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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
leimen von Holzleisten für die Herstellung von Leis-
tenverbundelementen im allgemeinen, insbesondere 
für die Herstellung von Parkettelementen, sowie eine 
Vorrichtung zur Durchführung dieses Verfahrens.
[0002] Es ist bekannt, daß die Leisten oder Riemen, 
die für die Herstellung von Parkett verwendet wer-
den, aus einem Hartholzbrettchen hergestellt wer-
den, das auf einen Träger aufgeleimt wird, der aus ei-
nem oder mehreren Leisten aus weichem Holz be-
steht. Eines der bekannten Verfahren zur Herstellung 
dieser Parkettelemente sieht vor, eine Leiste auf eine 
Arbeitsebene zu legen und dann mit einem Hartholz-
brettchen abzudecken, nachdem die miteinander in 
Berührung kommenden Oberflächen mit einem Kle-
ber beschichtet wurden. Dieser Leistenverbund wird 
dann einem Druck ausgesetzt, bis die Verleimung ab-
geschlossen ist. Anschließend wird die Leiste, wel-
che als Träger dient, mit einer Reihe von quer verlau-
fenden Einschnitten versehen, die zueinander paral-
lel sind und in Richtung der Längserstreckung gleich-
mäßige Abstände voneinander haben, wodurch die 
Leiste eine ausreichende Elastizität erhält, damit sich 
das Parkettelement an die Oberfläche anpassen 
kann, auf die es schließlich aufgelegt wird.
[0003] Der hauptsächliche Nachteil dieses Verfah-
rens besteht darin, daß der gesamte Herstellungszy-
klus nicht kontinuierlich durchgeführt werden kann, 
da der Eingriff eines Arbeiters erfoderlich ist, um den 
am Ausgang der Presse erhaltenen Leistenverbund 
in die nachfolgende Fräsbearbeitungsphase zu über-
führen. Es ist verständlich, daß diese intensive Hand-
arbeit zu erheblichen Produktionskosten und gerin-
ger Produktionsleistung führt.
[0004] Ein weiterer Nachteil besteht darin, daß die 
beschriebene und im wesentlichen manuelle Herstel-
lungsmethode nicht in der Lage ist, einen gleichmä-
ßigen Qualitätsstandard des Produktes zu sichern.
[0005] Gegenstand der JP-A 02.265.747 ist die Her-
stellung eines plattenförmigen Verbundwerkstoffs, 
wobei an der außen umlaufenden Fläche der Außen-
seite eine Fuge angebracht wird, um diese einem be-
nachbarten Werkstück gegenüberliegend anzuord-
nen, wobei jedes Werkstück seitlich auf einer ge-
krümmten Übergabebahn angeordnet ist. Die Fuge 
zwischen jedem Werkstück hängt von der Krümmung 
ab, die jedes Werkstück bei der Übergabe einnimmt.
[0006] Ein anderes bekanntes Verfahren, das einige 
der oben erläuterten Nachteile zum Teil vermeidet, 
sieht vor, auf einer ebenen Oberfläche zueinander 
ausgerichtet und quer zu einer bevorzugten Richtung 
eine Reihe von nebeneinander liegenden Leisten an-
zuordnen und diese auf einen gleichmäßigen Ab-
stand voneinander zu bringen, um anschließend das 
Hartholzbrettchen aufzulegen, nachdem zuvor ein 
Klebstoff aufgebracht wurde.
[0007] Eine bekannte Vorrichtung für die Durchfüh-
rung des oben erläuterten Verfahrens sieht vor, auf 

