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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf eine
Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff an einer
rotierenden vertikal angeordneten Walze, insbesondere
für die Verwendung an einem Walzenauftragungssystem
zur Verarbeitung von Schmelzklebstoffen an Kantenan-
leimmaschinen.

Stand der Technik

[0002] Im Allgemeinen werden an Kantenanleimma-
schinen Walzenauftragungssysteme zur Verarbeitung
von Schmelzklebstoffen eingesetzt. Das heißt, solche
Systeme übertragen erhitzten, viskosen Klebstoff unter-
schiedlicher Arten und chemischer Ausgestaltungen auf
holzähnliche oder zumindest teilweise aus Holz beste-
hende Werkstücke. Zum Beispiel können solche Wal-
zenauftragungssysteme dazu dienen, eine automati-
sche und schnelle Befestigung von Kunststoff‑ oder
Holzkanten an einem Werkstück zu ermöglichen.
[0003] Bei einem Klebstoffwechsel von typischerweise
verwendeten Ethylen-Vinylacetat‑ oder Polyolefin-
Klebstoffen auf beispielsweise Polyurethan ist das Wal-
zenauftragungssystem zu entleeren und zu reinigen, da
eine Vermischung des Klebstoffs aufgrund der verschie-
denen chemischen Eigenschaften sowie unterschiedli-
cher Temperaturen kontraproduktiv und unerwünscht ist.
Ein vergleichbarer Reinigungs‑ und Entleerungsschritt
an einem Walzenauftragungssystem ist auch bei einem
Farbwechsel des Klebstoffs notwendig.
[0004] Bisher wird bei einem Reinigungs‑ und/oder
Wechselvorgang das Walzenauftragungssystem aus
der Kantenanleimmaschine entnommen und neben
der Anlage durch einen Bediener entleert und vom ver-
bleibenden Klebstoff gesäubert. Jedoch ist dieser Pro-
zess aufwendig und zeitintensiv. Des Weiteren können
Schmelzklebstoffreste an der Walze des Walzenauftra-
gungssystems, mit welcher der Schmelzklebstoff auf
Werkstücke aufgebracht wird, verbleiben.
[0005] Eine weitere aufwendige Lösung zur Entlee-
rung und Reinigung einer Walze von Schmelzklebstoff
eines bestimmten Typs liegt im Abschaben des Klebs-
toffs über einen an einer Aufangwanne integrierten
Schieber. Gemäß einer solchen Ausgestaltung kann
jedoch nicht verhindert werden, dass sich Klebstoff un-
regelmäßig in der Auffangwanne verteilt, sodass dies
durch einen Bediener mithilfe eines Werkszeugs ausge-
glichen werden muss. Das ungleichmäßige Verteilen des
Klebstoffs in der Auffangwanne kann ferner dazu führen,
dass der Klebstoff an der Auffangwanne überläuft, was
zu einer Verklebung und Verschmutzung der Kantenan-
leimmaschine führen kann.
[0006] Eine weitere bisher bekannte Lösung zur auto-
matischen Entleerung und Reinigung von Walzenauftra-
gungssystemen von Kantenanleimmaschinen besteht

bei vertikaler Walzenanordnung lediglich im nach unten
Ablassen des verbleibenden Klebstoffs. Dies ist jedoch
äußerst nachteilig, da üblicherweise bei aktuellen Ma-
schinen mit Walzenauftragungssystemen gerade im un-
teren Maschinenbereich wenig Bauraum vorhanden ist
und somit eine Entnahme des überflüssigen und abge-
tragenen Klebstoffs meist kompliziert und aufwendig ist.
Bei Unregelmäßigkeiten oder übermäßigem Schmelz-
klebstoff kann dies dazu führen, dass mithilfe von weite-
rem notwendigen Werkzeug das komplette Walzenauft-
ragungssystem entfernt werden muss, um eine weitere
Verunreinigung der Kantenanleimmaschine zu verhin-
dern. Ferner gestaltet sich ein solcher Ablassvorgang
des Schmelzklebstoffs äußerst langwierig.
[0007] Bisher bekannte Vorrichtungen zum Abtragen
von Schmelzklebstoff sind außerdem aus der EP 3 406
409 A1, welche die Grundlage für die zweiteilige Fassung
des unabhängigen Anspruchs 1 bildet, sowie der US
2016/214151 A1, der EP 2 610 192 A1, der DE 11 11
562 B, der DE 26 52 133 C2 und der US 2009/035037 A1
bekannt.

