnis dieser Zusammenhénge hat man in der
Vergangenheit schon den auf die Folien oder Furniere aufge-
tragenen Leim beispielsweise durch Warmeeinwirkung ange-
trocknet, um ihn unmittelbar vor dem Klebevorgang wieder zu
aktivieren, beispielsweise durch neuerliches Leimangeben oder
auch nach dem Andriicken durch Einwirken von Wérme,
beispielsweise mittels beheizter Anpressrollen. Dadurch
konnte die Verleimung verbessert werden, es war jedoch noch
nicht moglich, ein Optimum zu erreichen.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, eine optimale
Verleimung zwischen Folien oder Furnieren und Platten aus
Holz oder Holzwerkstoff zu erreichen, wobei insbesondere auch
bei rauhen Oberflichen der Werkstiicke eine Verklebung
erreicht werden soll, die nicht allein auf die in der Oberfla-
chenebene liegenden Punkte oder Bereiche der Werkstiicke
beschriinkt ist. Dabei soll die Geschwindigkeit der Werkstiicke
im kontinuierlichen Durchlauf beim Beleimen zumindest
annihernd den heute iiblichen Durchlaufgeschwindigkeiten
angepasst sein, und nach der Aufgabenstellung sollen weiter-
hin lange Anpresstrecken, insbesondere mit beheizten Anpress-
organen vermieden werden.

Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemisse Verfahren
geldst, das im Patentanspruch 1 definiert ist.

Vorzugsweise werden die zu beleimenden Flachen des
Werkstiicks vor dem Auftragen des Leims erwirmt.

Als Kantenmaterial kdnnen vorbeleimte Folienstreifen
verwendet werden.

Eine Vorrichtung zur Ausfiihrung des erfindungsgemaissen
Verfahrens ist im Patentanspruch 4 definiert. Die Erwir- 6
mungseinrichtung zur gleichzeitigen Erwdrmung der beiden
beleimten Flichen besteht vorteilhaft aus einem zwischen den
beiden Flichen angeordneten Luftfilhrungskanal, der mit
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gegen die Flichen gerichteten Diisen und einer Warmluftfiih-
rung im Gegenstrom zur Bewegung der Werkstiicke versehen
ist. Der Luftfiihrungskanal ist in seiner Léngsmitte zweckmas-
sig mit einer Trennwand versehen. Die Folie oder das Furnier
ist im Bereich des Luftfiihrungskanals zweckmassig gegen ein
Forderband oder engstehende, angetriebene Foérderrollen
angelegt und von dem Luftstrom aus den Diisen angedriickt.
Es kann auch ein Rollenmagazin fiir vorbeleimtes Kantenma-
terial vorhanden sein mit einer Abzugseinrichtung und einer,
unmittelbar vor den dem Werkstiick gegeniiberliegenden
Anpressrollen angeordneten Erwdrmungseinrichtung zur
Erwérmung bis auf etwa 150°C,

Die Erfindung geht von der Erkenntnis aus, dass bei Auf-
trag von Leim auf die beiden miteinander zu verklebenden
Flichen der Leim sehr gleichmissig verteilt wird und insbeson-
dere auf der rauhen Flidche der Werkstiicke der Leim auch in
die Vertiefungen der Rauhigkeiten eingebracht wird, so dass
hier eine Auffiillung und ein erheblicher Ausgleich der Rau-
higkeiten stattfindet, wenn es sich um einen Dispersionsleim
handelt, der mit einem Losungs- oder Verdiinnungsmittel
fliissig gemacht ist. Durch die vor dem Leimauftrag auf die
Werkstticke vorzugsweise erfolgende Erwdrmung der zu belei-
menden Flichen der Werkstiicke wird einerseits verhindert,
dass der Leim zu stark in das Werkstiick einsinkt, und anderer-
seits wird vermieden, dass das Losungs- oder Verdiinnungsmit-
tel des Leimes von dem Material des Werkstiickes stdrker
aufgesogen wird und dabei in gewisser Weise eine Entmi-
schung des Leimes stattfindet. Je nach der Art des verwende-
ten Leimes und der Beschaffenheit der zu beleimenden Ober-
flichen ist es jedoch nicht immer erforderlich, dass diese vor
dem Auftragen des Leimes erwdrmt werden.