einer Arbeitsebene die Leisten nebeneinander anzu-
ordnen und diese nacheinander mittels einer Reihe 
von Saugköpfen abzunehmen, die jeweils über den 
Leisten liegen und die dann zunächst voneinander 
entfernt werden, wodurch auch die Leisten auf Ab-
stand gebracht werden, damit sie dann erneut auf die 
Arbeitsebene abgelegt werden können. Nachdem die 
miteinander in Berührung kommenden Flächen mit 
einem Kleber bestrichen worden sind, wird anschlie-
ßend das Hartholzbrettchen aufgesetzt, wodurch ein 
Leistenverbund hergestellt wird, der dann der Wir-
kung einer Presse ausgesetzt wird, bis die Verlei-
mung abgeschlossen ist.
[0008] Der wesentliche Nachteil der erläuterten Vor-
richtung besteht darin, daß die Operation zur Verein-
zelung der Leisten mittels der Saugköpfe die durch-
schnittliche Bearbeitungszeit für den Herstellungszy-
klus jedes einzelnen Parkettelementes erheblich be-
einträchtigt, was sich dann auf die Herstellungskos-
ten auswirkt.
[0009] Ein weiterer Nachteil besteht darin, daß wäh-
rend des Einsatzes der Saugköpfe oftmals ein ein-
wandfreies Halten der Leisten nicht gewährleistet ist, 
so daß auch die parallele Lage zwischen jeder Leiste 
und dem Zwischenraum nicht fehlerfrei ist, woraus 
sich Bearbeitungsfehler ergeben.
[0010] Ein anderer Nachteil ist darin zu sehen, daß
dieses Bearbeitungsverfahren nicht kontinuierlich ab-
läuft, sondern eine Beschickungsphase und eine Ab-
nahmephase der Maschine vorsieht, wodurch die 
Produktionsleistung wesentlich reduziert wird.
[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
diese Nachteile zu vermeiden. So ist es ein erstes 
Ziel der Erfindung, ein Verfahren zum Aufleimen von 
Holzleisten für die Herstellung von Leistenverbunde-
lementen anzugeben, bei welchem die Leisten und 
das Brettchen aus Hartholz automatisch und kontinu-
ierlich verleimt werden.
[0012] Eine weitere Aufgabe besteht darin, das Ver-
fahren so auszubilden, daß ein manueller Eingriff 
durch eine Bedienungsperson nicht erforderlich ist.
[0013] Weiterhin soll eine Verleimmaschine zur Ver-
fügung gestellt werden, mit der das Verfahren gemäß
der Erfindung durchgeführt werden kann.
[0014] Eine zusätzliche Aufgabe besteht darin, daß
mittels der Leimauftrageeinheit die Herstellungskos-
ten für jede Produktionseinheit im Vergleich zu be-
kannten Verleimmaschinen verringert werden kön-
nen.
[0015] Nicht zuletzt soll die Aufgabe gelöst werden, 
daß bei der Verleimung gemäß der Erfindung ein 
konstanter Qualitätsstandard des Endproduktes si-
chergestellt wird.
[0016] Die genannten Aufgaben werden mittels ei-
nes Verfahrens zum Verleimen von Holzleisten für die 
Herstellung von Leistenverbundstrukturen gelöst, 
das in Übereinstimmung mit dem Hauptanspruch aus 
den folgenden Bearbeitungsschritten besteht: 
– Nebeneinanderlegen einer Reihe von Leisten 
quer zur geraden Vorschubrichtung,
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– Vorwärtsschieben der Leisten entlang der gera-
den Vorschubrichtung,
– Aufbringen einer gleichmäßigen Kleberschicht 
auf die Leisten,
– Vereinzeln der Leisten nacheinander, so daß
diese in der Vorschubrichtung einen im wesentli-
chen gleichmäßigen Abstand voneinander haben,
– Aufsetzen eines Brettchens auf die Oberfläche 
der Leisten, welche mit der gleichmäßigen Kleber-
schicht versehen ist,
– Zusammenpressen der Leisten und des Brett-
chens zur Herstellung des Leistenverbundes,

 dadurch gekennzeichnet, daß die Leisten dadurch 
nacheinander auf Abstand gebracht werden, daß
jede von ihnen bezüglich der in Vorschubrichtung 
nachfolgenden Leiste beschleunigt wird.
[0017] Die Verleimmaschine für Holzleisten, die 
ebenfalls Teil der Erfindung ist und zur Durchführung 
des zuvor erläuterten Verfahrens dient, hat einen 
Rahmen, der die folgenden Bauteile trägt: 
– wenigstens eine erste Zuführbahn mit einem 
ersten Förderband zur Herstellung einer geraden 
Vorschubrichtung, quer zu der die Reihe der Leis-
ten nebeneinander angeordnet sind,
– wenigstens eine zweite Zuführbahn mit einem 
zweiten Förderband zur Herstellung einer gera-
den Vorschubrichtung, in deren Längsrichtung 
eine Reihe von Brettchen nacheinander angeord-
net sind, wobei die beiden Zuführbahnen überein-
ander liegen,
– wenigstens eine Leimauftrageeinheit, die über 
dem ersten Förderband angebracht ist und zum 
Auftragen einer gleichförmigen Kleberschicht auf 
die Leisten dient,
– wenigstens eine Laminierstation zur Verbindung 
der Brettchen mit den darunter liegenden Leisten, 
die im Anschluß an die Leimauftrageeinheit ange-
ordnet ist und dazu dient, den Leistenverbund 
herzustellen,
– wenigstens eine Preßstation mit Mitteln zum Zu-
sammenpressen des Leistenverbundes,
– eine Vereinzelungseinheit vor der Laminierstati-
on, die dazu dient, die Leisten nacheinander auf 
einen Abstand zu bringen, der in Vorschubrich-
tung im wesentlichen konstant ist,