Darstellung der Erfindung

[0008] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzkleb-
stoff an einer rotierenden vertikal angeordneten Walze
vorzusehen, welche eine schnelle, einfache und voll-
ständige Abtragung von Schmelzklebstoff an einer Wal-
ze - beispielsweise an einem Walzenauftragungssystem
einer Kantenanleimmaschine - ohne zusätzliches Werk-
zeug oder zusätzliche Fördersysteme ermöglicht.
[0009] Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung mit
den Merkmalen von Anspruch 1 gelöst. Bevorzugte Aus-
gestaltungen finden sich in den weiteren Ansprüchen,
den folgenden Beschreibungen und den Zeichnungen.
[0010] Erfindungsgemäß weist die Vorrichtung zum
Abtragen von Schmelzklebstoff an einer rotierenden ver-
tikal angeordneten Walze einen hohlkörperförmigen Ab-
streifer auf.
[0011] Unter dem Begriff "hohlkörperförmig" ist allge-
mein ein innen hohler, ausgehöhlter Gegenstand zu ver-
stehen, welcher keine Kanten in der Grundform aufweist.
Bevorzugt ist hierbei ein elliptischer oder ovaler Körper
zu verstehen. Besonders bevorzugt ist ein hohlzylinder-
förmiger Abstreifer.
[0012] Ferner weist der Abstreifer an seiner Umfangs-
fläche entlang der Längsachse eine Öffnung auf, an
welcher ein radial nach außen vorstehendes Stoßblech
angeordnet ist, und das Stoßblech so angeordnet ist,
dass es in eine Position zum Abtragen von Klebstoff von
der Walze gebracht werden kann und den abgetragenen
Klebstoff zur Umfangsinnenseite des Abstreifers fördern
kann.
[0013] Die "Öffnung" ist hierbei also als Schlitz bezie-
hungsweise durchgängige Ausfräsung in der Oberfläche
des Abstreifers zu verstehen, sodass der abgetragene
Klebstoff, welcher beim Abtragen/Reinigen der Walze
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mittels des Stoßblechs von der Walze abgelöst werden
kann, in das Innere des Abstreifers gefördert werden
kann.
[0014] Des Weiteren ist in der oberen Hälfte entlang
der Längsachse des Abstreifers, bevorzugt am vertikal
oberen Ende des Abstreifers, ein Abfluss angeordnet.
[0015] Gemäß einer solchen Ausgestaltung ist es
möglich, dass Klebstoff, welcher von der Walze abge-
tragen worden ist, durch die Ausgestaltung des Abstrei-
fers in dessen Umfangsinnenseite gefördert werden
kann und mittels des Staudrucks, welcher durch nach-
laufendes, viskoses Klebstoffmaterial im Inneren des
Abstreifers erhöht wird, abgetragen und weggefördert
werden kann.
[0016] Mit anderen Worten liegt der Erfindung also der
Grundgedanke zugrunde, mittels des im Inneren des
Abstreifers entstehenden Staudrucks und des daraus
resultierenden Schmelzklebstoff-Strudels an der Um-
fangsinnenseite des Abstreifers den abgetragenen
Schmelzklebstoff schnell, einfach und beständig entge-
gensetzt der Schwerkraft (also in vertikaler Richtung)
weg von der Walze, beispielsweise eines Walzenauftra-
gungssystems einer Kantenanleimmaschine, zu fördern.
[0017] Das heißt, durch die Ausgestaltung der Vor-
richtung kann ein konstanter und stetiger Abtragungs-
vorgang erzielt werden, und mittels des Abstreifers wird
der Staudruck im Inneren des Abstreifers konstant ge-
halten und ein Strudel an der Umfangsinnenseite durch
die erzielte konstante Klebstoff-Nachführung erzeugt,
sodass das abgetragene Schmelzklebstoffmaterial ent-
gegen des Staudrucks und entgegen der Schwerkraft im
Abstreifer weggefördert werden kann. Da dies entgegen
der Schwerkraft passiert und somit nicht an der Unter-
seite einer Maschine in vertikaler Richtung passieren
muss, ist hierdurch eine bessere Zugänglichkeit zum
Entleeren des abgetragenen Materials sichergestellt.
Des Weiteren ist es durch die Ausgestaltung des Abstrei-
fers mit einer Öffnung und einem daran verbundenen
Stoßblech möglich, ohne zusätzliches Werkzeug oder
weiteren Vorrichtungen das Schmelzklebstoffmaterial
abzutragen. Zudem ist keinerlei Elektrizität oder Kabel-
führung notwendig, da der Schmelzklebstoff allein durch
den strukturellen Aufbau der Vorrichtung, insbesondere
durch die dadurch erzeugte Strömung in Form eines
Strudels an der Innenwand, entgegen der Schwerkraft
weg von der Walze gefördert werden kann.
[0018] Gemäß einer solchen Ausgestaltung ist es
möglich den durch den Strudel an der Innenwand des
Abstreifers entgegen der Schwerkraft nach oben geför-
derten Schmelzklebstoff kontrolliert nach außen zu för-
dern. Das heißt, der Abstreifer nimmt bei rotierender
Walze den Klebstoff von der Walze und fördert diesen
im Inneren entlang der Innenwand des Abstreifers bei der
vertikal angeordneten Walze nach oben bis zum oberen
Rand des Abstreifers. Anschließend kann der Entlee-
rungsprozess vollautomatisch durch den Abfluss passie-
ren. Das heißt, der am besonders bevorzugt vertikal
oberen Ende des Abstreifers angeordnete Abfluss stellt

