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(57) Abstract: The invention relates to a method for applying adhesive to the narrow side of thin, film-type workpieces, especially
veneer strips or sheets. According to said method, the workpiece (5) and at least one nozzle (1) which dispenses the adhesive es-
sentially normally to the narrow side of the workpiece are guided at a short distance from each other, and the adhesive is dispensed

from the nozzle in the form of dosed drops (2).

o (57) Zusammenfassung: Verfahren zum Klebstoffauftrag auf die Schmalseite diinner, folienartiger Werkstiicke, insbesondere von
Furnierstreifen oder -bléttern, wobei das Werkstiick (5) und mindestens eine den Klebstoff im Wesentlichen normal zur Schmalseite
des Werkstiickes abgebende Diise (1) mit geringem Abstand voneinander gefiihrt werden und der Klebstoff von der Diise in Form

e
=

von dosierten Tropfchen (2) abgegeben wird.
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Verfahren zum Klebstoffauftrag

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Klebstoffauftrag auf die Schmalseite diinner,
folienartiger Werkstiicke, insbesondere von Furnierstreifen oder —blattern, wobei das
Werkstiick und mindestens eine den Klebstoff im Wesentlichen normal zur Schmalseite
des Werkstiickes abgebende Diise mit geringem Abstand voneinander gefilhrt werden.

Obwohl bereits einige Erfindungen sich mit Dusenauftrag von Klebern bei Furnieren
beschéftigen, so wird in der gangigen Praxis Uberwiegend im Furnierstapel der Kleber
aufgetragen. Dabei werden mehrere Furnierblatter Uibereinander gelegt und meistens
die Léngskanten der Furniere im Stapel Uber Kontakt zu einer Auftragswalze, welche
den Klebstoff auf die Furnierkante aufbringt, beklebt oder beleimt. Da die
Auftragswalze ein Ubertreten des Klebers von der Kante auf die Furnieroberflache vor
allem bei welligen Furnieren nur unzureichend verhindern kann, kommt es h&ufig zum
Verkleben von (bereinander liegenden Furnierblattern und somit durch das
mechanische Trennen zu Beschadigungen im Kantenbereich und zu
Beeintrachtigungen der spéater sichtbaren Furnierbreitseite. Auch wo bereits einzelne
Streifen im Langsdurchlauf mittels Auftragswalze beleimt werden, kommt es haufig
mangels genauer Dosiermdglichkeiten zum Ubertreten und Herausquellen des Kiebers

oder zu Fehlverleimungen, wenn ein Abstand zur Auftragswalze entsteht.

Aufgrund dieser Problematik wird in bereits bekannten Vorrichtungen oder Verfahren
(vgl. DE 35 10 147) versucht, vor dem Verpressen in der Zusammensetzmaschine den
Kleberauftrag mittels Dise so zu gestalten, dass eine Kleberraute oder -raupe von
oben, senkrecht oder horizontal in Auftragsrichtung zwischen die beiden parallel mit
einem kleinen Abstand gefihrten Kanten der zu verleimenden Furnierblatter
eingebracht wird, wobei eine Stutzflache die untere Begrenzung darstellt. Zusammen
mit den beiden seitlichen Kanten bildet die Stutzflache im Querschnitt eine Rinne,

welche die Leimraute ausfullt.

Diese Vorrichtung erzeugt mittels Duse beriihrungslos einen kontinuierlich
aufgebrachten fadenartigen Querschnitt einer Leimraute, welche derart dosiert wird,
dass diese beim Zusammendriicken beider Kanten nicht herausquillt. Auch ist es
schwierig dem momentanen Abstand der beiden Werkstlickkanten im Disenbereich
genau der erforderlichen Raupendicke zu entsprechen.