 dadurch gekennzeichnet, daß die Vereinzelungsein-
heit Schubmittel für den Vorschub der Leisten auf-
weist, gefolgt von einer Gleitbahn für die Beschi-
ckung wenigstens eines Paares von Schleppriemen, 
die einander gegenüberliegen und einen Abstand 
voneinander aufweisen, der im wesentlichen gleich 
der Länge der Leisten und so ausgebildet ist, daß
eine Reibberührung mit den Enden der Leisten er-
folgt, wodurch diese in der Vorschubrichtung be-
schleunigt werden.
[0018] Ein Vorteil des oben erläuterten Verfahrens 
besteht darin, daß mit diesem Parkettelemente her-
gestellt werden können, ohne daß dabei der Eingriff 

eines Arbeiters erforderlich ist.
[0019] Ein weiterer Vorteil des Verfahrens und der 
Vorrichtung gemäß der Erfindung ist darin zu sehen, 
daß die Zykluszeit für die Herstellung jedes einzelnen 
Parkettelementes verringert werden kann, wodurch 
die Herstellungskosten und damit auch der Verkaufs-
preis des Endproduktes reduziert werden können.
[0020] Die genannten Ziele und Vorteile werden 
nachstehend an einem bevorzugten und nicht ein-
schränkenden Ausführungsbeispiel der Erfindung er-
läutert, das in der Zeichnung dargestellt ist; es zei-
gen:
[0021] Fig. 1 eine Seitenansicht der Verleimungs-
maschine gemäß der Erfindung, mit der das Verlei-
mungsverfahren gemäß der Erfindung durchgeführt 
werden kann,
[0022] Fig. 2 eine vergrößerte Seitenansicht eines 
Teils der Maschine der Fig. 1,
[0023] Fig. 3 eine vergrößerte Draufsicht einiger 
Bauteile der Fig. 2,
[0024] Fig. 4 eine Seitenansicht eines Teils der Ma-
schine der Fig. 1,
[0025] Fig. 5 bis 7 drei Arbeitsphasen der Maschine 
nach dem Ausführungsbeispiel der Erfindung.
[0026] Das Verfahren zur Verleimung von Holzleis-
ten für die Herstellung von Leistenverbundstrukturen 
gemäß der Erfindung besteht aus den folgenden 
Schritten: 
– Nebeneinanderlegen einer Reihe von Leisten 
einzeln hintereinander und quer zur geraden Vor-
schubrichtung,
– Vorwärtsschieben der ersten Leisten in der ge-
raden Vorschubrichtung,
– Auftragen einer gleichmäßigen Kleberschicht 
auf die Leisten,
– Aufsetzen eines Brettchens auf die Oberfläche 
der Leisten, die mit der gleichförmigen Kleber-
schicht bedeckt ist,
– Zusammenpressen der Leisten und des Brett-
chens, wodurch der Leistenverbund hergestellt 
wird.