sicher, dass der Schmelzklebstoff, welcher aus dem Ab-
streifer heraustritt, sicher abtransportiert werden, ohne
dass hierzu zusätzliche Fördervorrichtungen oder ähn-
liches notwendig sind. Somit ist sichergestellt, dass zum
Wechseln des Klebstoffs beziehungsweise beim Reini-
gen der (Auftrags‑) Walze im Voraus kein Bauteil von der
Maschine entfernt werden muss und lediglich eine ein-
fache Vorrichtung dazu notwendig ist.
[0019] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung weist
der Abstreifer ein Bodenelement auf, wobei der Abstrei-
fer ausgehend vom Bodenelement angeordnet ist. Hier-
durch ergibt sich eine besonders wirksame Förderung
des abgetragenen Klebstoffs. Gemäß einem weiteren
Aspekt erstreckt sich die Öffnung des Abstreifers über
dessen gesamte Länge.
[0020] Gemäß einer solchen Ausgestaltungsform ist
es möglich, dass Nebenströme beziehungsweise fehl-
geleitete Schmelzklebstoffströme beispielsweise inner-
halb eines Walzenauftragungssystems verhindert wer-
den können. Mit anderen Worten, somit kann sicherge-
stellt werden, dass der abgetragene Schmelzklebstoff
vollständig in das Innere des Abstreifers gefördert wer-
den kann und dort mithilfe des oben beschriebenen Stau-
drucks und dem daraus entstehenden Strudels entgegen
der Schwerkraft nach oben abtransportiert werden kann.
Fehlgeleitete abgetragene Schmelzklebstoffströme kön-
nen somit innerhalb des Walzenauftragungssystems
verhindert werden.
[0021] Gemäß einem weiteren Aspekt ist der Eingriffs-
winkel zwischen der Walze und dem Stoßblech zum
Abtragen des Klebstoffs zur Innenseite des Abstreifers
ein spitzer Winkel. Dieser Winkel kann beispielsweise
bevorzugt kleiner 75°, besonders bevorzugt 50°, noch
bevorzugter kleiner 30° sein.
[0022] Unter dem "Eingriffswinkel" zwischen der Wal-
ze und dem Stoßblech ist hierbei der Winkel zu verste-
hen, welcher sich aus einer Tangente am Eingriffspunkt
zwischen dem Stoßblech und der Walze bzw. der Klebs-
toffschicht an an der Walze und dem Stoßblech selbst in
Richtung dieser Tangentiale zur Walze ergibt.
[0023] Gemäß einer solchen Ausgestaltungform mit
einem spitzen Eingriffswinkel ist es möglich, eine geringe
Umlenkung des Klebstoffs zu erzielen. Dadurch kann
sichergestellt werden, dass der Klebstoffstrom ständig
und konzentriert geführt werden kann, ohne dass hierbei
Unregelmäßigkeiten auftreten. Zudem kann durch den
spitzen Winkel zwischen den beiden beim Abtragen in
Eingriff kommenden Komponenten eine einfache Ablö-
sung des Schmelzklebstoffs von der Walze sichergestellt
werden.
[0024] Gemäß einem weiteren Aspekt ist der Abfluss
mit einer hitzebeständigen Auffangschale verbunden.
[0025] Gemäß einer solchen Ausgestaltungsform ist
es möglich, dass der Schmelzklebstoff von der Walze
(beispielsweise des Walzenauftragungssystems einer
Kantenanleimmaschine) weggefördert werden kann.
Dies bedeutet, dass binnen weniger Minuten der
Schmelzklebstoff von der Walze entfernt werden kann
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und somit die Walze entweder entleert oder ein Klebstoff-
wechsel durchgeführt werden kann. Ferner kann der
überflüssige Schmelzklebstoff automatisch in der hitze-
beständigen Auffangschale gesammelt werden. Da-
durch ist es möglich die Produktivität zu steigern und
die Wartungsarbeiten beziehungsweise Reinigungs-
schritte zum Reinigen der Walze oder zum Wechsel
des Schmelzklebstoffs zu reduzieren. Die hitzebestän-
dige Auffangschale selbst kann einfach von der Vorrich-
tung entfernt werden. Bevorzugt ist hierbei, dass die
hitzebeständige Auffangschale reversibel ausgestaltet
ist. Das heißt, die hitzebeständige Auffangschale mit
dem darin enthaltenen Schmelzklebstoff kann von der
Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff entfernt
werden und kann nach Reinigung der hitzebeständigen
Auffangschale wieder verwendet werden.
[0026] Gemäß einem weiteren Aspekt ist die Vorrich-
tung zum Abtragen von Schmelzklebstoff zumindest ab-
schnittsweise aus Spritzguss hergestellt.
[0027] Gemäß einer solchen Ausgestaltungsform ist
es möglich die Kosten für eine solche Vorrichtung zu
senken und das Ganze als Einwegprodukt auszugestal-
ten. Das heißt nach Abtragen des Schmelzklebstoffs von
der vertikal angeordneten Walze kann die Vorrichtung
einfach abgelöst werden und vollständig entsorgt wer-
den.
[0028] Gemäß einem weiteren Aspekt kann zumindest
die Oberfläche des Stoßblechs und/oder die Umfangs-
innenseite des Abstreifers ein haftungsreduzierendes
Materialaufweisen.
[0029] Gemäß einer solchen Ausgestaltungform ist es
möglich, dass die Abtragung des Schmelzklebstoffs be-
sonders reibungsarm erfolgt und der Schmelzklebstoff
besonders einfach in das Innere des Abstreifers geför-
dert werden kann. Durch den an der Innenoberfläche
entstehenden Strudel kann der zu entfernende Schmelz-
klebstoff dann reibungsarm weg von der Walze und ent-
gegen der Schwerkraft nach oben aus dem Abtreifer
gefördert werden.
[0030] Zudem ist es dadurch möglich, dass die Vor-
richtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff wiederver-
wendbar ausgestaltet sein kann.
[0031] Beispiele für ein solches haftungsreduzieren-
des Material ist die Ausgestaltung mit teflonbeschichte-
tem Aluminium. Auch einfache Anti-Haft-Oberflächen-
behandlungen von Aluminium oder anderen Materialien
selbst können hierzu verwendet werden.
[0032] Gemäß einem weiteren Aspekt der vorliegen-
den Offenbarung kann ein Walzenauftragungssystem
zum Auftragen von Schmelzklebstoff auf ein Werkstück,
welches bevorzugt zumindest abschnittsweise als Holz,
Holzwerkstoffen, Kunststoff oder der Gleichen besteht,
mit einer Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzkleb-
stoff und mit einer Walzen zum Auftragen von Schmelz-
klebstoff auf ein Werkstück ausgestaltet sein.
[0033] Bevorzugt erstreckt sich hierbei der Abstreifer
zumindest über die gesamte Länge der Walze.
[0034] Gemäß einer solchen Ausgestaltung ist es