10

15

20

25

30

35

WO 2006/010185 PCT/AT2005/000292

Nachdem die Auftragsbewegung des Klebers nicht direkt auf die Werkstickkanten,
sondern senkrecht dazu auf die Stiutzflache erfolgt und erst durch das
Zusammenfihren der Furnierkanten die Kleberraute von der Stitzflache durch
Abstreifen Ulbernommen wird, kann auch hier der Kleber auf die Furnieroberflache
Ubertreten. Auch ist mit einer aufbauenden Verschmutzung der Stltzflache durch die

standige Benetzung mit Kleber zu rechnen.

Bei bekannten Einrichtungen der eingangs definierten Art (vgl. WO 02068163) wird
bereits der Kleber mittels Diise frontal, also senkrecht auf die zu verklebende
Furnierkante aufgebracht. Mittels sehr geringer Abstande, wobei man auch nicht
ausschlieft, dass sich die Furnierkante mit der Diisenoffnung verbindet, versucht man

die Anforderung an die hohe Auftrags- und Dosiergenauigkeit zu erreichen.

In diesem Zusammenhang wird auch die Zielsetzung angesprochen, dass beim
Verkleben von Furnieren es wichtig ist, dass weder vor noch nach dem Verpressen
neben der zu verklebenden Kante auf die spater sichtbare Furnieroberflache Kleber
austritt, und dass mit verhalinismaRig groRen Geschwindigkeiten die Furniere wahrend
dem Kleber- oder Leimauftrag an der Disenvorrichtung vorbeibewegt werden. Auch
werden bei dieser Vorrichtung Filhrungen verwendet, um eine exakte Positionierung

der Furnierkante wahrend des Klebstoffauftrages zur Disendffnung zu erreichen.

Aufgrund dieser Vorrichtung wird zwar die Position der in der Lange nach vorbei
gefiihrten Furnierblatter in der Ebene der Auftragsbewegung mittels ober- und
unterhalb der Dusenoffnung befindlichen Fihrungseinrichtungen genau positioniert,
jedoch kann der Abstand zur Disendffnung variieren. Wegen der geringen Dimension
des Leimauftrages, gewohnlich 0,2 — 0,3 mm bei einer Furnierstérke von 0,5 mm, sollte
der Abstand sehr klein sein. Die schmale Furnierkante kann die Dusendffnung sogar

berhren.

Es ist daher keine konkrete Zuordnung eines Auftragsergebnisses mdglich, zumal
zwischen einem ber{ihrungslosen Auftrag und einem Kontaktauftrag die Anforderungen
stark variieren. Es ist auch nicht nachvollziehbar, weshalb alleine durch einen geringen
Abstand das Problem des Ubertretens des Klebers auf die Breitseite verhindert werden
kann, zumal es beim Beriihren (Verengung) der Dusendffnung zu einem Kleberstau
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3
kommen kann. Deshalb kann auch nicht von einem konstanten Kleberauftrag mit

gleichmagiger Kleberraute ausgegangen werden.

Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Auftrag von
Klebstoff der eingangs geschilderten Art derart weiterzuentwickeln, dass selbst bei
hoher Auftragsgeschwindigkeit und sehr schmaler und welliger Auftragskante eine
gleichmaRige, exakt positionierte und genau dosierte Klebermenge derart aufgetragen
wird, dass weder vor noch nach dem Verpressen Kleber Uibertritt oder herausquillt.

Dies wird erfindungsgemaf dadurch erreicht, dass der Klebstoff von der Dise in Form

von dosierten Tropfchen abgegeben wird.

Wenn hier von dosierten Klebstofftropfchen gesprochen wird, so ist zu erwadhnen, dass
sich bereits der Physiker Lord Rayleigh 1878 in ,On the instability of jets” mit dem
Zerfall von Flussigkeitsstrahlen und der Tropfenbildung insofern beschéftigt hat, als
dass ein Flissigkeitsstrahl die Neigung besitzt, in zuféllige Einzeltrdpfchen zu zerfallen.
Jedoch erst 1948 wurden von Siemens Elema, Schweden eine Vorrichtung zum Patent
US 2,566,443 angemeldet, welche mittels Duse einen haarfeinen Strahl erzeugt. Um
definierte Tropfchen zu erhalten, wird der austretende Strahl von hochfrequenten

Druckwellen Uberlagert.