Beim Auftragen des Leimes auf die erwdrmte Werkstiickfld-
che kann schon ein Verfliichtigen des Losungs- oder Verdiin-
nungsmittels eingeleitet werden. Durch die dann erfolgende
gleichmissige Erwdrmung der beiden mit Leim versehenen
Flichen wird erreicht, dass der Leim auf diesen beiden Flachen
in gleicher Weise und gleichméssig angetrocknet wird und
Losungs- oder Verdiinnungsmittel abgibt, bis er vollstdndig
aufgetrocknet ist. Nach diesem vollstéindigen Auftrocknen wird
der Leim noch weiter erwérmt bis auf etwa 150°C. Dadurch
werden die zuvor in der Dispersion enthaltenen, eigentlichen
Leimpartikel erweicht und die Oberflichen des Leimauftrages
im allgemeinen sogar geschmolzen. Durch das Erweichen und
sogar Schmelzen der Oberflichen der auf beiden zu verleimen-
den Flichen aufgetragenen Leimschichten sind diese aktiviert
und stark klebekriftig, so dass sie nach dem unmittelbar dar-
auf erfolgenden Zusammenfiigen zusammenfliessen und gewis-
sermassen miteinander verschweissen und dadurch eine sehr
gute und feste Verbindung ergeben. Der hier verwendete
Polyvinylacetat-Dispersionsleim, der als PVAC-Leim bezeich-
net wird und als Verdiinnungsmittel normalerweise Wasser
enthilt, wird nach dem Auftrocknen bei der weiteren Erwar-
mung niemals vollstindig flilssig, sondern er erweicht nur bis zu
einem gewissen Grade. Wenn die Temperaturen noch héher
gesteigert wiirden bis auf etwa 200°C und hoher verbrennt der
Leim ohne vorher verfliissigt zu sein.

Die Strecke, auf der die beiden miteinander verklebten
Teile noch unter der Einwirkung von Anpressorganen steht,
kann sehr kurz gehalten werden, da der Leim nach dem
Zusammenfiihren und dabei erfolgendem Abkiihlen sehr
schnell abbindet. Der Leim ist lediglich erweicht aufgrund der
Wirmeeinwirkung. Wenn keine Wirme mehr einwirkt und der
Leim abkiihlt, erhértet er wieder und die miteinander verbun-
denen Teile sind mit hoher Festigkeit miteinander verbunden,
weil die auf beiden Seiten aufgebrachte Leimschicht einerseits
optimal mit dem jeweiligen Werkstiick verankert ist und ande-
rerseits nach dem Zusammenfiigen praktisch ineinandergefios-
sen ist wie bei einer Verschweissung.
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Es besteht nach der Erfindung auch die Moglichkeit, das
Kantenmaterial beispielsweise in Form von aufgespulten Strei-
fen aus Kunststoffolie unmittelbar im Anschluss an die
urspriingliche Herstellung schon mit dem PVAC-Leim zu

versehen und zu trocknen, so dass diese vorbeleimten Streifen s

handelsféhig sind. Vor dem Anleimen ist es dann lediglich
erforderlich, dass der bereits getrocknete Leim auf diesen
Streifen auf etwa 150°C erwdrmt wird, damit er zumindest auf
seiner Oberfldche erweicht und sich nach dem anschliessenden

Anpressen mit dem Leim der Gegenfliche innig verbindet. 10

Die nach der Erfindung durchgefiibrten Massnahmen bzw.
die Merkmale der Vorrichtung diirften im einzelnen oder auch
als Unterkombinationen zumindest teilweise schon einmal
vorgeschlagen sein. Die Gesamtkombination ist jedoch noch
nicht bekanntgeworden und ergibt einen sprunghaften Vorteil
dadurch, dass eine wesentlich schnellere Verleimung durch-~
fiihrbar ist, die auch vollkommen sauber ist und die miteinan-
der zu verklebenden Teile auf der gesamten zu verklebenden
Fliche sicher und fest miteinander verbindet. Dadurch ist eine
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wesentlich gréssere Durchlaufgeschwindigkeit in der Maschine 20

mdglich geworden bei kiirzerer Bearbeitungsstrecke. Die For-
dergeschwindigkeit der Werkstiicke beim Verleimen kann
damit der heute iiblichen hohen Geschwindigkeit anderer
Bearbeitungsmaschinen in Maschinenstrassen angepasst wer-

den, und die Anleimvorrichtung wird beziiglich ihres Raumbe- 25

darfs in der Ldnge wesentlich verkiirzt.
Die Erfindung wird nachstehend mit Bezug auf die Zeich-
nungen beispielsweise erldutert. In den Zeichnungen zeigen

Figur 1 ein Diagramm zur Erlduterung des Verfahrens nach 30

der Erfindung;

Figur 2 eine teilweise Draufsicht auf eine Beleimvorrich-
tung;

Figur 3 einen Schnitt entlang der Linie ITI/IIT der Figur 2
und :

Figur 4 eine teilweise Draufsicht auf die schematische Dar-
stellung einer Beleimvorrichtung nach einer anderen Ausfiih-
rungsform.