möglich, dass die Vorrichtung zum Abtragen von
Schmelzklebstoff besonders einfach ausgestaltet wer-
den kann. Des Weiteren ist die Befestigung der Vorrich-
tung stark vereinfacht, da diese zum Abtragen des
Schmelzklebstoffs nicht verfahren werden muss, son-
dern vielmehr durch einen einfachen Stift gegen das
Verrutschen weg von der Walze, von der Klebstoff ab-
getragen werden soll, abgesichert werden kann.
[0035] Des Weiteren führt die Ausgestaltung des Ab-
streifers über die gesamte Länge der Walze dazu, dass
die Entfernung des Schmelzklebstoffs und die Reinigung
der Walze besonders schnell, insbesondere binnen we-
niger Minuten erfolgen kann.
[0036] Des Weiteren ist hierzu keine aufwendige Vor-
bereitung notwendig, da die Vorrichtung zum Abtragen
von Schmelzklebstoff rein mechanisch funktioniert und
keine Steuerungen oder ähnliches aktiviert werden müs-
sen. Somit kann also eine einfache, vollständige und
schnelle Abtragung von Schmelzklebstoff an einer rotier-
enden vertikal angeordneten Walze sichergestellt wer-
den.
[0037] Gemäß einem weiteren Aspekt der Offenba-
rung kann eine Kantenanleimmaschine neben dem ge-
rade beschriebenen Walzenauftragungssystem eine
Kantenzuführeinrichtung aufweisen, welche so ausge-
staltet ist, dass sie mit identischer Geschwindigkeit zu
einer Werkstückfördergeschwindigkeit zu einem Werk-
stück, welches bevorzugt zumindest abschnittsweise
aus Holz, aus Holzwerkstoffen oder der Gleichen be-
steht, Kunststoff oder Holzkanten zuführen kann.

Kurzbeschreibung der Zeichnungen

[0038] Nachfolgend wird anhand schematischer
Zeichnungen eine Vorrichtung zum Abtragen von
Schmelzklebstoff an einer rotierenden vertikal angeord-
neten Walze dargestellt. Solche Vorrichtungen werden
beispielsweise in Kantenanleimmaschinen oder allge-
mein in Walzenauftragungssystemen zur Verarbeitung
von Schmelzklebstoffen eingesetzt. Es zeigen:

Figur 1: Eine schematische Draufsicht auf eine Vor-
richtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff an ei-
ner rotierenden vertikal angeordneten Walze gemäß
einer beispielhaften Ausführungsform.

Figur 2: Eine schematische Seitenansicht der Vor-
richtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff an ei-
ner rotierenden vertikal angeordneten Walze.