Neben diesem, auch als Continious-Jet bekannten, System hat sich in den Jahren
1970 und 1971 durch mehrere Patentanmeldungen die Auftragstechnik insbesondere
im Tintendruckverfahren hin zum Drop-on-Demand System weiterentwickelt, wobei hier
auf Abruf, ein;elne, genau dosierte Tropfchen erzeugt werden kénnen. Heute bieten
sich eine grolRe Anzahl von unterschiedlichen Systemen zum beriihrungslosen Auftrag
von Flussigkeitstrépfchen mit Volumina im Mikroliterbereich mittels Dlse an.

Bereits die ersten dieser Drop-on-Demand System arbeiteten mit piezoelektrischen
Aktoren. Gerade Dusen mit piezoelektrischen Aktoren evtl. in einer temperierbaren
Ausfiihrung eignen sich fir den genau dosierten Auftrag (Dosiergenauigkeit ca. 2 %)
von Klebstofftrépfchen, da sie in der Lage sind, einen besonders hohen Impuls auf die
meist hoherviskosen Klebstoffe zu {ibertragen und auch als Antrieb fur sehr schnell
arbeitende Nadeldiisen geeignet sind. Mit Dosierfrequenzen bis 1.000 Hz kann den
Anforderungen an die hohen Kleberauftragsgeschwindigkeiten in der Praxis
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4
entsprochen werden. Bei einer Furnierstarke von gewdhnlich 0,5 mm sind nur sehr

kleine Klebertropfchen von 0,1 — 0,3 mm méglich. Um jedoch eine durchgehende und
ausreichende Kleberraute zu erzeugen, ist eine groRe Anzahl von Trdpfchen
erforderlich, welche bei hohen Auftragsgeschwindigkeiten in sehr kurzer Zeit
aufgebracht werden miissen. Nadeldisen bieten auch den Vorteil, speziell beim
Auftrag von Kleber, dass die Nadel die Disendffnung dicht abschlieft und damit das

Ausharten und Auslaufen des Klebers verhindern kann.

Auch ist der hohe Impuls beim piezoelektrischen Antrieb der Tropfchen vorteilhaft, um
die hohen Haftkrafte oder auch Oberflachenspannkrafte (Adhasionskrafte), welche bei
der Mikrodosierung von Klebern auftreten, zu Uberwinden. Immer wenn Kleber mit
Oberflachen wie z.B. Dusenoffnungen in Berithrung kommen, haften sie an und flhren
unweigerlich zu Problemen, indem sich Kieber an der Dusendffnung aufbaut und es zu
keinem sauberen Abriss der Tropfen mehr kommt und im Extremfall auch die Dise

durch aushéartenden Kleber verstopfen kann.

Je geringer die Tropfchengrofle ist, desto groRer sind die Haftkraite. Mit neu
entwickelten sehr starken. piezoelektrischen Aktoren Ilassen sich sehr hohe
Beschleunigungskrafte erzeugen, welche diese grole Haftkraft von Klebern
Uberwinden und sehr kleine Tropfchengréfen ermdglichen.

Die groRere Adhasionskraft von kleiner dosierten Klebertropfchen ist auch beim
Auftreten auf die zu verklebende Oberflache von Bedeutung. Sie kdnnen nicht
zerplatzen, weil daftir die notwendige Energie zum Bilden einer neuen Oberflache zu
klein ist. Daher ist dieses Verfahren ideal, um ohne zu zerstiuben, sehr exaki
positionieren und dosieren zu kdnnen. Es muss nicht mehr Kleber aufgetragen werden
als unbedingt notwendig, wenn jeder Klebertropfen an der positionierten Stelle mit der

genau dosierten Menge zur Verfugung steht.