[0027] Die Leisten werden eine nach der anderen 
so vereinzelt, daß sie in der Vorschubrichtung im we-
sentlichen einen konstanten Abstand voneinander 
haben, bevor das Brettchen auf diese aufgesetzt wird 
und nachdem der Kleber aufgetragen wurde.
[0028] Dadurch, daß jede Leiste in der Vorschub-
richtung relativ zu der nachfolgenden Leiste be-
schleunigt wird, werden die Leisten zueinander auf 
einen konstanten Abstand gebracht, der proportional 
zu der Beschleunigung ist.
[0029] Eine Vereinzelung jeder Leiste ist ebenfalls 
möglich, wenn man die in Vorschubrichtung nachfol-
genden Leisten verzögert.
[0030] Eine bevorzugte Ausführungsform der Ver-
leimungsmaschine gemäß der Erfindung für Holzleis-
ten ist in Fig. 1 dargestellt.
[0031] Diese hat einen Rahmen 2, der eine erste 
Zuführbahn 3 mit einem ersten Förderband 4 auf-
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nimmt, wodurch eine Vorschubrichtung 11 für die 
Leisten L vorgegeben ist, welche in Querrichtung an-
geordnet sind und Seite an Seite nebeneinander lie-
gen. Ferner trägt der Rahmen eine zweite Zuführ-
bahn 5 mit einem zweiten Förderband 6, das eine 
zweite Vorschubrichtung 110 für eine Reihe von Hart-
holzbrettchen P vorgibt, die in Längsrichtung nachei-
nander angeordnet werden.
[0032] Der Rahmen nimmt außerdem eine Leimauf-
trageeinheit 7 auf, die über dem ersten Förderband 4
liegt, eine Laminierstation 8, gegen die die beiden 
übereinander angeordneten Zuführbahnen 5 und 3
konvergieren, wodurch die Brettchen P auf die darun-
ter liegenden Brettchen L aufgelegt werden, um den 
Leistenverbund S zu bilden, und schließlich eine 
Preßstation 9 mit nicht weiter dargestellten Druckmit-
teln, um den Leistenverbund S zusammenzupres-
sen.
[0033] Gemäß der Erfindung ist vorgesehen, daß
die Verleimungsmaschine 1 eine Vereinzelungsein-
heit 10 aufweist, die dazu dient, die Leisten L eine 
nach der anderen in Vorschubrichtung 11 auf einen 
im wesentlichen konstanten Abstand voneinander zu 
bringen, wobei diese Vereinzelungseinheit 10 vor der 
Laminierstation 8 liegt.
[0034] Die Vereinzelungsheit 10 ist vor der Leimauf-
trageeinheit 7 angebracht und hat, wie die Fig. 2 bis 
4 im einzelnen zeigen, insgesamt mit 12 bezeichnete 
Schubmittel für den Vorschub der Leisten L, gefolgt 
von einer Gleitbahn 30, die dazu dient, ein Paar von 
Schleppriemen 14 zu beschicken, das in Fig. 3 ge-
zeigt ist.
[0035] Die Schleppriemen 14 liegen einander ge-
genüber und haben einen Abstand 15 voneinander, 
der im wesentlichen gleich der Länge der Leisten L 
ist; sie dienen dazu, in Reibkontakt mit den Enden 
der jeweiligen Leiste L zu kommen, um diese in der 
Vorschubrichtung 11 zu beschleunigen und sie da-
durch auf einen im wesentlichen konstanten Abstand 
16 voneinander zu bringen.
[0036] Die Schubmittel 12 bestehen aus einem Paar 
von einander gegenüberliegenden Zahnrädern 17, 
von denen in den Fig. 3 und 4 eines zu sehen ist; die 
Zahnräder sind dem ersten Förderband 4 nachgeord-
net und haben jeweils eine Drehachse 18, die im we-
sentlichen horizontal und quer zur Vorschubrichtung 
11 verläuft.
[0037] Jedes Zahnrad 17 hat Mitnehmerfinger 17a, 
die über die Oberfläche vorstehen, die durch das ers-
te Förderband 4 definiert ist; diese Mitnehmerfinger 
arbeiten mit Anschlagmitteln 20 zusammen, welche 
über den Fingern liegen, wodurch die Leisten L in 
Vorschubrichtung 11 gehalten bzw. vorgeschoben 
werden.
[0038] Die Anschlagmittel 20 bestehen aus einer 
Platte 21 mit im wesentlichen länglicher Ausbildung, 
die an einem Ende über einen Stift 22 am Rahmen 2
angelenkt und über elastische Mittel in Form einer 
Feder 24 federnd gelagert ist. In die Platte 21 ist eine 
Aussparung 23 eingearbeitet, die dazu dient, eine 