Beschreibung der bevorzugten Ausführungsformen

[0039] Figur 1 der vorliegenden Anmeldung zeigt eine
Draufsicht auf eine Vorrichtung zum Abtragen von
Schmelzklebstoff an einer rotierenden vertikal angeord-
neten Walze. Insbesondere ist bei der Draufsicht klar
erkennbar, dass eine Walze 1 mit einem zylindrischen
Abstreifer 2 der Vorrichtung in Eingriff steht, um Schmelz-
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klebstoff von der Walze 1 abzutragen. In der Draufsicht
auf die Vorrichtung ist hierbei zu erkennen, dass die
Oberfläche der Walze 1, welche sich in Richtung A dreht,
mit dem Schmelzklebstoff beschichtet ist. Diese Walze
ist beispielsweise in einem Walzenauftragungssystem
zur Verarbeitung von Schmelzklebstoffen angeordnet
und dient beispielsweise dazu erhitzen Viskoseklebstoff
unterschiedlicher Arten auf holzähnlichen oder zumin-
dest teilweise aus Holz bestehende Werkstücke im nor-
malen Betrieb aufzutragen. Eine beispielhafte Anwen-
dung ist hierfür eine Kantenanleimmaschine, bei der
neben einem parallel geführten Werkstück Klebstoff auf-
getragen wird und eine Kunststoff- oder Holzkante mit
dem Werkstück verbunden wird.
[0040] Die in Figur 1 gezeigte Vorrichtung zum Ab-
tragen von Schmelzklebstoff an einer solchen rotieren-
den Walze erfüllt hierzu generell zwei Funktionen bezie-
hungsweise findet zwei Anwendungsbereiche. Ein erster
Anwendungsbereich liegt in der vollständigen Reinigung
der Auftragungswalze in dem Auftragungssystem. Eine
zweite Anwendung liegt im Einsatz bei einem Klebstoff-
wechsel an der Walze. Das bedeutet, der restliche Kleb-
stoff auf der Walze kann durch die Vorrichtung zum Ab-
tragen von Schmelzklebstoff in jedem Anwendungsbe-
reich sicher und zuverlässig entfernt werden. Um dies
sicherzustellen, kommt bei der in Figur 1 gezeigten bei-
spielhaften Ausführungsform der Vorrichtung zum Ab-
tragen von Schmelzklebstoff eine rotierende vertikal an-
geordnete Walze 1 mit dem zylinderförmigen Abstreifer 2
der Vorrichtung in Berührung.
[0041] Insbesondere kommt hierbei der Kontakt zwi-
schen der Walze 1 und dem zylinderförmigen Abstreifer 2
über ein an dem zylinderförmigen Abstreifer 2 ange-
brachtes Stoßblech 3 zustande. Wie aus Figur 1 klar
erkennbar ist, wird der Klebstoff an der äußeren Um-
fangsfläche der Walze 1 durch das in einem spitzen
Winkel α zur Walzenoberfläche stehenden Stoßblech 3
von der Walzenoberfläche abgelöst. Mit anderen Wor-
ten, das Stoßblech 3, welches in einem spitzen Winkel
zur Walzenoberfläche angeordnet ist, kommt mit der
Walzenoberfläche der Walze 1 in Berührung und löst
somit die Adhäsion des Schmelzklebstoffs von der Ober-
fläche der Walze 1.
[0042] Aus Figur 2 ist hierbei klar erkennbar, dass das
Stoßblech 3 in der bevorzugten Ausführungsform über
die komplette Länge der Walze 1 ausgebildet ist. Somit
muss der zylinderförmige Abstreifer 2 zum Abtragen des
Schmelzklebstoffs nicht bewegt werden und der
Schmelzklebstoff wird über die gesamte Längsachse
der Walze in einem Schritt durch Rotation der Walze
abgetragen. Zudem ist der Abstreifer 2 durch ein Boden-
element 7 an seinem in Längsrichtung unteren Ende
verschlossen.
[0043] Ferner geht aus Figur 2 der vorliegenden An-
meldung hervor, dass am vertikal oberen Ende des zy-
lindrischen Abstreifers ein Abfluss 4 angeordnet ist.
[0044] Dieser Abfluss 4 dient dazu, überschüssigen
Schmelzklebstoff aus dem zylinderförmigen Abstreifer 2