Nachdem dadurch auch ein Hauptproblem, namiich die Verschmutzung im
Auftragsbereich mit Kleber verhindert wird, kann damit erstmals auch genau im
Auftragsbereich die Furnierkante geftihrt werden, was wiederum Voraussetzung fur die
hohe Positioniergenauigkeit darstellt. Bereits geringe Mengen an Kieber auf den
Flhrungsflachen wirden genidgen, um 2zu Ungenauigkeiten oder sogar zur
Unterbrechung des Auftrages zu fuhren. Besonders bei diinnen Furnieren kénnte es
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zum Absplittern von kleinen Spanen oder Holzfasern kommen, welche sich in

Verbindung mit Kleber zu extrem harten Verkrustungen aufbauen wirden.

Allen Systemen zum beriihrungslosen Auftrag von Flussigkeitstropfchen mit Volumina
im Mikroliterbereich mittels Dise gemeinsam ist die hohe Fluggeschwindigkeit der
Tropfchen von ca. 1,5 bis 3 m/s, sodass die Auftragskante stark uneben oder wellig
und je nach Anforderung bis zu einigen Milimetern entfernt sein kann. Diese
Eigenschaft ist deshalb besonders vorteilhaft, weil insbesondere diinne Furnierblatter
als natirlich gewachsener Werkstoff — gepragt durch Holzart, Faserverlauf und
Bearbeitung — in seinen Merkmalen so unterschiedlich ist, dass kein Stiick dem
anderen gleicht. Somit ware es praktisch unmoglich, den Abstand zur Duse im
Auftragsbereich mit geringen Toleranzen zu fiuhren, da oben genannte Merkmale, vor
allem der unterschiedliche Faserverlauf und die Welligkeit, immer wieder zum
Verlaufen von einigen Millimetern, besonders bei hohen Auftragsgeschwindigkeiten,

fuhren kénnen.

Hingegen sind Fiihrungselemente im Auftragsbereich deshalb besonders wichtig, da
die Furnierkante in der Auftragsebene der Diise absolut spielfrei gefuhrt oder zentriert
werden muss. Nur dadurch kann die genaue Auftragsposition der Klebertropfchen
vorteilhaft genau in der Mitte der Kante erreicht werden. Neben der genauen
Auftragsposition kann durch die Grofle und die Auftragsfrequenz der Klebertropfchen
die Dosierung genau gesteuert werden. Ziel ist es, genau so viel Kleber auf die Kante
aufzubringen, dass beim Verpressen moglichst die ganze Kante benetzt wird, jedoch

kein Kleber Gberquillt.

Zusétzlich lassen sich mehrere Diusen in Reihe schalten, sodass entweder mit
groBeren Auftragsgeschwindigkeiten gearbeitet werden kann oder auch eine oder
parallel mehrere gleichmaRige Rauten durch viele kleine Uberlappende Trdpfchen

erzielt werden.

Denkbar sind fiir bestimmte Anwendungen auch nur einzelne Kleberpunkte mit
unterschiedlich groRen Abstanden. Besonders zu erwahnen ist in diesem
Zusammenhang auch, dass man an keine bestimmte Auftragsrichtung gebunden, also

unabhangig von der Gravitation ist.
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6
Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden anhand der nachfolgenden

beschriebenen Zeichnungen néher erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Auftragseinrichtung der Klebstofftrépfchen auf ein
Werkstiick, dargestellt in der Seitenansicht der Ebenen der Auftragsbewegung

und im Schnitt.

Fig. 2 zeigt ebenfalls schematisch die Auftragseinrichtung, jedoch in diesem Fall die

Draufsicht.

In beiden Darstellungen wird die Auftragsdiise, der Klebstofftropfchenverlauf mit

Kleberraute, das Werkstiick und Werksttickfiihrungen vereinfacht dargestellt.

Gemal dem dargestellten Ausfuhrungsbeispiel soll mit Hilfe des erfindungsgemafen
Verfahrens beriihrungslos und dosiert in Tropfchenform, mittels einer oder mehrerer
Disen 1, Klebertrdpfchen 2 auf die streifenféormige Flache, insbesondere die Kante 4,

dunner, folienartiger Werkstiicke aufgetragen werden.