3

H

Anhand des Diagramms nach Fig. 1 wird das Verfahren nach 40

der Erfindung erldutert: In diesem Diagramm ist die Tempera-
tur iiber der Zeit aufgetragen. Die in gestrichelter Linie
gezeichnete Kurve zeigt den Temperaturverlauf, wie er bei
bisher bekannten Verfahren nach dem Stand der Technik
gesteuert wurde. Bei beiden hier verglichenen Verfahren
handelt es sich um einen Leim, der mit Wasser verdiinnt bzw.
dispergiert ist. Die gestrichelt gezeichnete Kurve steigt gleich-
missig an bis 100°C. Bei 100°C verlduft sie iiber lingere Zeit
waagerecht. Wahrend der Leim diese Temperatur von 100°C

45

hat, werden die Werkstiicke zusammengefiigt und gegeneinan- 50

der gepresst und so lange gegeneinander gepresst, bis der Leim
wieder abkiihlt und das ist der Fall, wenn aus dem Leim der
itberwiegende Teil des Verdiinnungsmittels, hier des Wassers,
entwichen ist, sei es durch Aufnahme in die Werkstiicke, vor-
wiegend aber durch Verdunstung nach aussen. In dem abstei-
genden Teil der gestrichelt gezeichneten Kurve hat der Leim
abgebunden.

Bei dem Verfahren nach der Erfindung, entsprechend der in
einer Linie durchgezeichneten Kurve, wird der Leim, es han-
delt sich in beiden Fallen um einen PVAC-Leim, zunéchst bis
auf 100°C erhitzt, und zwar mit steilerem Temperaturanstieg.
Die Erwdrmung wird weiter fortgesetzt, jedoch hélt der Leim
auf den beiden offenen Werkstiickfldchen zunéchst die Tempe-
ratur von 100°C beli, bis sdmtliches, in dem Leim enthaltenes
Wasser verdunstet ist und der Leim angetrocknet ist. Erst dann
steigt die Temperatur des Leims weiter an bis auf etwa 150°C,
und dabei erweicht der Leim an seiner Oberfléche, je nach
Dauer der Warmeeinwirkung auch bis iiber seinen ganzen
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Querschnitt in die Werkstiicke hinein. Das Zusammenfiigen
der Werkstiicke erfolgt bei etwa 150°C, also im oberen Schei-
telpunkt der Kurve. Danach werden die Werkstiicke gegenein-
ander gedriickt, und der Leim kiihlt verhéltnismassig schnell
ab in dem steiler nach unten gerichteten Kurventeil. Das
Gegeneinanderpressen der Werkstiicke kann bereits bei dem
Schnittpunkt dieses nach unten gerichteten Kurventeils mit der
100°C-Linie beendet werden, da der Leim bei dieser Tempera-~
tur schon erstarrt ist. Eine innige Verbindung der beiden
erweichten Leimfldchen hat bereits unmittelbar nach dem
Zusammenpressen stattgefunden. Es ist zu erkennen, dass eine
wesentlich kiirzere Zeit fiir den gesamten Verleimungsvorgang
erforderlich ist und demgemadss beim Durchlaufverfahren eine
kiirzere Strecke. Dabei wird eine wesentlich bessere Verlei-
mung erreicht als bei dem bisher bekannten Verfahren.

Anhand der Figuren 2 und 3 wird eine Ausfiihrungsform
einer Vorrichtung zur Ausfiihrung des Verfahrens nach der
Erfindung beschrieben: Plattenformige Werkstiicke 1 werden
im kontinuierlichen Durchlauf auf einer Fordervorrichtung
bewegt. Die Fordervorrichtung besteht beispielsweise aus
unteren Ketten 2 mit einer bandfGrmigen Auflage 3 und obe-
ren Andruckriemen 4, die als Keilriemen ausgebildet sein
konnen und von Rollen 5 angedriickt sind. Die unteren Ketten
2 laufen auf Gleitfilhrungen 6.