zu transportieren. Des Weiteren ist der in der beispiel-
haften Ausführungsform gezeigte Abfluss 4 mit einer
Auffangschale 5 verbunden. Bevorzugt ist hierbei, dass
die Auffangschale 5 hitzebeständig ausgestaltet ist.
[0045] Nachfolgend soll nun die Funktionsweise der
Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff an einer
rotierenden vertikal angeordneten Walze erläutert wer-
den.
[0046] Bei einem normalen Betrieb der Walze 1 bei-
spielsweise in einer Kantenanleimmaschine ist die Vor-
richtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff beabstan-
det zur rotierenden vertikal angeordneten Walze 1 an-
geordnet.
[0047] Wird jedoch eine Reinigung und Entleerung der
Walze 1 durchgeführt, um beispielsweise einen Klebs-
toffwechsel durchzuführen, wird die Vorrichtung zum Ab-
tragen von Schmelzklebstoff an der rotierenden vertikal
angeordneten Walze 1 verwendet. Hierzu wird die Vor-
richtung so an der Walze 1 positioniert, dass das Stoß-
blech 3 mit der Außenumfangsoberfläche der Walze 1 in
Berührung kommt. Dabei wird die Position der Vorrich-
tung zum Abtragen von Schmelzklebstoff durch bei-
spielsweise einen einfachen Stift an der Walze sicher-
gestellt.
[0048] Bevorzugt ist hierbei, dass die Oberfläche der
Walze 1 mit dem Stoßblech 3 im Eingriffswinkel α zu-
einander in Berührung stehen. Besonders bevorzugt ist
hierbei ein spitzer Winkel zwischen einer an der in Kon-
taktlinie zwischen der Walze 1 und dem Stoßblech 3
verlaufenden Tangente und dem Stoßblech 3 selbst.
Durch die Kontaktierung der Oberfläche der Walze 1
durch das Stoßblech 3 kann somit die Förderrichtung
des Schmelzklebstoffs über die Oberfläche des Stoß-
blechs manipuliert werden (siehe Figur 1).
[0049] Im nächsten Schritt kann das Stoßblech 3 bei
rotierender Walze den Schmelzklebstoff von der Walze 1
ablösen und diesen in das Innere des zylinderförmigen
Abstreifers 2 entgegengesetzt zur Drehrichtung A der
Walze 1 fördern.
[0050] Mit zunehmender Förderung des Klebstoffs in
das Zylinderinnere des Abstreifers 2 durch die Öffnung 6
des zylinderförmigen Abstreifers 2 steigt der Staudruck
innerhalb des Zylinders des Abstreifers 2.
[0051] Durch die Förderung des Schmelzklebstoffs
entgegengesetzt zur Drehrichtung der Walze 1 (Richtung
C) ist es mit voranschreitender Rotation der Walze 1 also
möglich entgegen dem Staudruck und der Schwerkraft,
den abgetragenen Schmelzklebstoff mittels der Vorrich-
tung in einer vertikalen Richtung nach oben (siehe Pfeil B
in Figur 2) zu fördern.
[0052] Durch den dabei entstehenden Strudel im Inne-
ren des Zylinders des Abstreifers 2 kann der abgetrage-
ne Schmelzklebstoff einfach und leicht entgegen der
Schwerkraft ohne zusätzliche Fördervorrichtungen nach
oben gefördert werden.
[0053] In einem letzten Schritt wird das abgetragene
Schmelzklebstoffmaterial am oberen vertikalen Ende
des zylinderförmigen Abstreifers 2 über einen Abfluss
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4 in der hitzebeständigen Auffangschale 5 gesammelt.
[0054] Nach Abschluss der Reinigung der Walze 1
kann die Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzkleb-
stoff gemäß der beispielhaften Ausführungsform voll-
ständig von der Walze 1 abgelöst werden und kann be-
abstandet zur Walze1 in dem Walzenauftragungssystem
verbleiben. Der abgetragene Schmelzklebstoff kann
durch die an der Oberseite des zylinderförmigen Abstrei-
fers 2 angeordnete Auffangschale 5 entnommen und
entsorgt werden.
[0055] In einer weiteren nicht gezeigten beispielhaften
Ausführungsform kann außerdem die Vorrichtung zum
Abtragen von Schmelzklebstoff aus mehreren sequen-
tiellen Abstreifern 2 bestehen, welche sich anteilig über
die gesamte Länge der Walze erstrecken.
[0056] Gemäß einer solchen Ausgestaltung ist es also
möglich, dass Schmelzklebstoff über die gesamte Länge
der Walze durch mehrere Einzelkomponenten gleichzei-
tig abgetragen werden kann. Somit kann der Durchmes-
ser des Abstreifers reduziert werden und an mehreren
Stellen gleichzeitig der Schmelzklebstoff abgetragen
werden. Somit kann die Zeit bis ausreichend Staudruck
innerhalb des Abstreifers zum Entstehen eines Strudels
aufgebaut worden ist, reduziert werden und die Abtra-
gung des Schmelzklebstoffs kann weiter beschleunigt,
beziehungsweise die Dauer der Abtragung verkürzt wer-
den.