Zu diesem Zweck wird, wie in Fig. 2 gezeigt, das Werkstuck 5 relativ zur Dise 1 in
Richtung 8 vorbeibewegt, wobei sich die von der Dise 1 erzeugten Klebertropfchen 2
nach dem Auftreffen berithren oder sich mehr oder weniger tiberlappen und somit eine
durchgehende und gleichmaRige Kleberraute 3 erzeugen. Durch die Auftragsfrequenz
der Klebertrépfchen im Verhaltnis zur Auftragsgeschwindigkeit, aber auch durch die
Anzahl und die Anordnung der verwendeten Diisen 1 kann die Klebstoffmenge genau
dosiert und auch das Auftragsbild beliebig gestaltet werden. So kénnen auch einzelne

Kleberpunkte mit beliebigen Absténden erzeugt werden.

In Fig. 1 werden in der Draufsicht die FUlhrungselemente 6, 7 schematisch dargestellt.
Dabei wird das- Werkstick 5 zum Zeitpunkt des Auftreffens der Klebertropfchen 2
absolut spielfrei in der Auftragsebene der Dise 1 gefuihrt oder zentriert. Nur dadurch
kann die genaue Auftragsposition der Klebertropfchen vorteilhaft genau in der Mitte der
Auftragskante 4 wahrend der Auftragsbewegung in Richtung 8 erreicht werden.
Aufgrund der hohen Fluggeschwindigkeit der Tropfchen 2, wird auch bei
unregelmaRigen Werkstiickkanten sichergestellt, dass es zu einem stabilen
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7
Auftragsergebnis kommt, insbesondere dann, wenn der Abstand der Duse 1 zur

Auftragskante 4 variiert.

Als Klebstoff kommen alle bei der Verleimung von Furnieren bewahrten Materialien in
Betracht, welche sich in Form dosierter Tropfen auftragen lassen. Bewahrt haben sich
insbesondere reaktive Schmelzkleber auf der Basis von Polyurethan.

Mikrodosierventile, insbesondere solche mit Piezoantrieb, mit denen das
erfindungsgemae Verfahren durchfihrbar ist, werden von verschiedenen Herstellern
angeboten, beispielsweise von der Firma PICODOSTEC GmbH.

Die neuartige erfindungsgemafRe Verklebungstechnik hat bereits zu einem neuen
Anwendungsbereich fur Furnierplatten aus stumpf miteinander verklebten Streifen
gefuhrt: Der Vorschlag, Wabenkernplatten mit einlagigen Deckschichten aus
Massivholz zu versehen, hat bisher keinen Eingang in die Praxis gefunden, da nur
verhaltnismaRig dicke und dadurch teure Platten miteinander verklebbar waren. Um die
Kosten zu senken, wurden daher furnierte Sperrholzplatten als Deckschicht eingesetzt.
Durch die Erfindung ist es hingegen méglich, die gegenseitige Verbindung der
Furnierstreifen so stark zu machen, dass die Dicke der Deckschicht nur durch deren
statische Funktion nach unten begrenzt ist. Dadurch werden Wabenkernplatten
wirtschaftlich interessant, deren Deckschichten lediglich aus miteinander stumpf

verklebten Streifen aus Sagefurnier aufgebaut sind.
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Patentanspriiche

Verfahren zum Klebstoffauftrag auf die Schmaiseite dinner, folienartiger
Werkstlicke, insbesondere von Furnierstreifen oder —blattern, wobei das
Werkstiick und mindestens eine den Kiebstoff im Wesentlichen normal zur
Schmalseite des Werkstiickes abgebende Dise mit geringem Abstand
voneinander gefiihrt werden, dadurch gekennzeichnet, dass der Klebstoff von

der Diise in Form von dosierten Tropfchen abgegeben wird.

Wabenkernplatte mit mindestens einer einlagigen Deckschicht aus Massivholz,
dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschicht aus Furnierstreifen besteht,
welche nach dem Verfahren gemal Anspruch 1 miteinander verbunden sind.
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