Am Weg der Werkstiicke 1, deren Bewegungsrichtung
durch die Pfeile B angedeutet ist, ist zunéchst eine Erwér-
mungseinrichtung 7 angeordnet, die die mit Leim zu versehen-
den Fldchen anwidrmt. Darauf folgt eine Beleimeinrichtung 8,
die in iiblicher Weise ausgebildet sein kann und die zu verkle-
bende Fliche des Werkstiickes gleichmissig mit Leim versieht.
Im Anschluss daran ist ein Luftfiihrungskanal 9 angeordnet,
mit Zufithrungen 10 fiir erwidrmte Luft und gleichmissig ver-
teilten Diisen 11, die diese Luft in einzelnen Strahlen gegen
die mit Leim versehene Fldche des Werkstiickes 1 richten.

Die Folien oder Furniere sind bei dem hier dargestellten
Beispiel auf einem Rollenmagazin 12 angeordnet und werden
von dort als Streifen 13 ununterbrochen in Richtung des Pfei-
les C einer Beleimeinrichtung 14 zugefiihrt, die eine Fléche,
und zwar die dem Werkstiick zugekehrte Fléche mit Leim
versieht. Diese Beleimeinrichtung 14 ist in iiblicher Weise
ausgebildet.

Danach wird der Folien- oder Furnierstreifen 13 einem
endlos umlaufenden Forderband 15 zugefiihrt, das gegeniiber
dem Luftfiihrungskanal 9 liegt. Die in diesem Luftfiihrungska-
nal 9 angeordneten Diisen 16 richten Luftstrahlen gegen die
beleimte Fliche des Folien- oder Furnierstreifens 13 und
driicken diesen Streifen dadurch gegen das endlose Forder-
band 15, so dass der Streifen von diesem Band weitergefordert
wird. Der Luftfiihrungskanal 9 kann in seiner Langsmitte mit
einer Trennwand 17 versehen sein. Die von dem Luftfiihrungs-
kanal 9 nach beiden Seiten gerichteten Diisen 11 und 16 bla-
sen Warmluft gegen die mit Leim versehenen Flichen des
Werkstiickes 1 und des Streifens 13, so dass das Losungs- oder
Verdiinnungsmittel des Leimes verdunstet wird und der Leim
unter Erwdrmung getrocknet (bei 100°C) und anschliessend
noch weiter bis auf etwa 150°C erwérmt und damit erweicht
wird.

An seinem Ende ist der Luftfiihrungskanal 9 zumindest mit
einer Hilfte gegen den Weg der Werkstiicke hin abgebogen, so
dass dort noch weitere Luftdiisen angeordnet sein konnen, die
den Streifen 13 gegen Forderrollen 18 driicken, die ihn der mit
Leim versehenen Flidche der Werkstiicke 1 zufiihren. Daran
anschliessend sind den mit Leim versehenen Fléchen der
‘Werkstiicke 1 gegeniiberliegend Anpressrollen 19 am Wege
der Werkstiicke angeordnet, die den mit Leim versehenen
Folien- oder Furnierstreifen 13 gegen die mit Leim versehene
Fléche der Werkstiicke anpressen, wobei beide mit Leim ver-
sehenen Flachen zumindest oberfldchlich erweicht sind. Beim



Anpressen dieser Flichen gegeneinander fliesst der erweichte
Leim ineinander, und es ergibt sich gewissermassen eine Ver-
schweissung. Nach dem Anpressen findet auf sehr kurzem
Wege damit das eigentliche Abbinden des Leimes wihrend
seines Abkiihlens zwischen den beiden miteinander zu verlei-
menden Teilen statt. Die Abbinde- bzw. Erstarrungsstrecke
fiir den Leim ist sehr kurz, da das Losungs- oder Verdiin-
nungsmittel dem Leim schon entzogen ist. Die Lénge der
Abbindestrecke ist ausschliesslich davon abhéngig, dass den
Werkstiicken und damit auch dem Leim die vorher zugefiihrte
Wirme so schnell wie moglich entzogen wird.