Bezugszeichenliste

[0057]

1 Walze
2 Abstreifer
3 Stoßblech
4 Abfluss
5 Auffangschale
6 Öffnung
7 Bodenelement
A Drehrichtung Walze
C Drehrichtung Klebstoff innerhalb des Abstreifers
(vertikal)
α Eingriffswinkel zwischen Walze und Stoßblech

Patentansprüche

1. Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff an
einer rotierenden vertikal angeordneten Walze (1),
die einen hohlkörperförmigen, bevorzugt hohlzylin-
derförmigen Abstreifer (2) aufweist, der an seiner
Umfangsfläche entlang der Längsachse eine Öff-
nung (6) aufweist, an welcher ein radial nach außen
vorstehendes Stoßblech (3) angeordnet ist, und
wobei das Stoßblech (3) so angeordnet ist, dass
es in eine Position zum Abtragen von Klebstoff
von der Walze (1) gebracht werden kann und den
abgetragenen Klebstoff zur Umfangsinnenseite des

Abstreifers (2) fördern kann,
dadurch gekennzeichnet, dass
in der oberen Hälfte entlang der Längsachse des
Abstreifers (2), bevorzugt am vertikal oberen Ende
des Abstreifers (2) ein Abfluss (4) angeordnet ist.

2. Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff ge-
mäß Anspruch 1, wobei der Abstreifer ein Boden-
element (7) aufweist, wobei der Abstreifer (2) aus-
gehend vom Bodenelement (7) angeordnet ist.

3. Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff ge-
mäß Anspruch 1 oder 2, wobei sich die Öffnung (6)
über die gesamte Länge des Abstreifers (2) er-
streckt.

4. Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff ge-
mäß einem der bisherigen Ansprüche, wobei das
Stoßblech (3) so angeordnet ist, dass der Eingriffs-
winkel (α) zwischen der Walze (1) und dem Stoß-
blech (3) zum Abtragen des Schmelzklebstoffs zur
Innenseite des Abstreifers (2) ein spitzer Winkel,
bevorzugt kleiner 75°, besonders bevorzugt kleiner
50°, noch bevorzugter kleiner 30° ist.

5. Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff ge-
mäß einem der bisherigen Ansprüche, wobei die
Vorrichtung so ausgestaltet ist, dass der Schmelz-
klebstoff durch den Staudruck, bevorzugt entgegen
der Schwerkraft in vertikaler Richtung, weggefördert
werden kann.

6. Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff ge-
mäß einem der bisherigen Ansprüche, wobei der
Abfluss (4) mit einer hitzebeständigen Auffangscha-
le (5) verbunden ist.

7. Vorrichtung zum Abtragen von Schmelzklebstoff ge-
mäß einem der bisherigen Ansprüche, wobei zumin-
dest die Oberfläche des Stoßblechs (3) und/oder die
Umfangsinnenseite des Abstreifers (2) ein haftungs-
reduzierendes Material aufweist.

8. Walzenauftragungssystem zum Auftragen von
Schmelzklebstoff auf ein Werkstück, welches bevor-
zugt zumindest abschnittsweise aus Holz, Holz-
werkstoffen, Kunststoff oder dergleichen besteht,
mit einer Vorrichtung zum Abtragen von Schmelz-
klebstoff gemäß einem der bisherigen Ansprüche,
und mit einer Walze (1) zum Auftragen von Schmelz-
klebstoff.

9. Walzenauftragungssystem Anspruch 8, wobei sich
der Abstreifer (2) über zumindest die gesamte Länge
der Walze (1) erstreckt.

10. Kantenanleimmaschine, aufweisend:
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ein Walzenauftragungssystem gemäß An-
spruch 8 oder 9, und
eine Kantenzuführeinrichtung, welche so aus-
gestaltet ist, dass mit identischer Geschwindig-
keit zu einer Werkstückfördergeschwindigkeit
zu einem Werkstück, welches bevorzugt zumin-
dest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen, Kunststoff oder dergleichen besteht, Kunst-
stoff‑ oder Holzkanten zugeführt werden
können.

Claims

1. Device for removing hot-melt adhesive on a rotating
vertically arranged roller (1) which has a scraper (2)
in the form of a hollow body, preferably in the form of a
hollow cylinder, which scraper has an opening (6)
along the longitudinal axis on its circumferential sur-
face, at which opening a radially outwardly projecting
baffle plate (3) is arranged, and wherein the baffle
plate (3) is arranged in such a way that it can brought
into a position for removing adhesive from the roller
(1) and can convey the removed adhesive to the
inner circumferential side of the scraper (2),
characterised in that
a drain (4) is arranged in the upper half along the
longitudinal axis of the scraper (2), preferably at the
vertically upper end of the scraper (2).

2. Device for removing hot-melt adhesive according to
claim 1, wherein the scraper has a base element (7),
wherein the scraper (2) is arranged starting from the
base element (7).

3. Device for removing hot-melt adhesive according to
claim 1 or 2, wherein the opening (6) extends over
the entire length of the scraper (2).

4. Device for removing hot-melt adhesive according to
any of the preceding claims, wherein the baffle plate
(3) is arranged in such a way that the angle of contact
(α) between the roller (1) and the baffle plate (3) for
removing the hot-melt adhesive to the inner side of
the scraper (2) is an acute angle, preferably of less
than 75°, particularly preferably of less than 50°,
even more preferably of less than 30°.