Leiste L aufzunehmen, um sie, worauf nachstehend 
noch eingegangen wird, in Vorschubrichtung 11 fest-
zuhalten.
[0039] Die Leimauftrageeinheit 7 hat einen Aufnah-
mebehälter 7a für den Kleber und versorgt ein Abga-
beelement 7b, das dazu dient, eine gleichförmige 
Kleberschicht auf den Leisten L anzubringen.
[0040] Die Laminierstation 8 hat nicht weiter darge-
stellte Anschlagmittel, die so ausgebildet sind, daß
sie die Leisten L und die Brettchen P nach ihrer Über-
lagerung miteinander verbinden, um dadurch den 
Leistenverbund S herzustellen.
[0041] Bezüglich des Funktionsablaufs der Verlei-
mungsmaschine 1 ist vorgesehen, daß die Leisten L, 
die von einer nicht gezeigten Zuführstation kommen, 
mittels des Transportbandes 4 in Vorschubrichtung 
11 transportiert werden, um die Vereinzelungseinheit 
10 zu beschicken, während gleichzeitig das zweite 
Förderband 6 die Hartholzbrettchen P konvergierend 
in Richtung auf die Laminierstation 8 transportiert.
[0042] Wie die Fig. 5 und 6 zeigen, hebt der Mitneh-
merfinger 17a des Zahnrades 17 die Leiste La in 
Richtung auf die Ausparung 23 der Platte 21, die sich 
elastisch auf die Stärke der Leiste einstellt, wobei sie 
sich um den Stift 22 dreht. Durch die Weiterbewe-
gung des Zahnrades 17 fällt die Leiste La, wie Fig. 7
zeigt, in den Zwischenraum zwischen zwei aufeinan-
der folgenden Mitnehmerfingern 17a und 17b, wo-
durch der Mitnehmerfinger 17b die Leiste La auf die 
Gleitbahn 30 schiebt, so daß alle davor liegenden 
Leisten um einen Schritt vorgeschoben werden. Auf 
diese Weise ermöglicht es die Maschine, die Ge-
schwindigkeit sehr fein und präzise zu regeln, mit der 
zunächst die Leimauftrageeinheit 7 und dann die 
Schleppriemen 14 beschickt werden, welche jede 
Leiste L auf einen gleichmäßigen Abstand bringen.
[0043] Die auf diese Weise voneinander beabstan-
deten Leisten L werden auf einen Ausgangsförderer 
31 gebracht, der die Laminierstation 8 beschickt, in 
welcher der Leistenverbund S erzeugt wird, der in der 
folgenden Preßstation 9 zusammengedrückt wird, 
worauf das Parkettelement T fertiggestellt wird und 
gelagert werden kann.
[0044] Es. ist wesentlich, darauf hinzuweisen, daß
der Abstand zwischen den Fingern des Zahnrades 17
die Obergrenze für die Breite der Leisten L darstellt, 
die in der Verleimungsmaschine 1 bearbeitet werden 
können.
[0045] Hinter den Schubmitteln 12 gelangen die 
Leisten L auf die Gleitbahn 30, wobei sie genau zu-
einander Seite an Seite ausgerichtet und quer zur 
Vorschubrichtung angeordnet sind, um eine gleich-
förmige Oberfläche zu bilden, auf die mittels der 
Leimauftrageeinheit 7 der Klebstoff aufgebracht wird.
[0046] Es ist ferner wesentlich, daß die Leisten L 
von der Platte 21 angehalten und freigegeben wer-
den, wodurch die Kontinuität der Oberfläche gewähr-
leistet wird, auf die der Klebstoff aufgebracht wird.
[0047] Schließlich ist es wichtig, daß sich die beiden 
Zahnräder 17 im Bereich der Enden der Leisten L be-
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finden und zueinander parallel liegen, um die Positio-
nierung der Leisten L rechtwinklig zur Vorschubrich-
tung zu gewährleisten.

Patentansprüche

1.  Verfahren zum Verleimen von Holzleisten für 
die Herstellung von Leistenverbundstrukturen mit 
den folgenden Bearbeitungsschritten:  
– Nebeneinanderlegen einer Reihe von Leisten quer 
zur geraden Vorschubrichtung,  
– Vorwärtsschieben der Leisten entlang der geraden 
Vorschubrichtung,  
– Aufbringen einer gleichmäßigen Kleberschicht auf 
die Leisten,  
– Vereinzeln der Leisten nacheinander, so daß diese 
in der Vorschubrichtung einen im wesentlichen 
gleichmäßigen Abstand voneinander haben,  
– Aufsetzen eines Brettchens auf die Oberfläche der 
Leisten, welche mit der gleichmäßigen Kleberschicht 
versehen ist,  
– Zusammenpressen der Leisten und des Brettchens 
zur Herstellung des Leistenverbundes,  
dadurch gekennzeichnet, daß die Leisten in der 
Weise nacheinander auf Abstand gebracht werden, 
daß jede von ihnen bezüglich der in Vorschubrich-
tung nachfolgenden Leiste beschleunigt wird.