In der Fig. 4 ist eine weitere Ausfiihrungsform einer Vor-
richtung zur Ausfithrung des Verfahrens nach der Erfindung in
der Draufsicht dargestelit. Hier sind die Werkstiicke 1 in glei-
cher Weise auf einer Foérdervorrichtung gefiihrt wie das bei
dem vorher beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel einer Vorrich-
tung der Fall war. Hinter der Beleimeinrichtung 8 fiir die
Kanten der Werkstiicke 1 ist eine Erwidrmungseinrichtung 20
angeordnet, die beispielsweise eine oder mehrere elektrische
Heizspiralen 21 aufweist. Die Erwirmungseinrichtung ist
derart ausgebildet, dass die von den Heizspiralen 21 erzeugte
Wirme konzentriert auf die Kanten der Werkstiicke 1 gerich-
tet ist, auf die der Leim aufgetragen ist. Hinter dieser Erwir-
mungseinrichtung 20 ist ein Magazin fiir Kantenmaterial als
Rollenmagazin 12 angeordnet, und der Streifen 13 wird unun-
terbrochen von diesem Magazin abgezogen. Er kann eine
Beleimvorrichtung 14 passieren. Der Streifen 13 kann jedoch
auch schon unmittelbar nach seiner Herstellung beleimt sein,
wobei dann durch Erwédrmen auf 100°C das als Verdiinnungs-
oder Losungsmittel verwendete Wasser aus dem Leim heraus-
getrocknet ist, so dass der Streifen 13, entsprechend dem hier
dargestellten Ausfithrungsbeispiel, schon mit getrocknetem
Leim versehen, lediglich eine kurz gehaltene Erwdrmungsein-
richtung 22 passieren muss, die ebenfalls mit elektrischen
Heizkérpern versehen sein kann. In dieser Erwdrmungsein-
richtung wird der auf dem Streifen 13 befindliche, schon
getrocknete Leim bis auf etwa 150°C erhitzt, so dass er
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erweicht. Noch im Bereich der Erwdrmungseinrichtung wird der
Streifen 13 iiber eine Anpressrolle 19 umgelenkt in die Bewe-
gungsrichtung der Werkstiicke 1. Dieser ersten Anpressrolle
19 sind weitere Anpressrollen 19 nachgeordnet, die den Strei-
fen gegen die ebenfalls mit erweichtem Leim versehenen Kan-
ten der Werkstiicke 1 anpressen, bis der Leim so weit abge-
kiihlt ist, dass er wieder erstarrt ist und damit abgebunden hat.
Neben den schon zuvor geschilderten Vorteilen des Verfahrens
und der Vorrichtung nach der Erfindung besteht ein weiterer
Vorteil darin, dass trotz des Auftragens von Leim auf die
beiden miteinander zu verleimenden Flichen wegen der
besonderen Verfahrensfithrung niemals der Fall eintreten
kann, dass in der Anpresstrecke, bei der die Werkstiicke
gegeneinander gepresst werden, iiberschiissiger Leim aus den
Fugen herausquillt. Einerseits wird der Leim durch die vorher-
gehende vollstdndige Austrocknung in seinem Volumen ver-
ringert und andererseits ist der in der Fuge zwischen den
gegeneinandergepressten Flichen vorhandene Leim lediglich
nur so weit erweicht, dass er plastisch ist und ineinanderflies-
sen kann, jedoch nicht so diinnfliissig, dass er an den Seiten
aus der Fuge herausgepresst werden konnte. Es ergeben sich
also auch sehr saubere Verleimungen.

Aus der vorstehenden Beschreibung ist zu erkennen, dass
das Verfahren nach der Erfindung nicht auf die Anwendung
beim Verleimen von Kantenmaterial beschrinkt ist, vielmehr
ist es auch moglich nach diesem Verfahren beispielsweise die
einzelnen Teile von Schrinken zusammenzuleimen. Die Teile
werden zun#chst jedes fiir sich an den Kanten mit Leim bestri-
chen, beispielsweise in der Fertigung im Durchlauf, der Leim
trocknet dann. Vor dem Verleimen wird der Leim auf jeder
Kante mittels Erwirmungseinrichtungen auf Temperaturen bis
etwa 150°C erwirmt, dabei erweicht und unmittelbar darauf
werden die einzelnen Teile, beispielsweise in einer Korpus-
presse zusammengedriickt und gehalten, bis der Leim wieder
abgekiihlt und damit abgebunden ist. Nach diesem Verfahren
werden dusserst kurze Trockenzeiten in der Korpuspresse
erreicht.
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