5. Device for removing hot-melt adhesive according to
any of the preceding claims, wherein the device is
designed such that the hot-melt adhesive can be
conveyed away on account of the dynamic pressure,
preferably counter to the force of gravity in the ver-
tical direction.

6. Device for removing hot-melt adhesive according to
any of the preceding claims, wherein the drain (4) is
connected to a heat-resistant drip tray (5).

7. Device for removing hot-melt adhesive according to
any of the preceding claims, wherein at least the
surface of the baffle plate (3) and/or the inner cir-
cumferential side of the scraper (2) has an adhesion-
reducing material.

8. Roller application system for applying hot-melt ad-
hesive to a workpiece which consists preferably at
least in portions of wood, wood-based materials,
plastic material or the like, comprising a device for
removing hot-melt adhesive according to any of the
preceding claims, and comprising a roller (1) for
applying hot-melt adhesive.

9. Roller application system claim 8, wherein the scra-
per (2) extends over at least the entire length of the
roller (1).

10. Edge-banding machine, having:

a roller application system according to claim 8
or 9, and
an edge-feeding apparatus which is designed
such that plastics or wooden edges can be fed at
a speed identical to a workpiece-conveying
speed to a workpiece which consists preferably
at least in portions of wood, wood-based materi-
als, plastic material or the like.

Revendications

1. Dispositif d’élimination d’un adhésif fusible sur un
cylindre (1) rotatif disposé verticalement, qui pré-
sente un racleur (2) en forme de corps creux, de
manière préférée en forme de cylindre creux, qui
présente sur sa surface périphérique le long de l’axe
longitudinal une ouverture (6), au niveau de laquelle
est agencée une chicane (3) faisant saillie radiale-
ment vers l’extérieur, et dans lequel la chicane (3) est
agencée de manière à être apte à être amenée dans
une position d’élimination d’adhésif du cylindre (1) et
à être apte à acheminer l’adhésif éliminé vers le côté
intérieur périphérique du racleur (2),
caractérisé en ce que
une sortie (4) est aménagée dans la moitié supéri-
eure le long de l’axe longitudinal du racleur (2), de
préférence à l’extrémité verticalement supérieure du
racleur (2).

2. Dispositif d’élimination d’un adhésif fusible selon la
revendication 1, dans lequel le racleur présente un
élément de fond (7), dans lequel le racleur (2) est
disposé en partant de l’élément de fond (7).

3. Dispositif d’élimination d’un adhésif fusible selon la
revendication 1 ou la revendication 2, dans lequel
l’ouverture (6) s’étend sur toute la longueur du ra-
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cleur (2).

4. Dispositif d’élimination d’un adhésif fusible selon
l’une quelconque des revendications précédentes,
dans lequel la chicane (3) est disposée de telle sorte
que l’angle de prise (α) entre le cylindre (1) et la
chicane (3) pour l’élimination de l’adhésif fusible vers
le côté intérieur du racleur (2) est un angle aigu, de
manière préférée inférieur à 75°, de manière parti-
culièrement préférée inférieur à 50°, de manière
davantage préférée inférieur à 30°.

5. Dispositif d’élimination d’un adhésif fusible selon
l’une quelconque des revendications précédentes,
dans lequel le dispositif est configuré de telle sorte
que l’adhésif fusible peut être évacuée par la pres-
sion dynamique, de manière préférée dans le sens
opposé à la gravité dans la direction verticale.

6. Dispositif d’élimination d’un adhésif fusible selon
l’une quelconque des revendications précédentes,
dans lequel la sortie (4) est reliée à un bac de
récupération (5) résistant à la chaleur.

7. Dispositif d’élimination d’un adhésif fusible selon
l’une quelconque des revendications précédentes,
dans lequel au moins la surface de la chicane (3)
et/ou le côté intérieur périphérique du racleur (2)
présentent un matériau réduisant l’adhérence.

8. Système d’application à cylindre destiné à appliquer
de l’adhésif fusible sur une pièce à traiter, qui est de
préférence constituée au moins partiellement de
bois, de matériaux dérivés du bois, de matière plas-
tique ou similaires, avec un dispositif d’élimination
d’un adhésif fusible selon l’une des revendications
précédentes, et avec un cylindre (1) destiné à ap-
pliquer de l’adhésif fusible.

9. Système d’application à cylindre selon la revendica-
tion 8, dans lequel le racleur (2) s’étend sur au moins
toute la longueur du cylindre (1).

10. Encolleuse de chants, présentant :

un système d’application à cylindre selon la
revendication 8 ou la revendication 9, et
un système d’amenée de chants, qui est confi-
guré de telle sorte que des chants en matière
plastique ou en bois sont aptes à être amenés,
selon une vitesse identique, à une vitesse d’a-
cheminement de pièce à traiter, à une pièce à
traiter, qui est de préférence constituée au
moins partiellement de bois, de matériaux déri-
vés du bois, de matière plastique ou similaires.
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