2.  Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Leisten nach dem Auftragen des 
Klebstoffs auf Abstand zueinander gebracht werden.

3.  Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daß jede Leiste dadurch auf Ab-
stand gebracht wird, daß die in Vorschubrichtung 
nachfolgenden Leisten verzögert werden.

4.  Verleimungsmaschine (1) für Holzleisten für 
die Durchführung des Verfahrens nach Anspruch 1 
mit einem Rahmen (2), der aufweist:  
– wenigstens eine erste Zuführbahn (3) mit einem 
ersten Förderband (4) zur Herstellung einer geraden 
Vorschubrichtung (11), quer zu der die Reihe der 
Leisten (L) nebeneinander angeordnet sind,  
– wenigstens eine zweite Zuführbahn (5) mit einem 
zweiten Förderband (6) zur Herstellung einer gera-
den Vorschubrichtung (110), in deren Längsrichtung 
eine Reihe von Brettchen (P) nacheinander angeord-
net sind, wobei die beiden Zuführbahnen (3, 5) über-
einander liegen,  
– wenigstens eine Leimauftrageeinheit (7), die über 
dem ersten Förderband (4) angebracht ist und zum 
Auftragen einer gleichförmigen Kleberschicht auf die 
Leisten (L) dient,  
– wenigstens eine Laminierstation (8) zur Verbindung 
der Brettchen (P) mit den darunter liegenden Leisten 
(L), die im Anschluß an die Leimauftrageeinheit (7) 
angeordnet ist und dazu dient, den Leistenverbund 
(S) herzustellen,  
– wenigstens eine Preßstation (9) mit Mitteln zum Zu-

sammenpressen des Leistenverbundes (S),  
– eine Vereinzelungseinheit (10) vor der Laminiersta-
tion (8), die dazu dient, die Leisten (L) nacheinander 
auf einen Abstand (16) zu bringen, der in Vorschub-
richtung (L) im wesentlichen konstant ist,  
dadurch gekennzeichnet, daß die Vereinzelungsein-
heit (10) Schubmittel (12) für den Vorschub der Leis-
ten (L) aufweist, gefolgt von einer Gleitbahn (30) für 
die Beschickung wenigstens eines Paares von 
Schleppriemen (14), die einander gegenüberliegen 
und einen Abstand (15) voneinander aufweisen, der 
im wesentlichen gleich der Länge der Leisten (L) und 
so ausgebildet ist, daß eine Reibberührung mit den 
Enden der Leisten (L) erfolgt, wodurch diese in der 
Vorschubrichtung (11) beschleunigt werden.

5.  Verleimungsmaschine (1) nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Vereinzelungsein-
heit (10) der wenigstens einen Leimauftrageeinheit 
(7) nachgeordnet ist.

6.  Verleimungsmaschine (1) nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Schubmittel (12) 
aus wenigstens einem Zahnrad (17) bestehen, das in 
Förderrichtung hinter dem ersten Förderband (4) an-
geordnet ist und dessen Drehachse (18) im wesentli-
chen horizontal und quer zu der Förderrichtung (11) 
verläuft.

7.  Verleimungsmaschine (1) nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, daß das Zahnrad (17) Mit-
nehmerfinger (17a, 17b) aufweist, die über die Ober-
fläche vorstehen, welche durch das erste Förderband 
(4) definiert ist, wobei die Mitnehmerfinger (17a, 17b) 
so ausgebildet sind, daß sie mit darüber angeordne-
ten Anschlagmitteln (20) zusammenwirken, um die 
Leisten (L) entlang der Vorschubrichtung (11) festzu-
halten.

8.  Verleimungsmaschine (1) nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, daß die Anschlagmittel 
(20) eine Platte (21) mit im wesentlichen länglicher 
Konstruktion haben, von der ein Ende elastisch über 
einen Stift (22) und eine Federvorrichtung (24) 
schwenkbar an dem Rahmen (2) gelagert ist, wobei 
in die Platte (20) eine Aussparung (23) eingearbeitet 
ist, die so ausgebildet ist, daß sie die Leisten (L) auf-
nehmen kann, um diese in der Vorschubrichtung (11) 
anzuhalten.

Es folgen 7 Blatt Zeichnungen
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