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(57) Bei einem Verfahren zum Beschichten von
Holz oder Holzwerkstoffen, insbesondere Parkettdielen
(1) wird auf die Oberflache des Holzes oder des Holz-
werkstoffes eine Versiegelungsschicht (7) aufgebracht.

Verfahren und Vorrichtung zum Beschichten von Holz oder Holzwerkstoffen

Die Versiegelungsschicht wird erwarmt und ein Metall-
band (6) auf die Versiegelungsschicht gedriickt. An-
schlieRend wird die Versiegelungsschicht abgeknhlt,
wobei die Metallbahn die Oberflache der Versiegelungs-
schicht so lange kontaktiert bis diese erstarrt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Be-
schichten von Holz oder Holzwerkstoffen, insbesondere
Parkettdielen, wobei eine Versiegelungsschicht auf die
Oberflache des Holzes oder des Holzwerkstoffes auf-
gebracht wird.

[0002] Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung
zum Beschichten von Holz oder Holzwerkstoffen gemaf
dem Oberbegriff von Anspruch 8.

[0003] Eingattungsgemafies Verfahren und eine gat-
tungsgemaRe Vorrichtung ist aus der DE 102 13 330 A1
bekannt.

[0004] Ausder DE 198 06 136 C2 sind Dielen fir Par-
kettbéden bekannt, die wenigstens eine Holzschicht
aufweisen, die auf ihrer Oberflache mit einer Versiege-
lungsschicht versehen ist. Die Versiegelungsschicht ist
als eine wasser- und Idsungsmittelfreie, mit der Luft-
feuchtigkeit aushéartende Reaktiv-Schmelzmasse-
schicht auf Polyurethanbasis ausgebildet.

[0005] Ausder DE 198 06 136 C2 ist auch ein Verfah-
ren zum Herstellen einer derartigen Diele fir Parkettbo-
den bekannt. Eine derart hergestellte Diele fir Parkett-
bdden weist gegenlber den vorbekannten Parkettbd-
den, die mit einem UV-Acryllack versiegelt sind, wobei
der UV-Acryllack mit Walzen aufgetragen wird, erhebli-
che Vorteile auf. Dielen fir Parkettbéden mit einer Ver-
siegelung mittels eines UV-Acryllacks erfordern einen
hohen maschinellen Aufwand, wobei die dabei verwen-
deten Maschinen einen groflen Raumbedarf haben.
[0006] Versiegelungsschichten aus UV-Acryllack
weisen des weiteren den Nachteil auf, dass etwa zwei
bis vier Auftrage erforderlich sind, um eine ausreichen-
de Versiegelung des Holzes zu erreichen. Des weiteren
sind die zur Aushartung des UV-Acryllacks bendtigten
UV-Lampen relativ teuer und besitzen meist nur eine
begrenzte Lebensdauer. Diese Faktoren filhren zu ei-
nem relativ hohen Herstellungspreis fir eine entspre-
chende Diele. Durch das notwendige Verfahren werden
aulRerdem - durch die Idsungsmittelhaltigen Lacke -
Schadstoffe frei. Diese gelangen somit an die Umwelt
und kénnen beim menschlichen Organismus Gesund-
heitsbeeintrachtigungen herbeifiihren.

[0007] Die aus der DE 198 06 136 C2 bekannte Diele
bzw. das darin angegebene prinzipielle Verfahren zur
Herstellung einer Diele mit einer Schmelzmasseschicht
stellt hierfuir eine erhebliche Verbesserung dar.

[0008] Problematisch bei dem Verfahren zum Her-
stellen einer Diele fir Parkettb6den mit einer Schmelz-
masseschicht ist jedoch, dass die auf die Diele aufge-
brachte Schmelzmasseschicht an der Glattwalze haftet
bzw. die Glattwalze verklebt.

[0009] Von Nachteil bei den bisher bekannten Dielen
istauRerdem, dass diese aufgrund der Uiblichen Herstel-
lung mittels einer Schleifmaschine keine 100%ig glatte
Oberflache aufweisen. D.h. dass die Glattwalze exakter
geschliffen ist wie die zu bearbeitende Diele. Eine opti-
male Glattung der Oberflache ist aufgrund der Uneben-
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heiten bzw. der Tatsache, dass sich die harte Oberfla-
che der Walze, die zum Glatten notwendig ist, und die
ebenfalls harte Oberflache der Diele nicht optimal an-
einander anpassen.

[0010] Hinsichtlich der geschilderten Problem zeigt
die gattungsgemaRe Schrift, die DE 102 13 330 A1, eine
mogliche Lésung auf.

[0011] GemaR der gattungsgemaRen Schrift ist vor-
gesehen, dass auf die Oberflache der Glattwalze ein
Trennmittel aufgetragen wird, und das Trennmittel von
der Oberflache der Glattwalze auf die Schmelzmasse-
schicht der Dielen derart Ubertragen wird, dass durch
das Trennmittel eine die Oberflache der Dielen bildende
Trennschicht entsteht. Ein Anhaften der Schmelzmas-
seschicht an der Glattwalze und ein Verkleben der Glatt-
walze wird somit verhindert. In einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform kann des weiteren vorgesehen sein, dass
die Glattwalze einen weichen Kern und eine harte, glatte
Oberflache aufweist. Dadurch ist es mdglich Uneben-
heiten zwischen der Oberflache der Glattwalze und den
durchlaufenden Dielen auszugleichen.

[0012] Das aus der DE 102 13 330 A1 bekannte Ver-
fahren sowie die ebenfalls beschriebene Vorrichtung
stellt eine erhebliche Verbesserung der vorbekannten
Lésungen dar.

[0013] Problematisch ist es jedoch, das Trennmittel,
welches beispielsweise silikonhaltig, 6lhaltig oder
wachshaltig sein kann, wieder von der Oberflache der
Dielen zu entfernen. Daruber hinaus muss verhindert
werden, dass die Oberflache der Dielen durch das
Trennmittel optisch beeintrachtigt wird.

[0014] Zum weiteren Stand der Technik wird ferner
aufdie DE 102 13 190 A1 verwiesen, bei der erfindungs-
gemale vorgesehen ist, dass zwischen der Glattwalze
und den zu behandelnden Dielen eine silikonhaltig be-
schichtete Materialbahn angeordnet ist.

[0015] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die
Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und eine Vorrichtung
zum Beschichten von Holz oder Holzwerkstoffen, ins-
besondere Parkettdielen zu schaffen, durch das die vor-
genannten Nachteile des Standes der Technik geldst
werden, insbesondere in einfacher und kostengtinstiger
Weise eine versiegelte Oberflache geschaffen wird, die
héchsten Qualitatsanspriichen entspricht.

[0016] Erfindungsgeman wird diese Aufgabe dadurch
geldst, dass die Versiegelungsschicht erwarmt und ein
Metallband auf die Versiegelungsschicht gedriickt wird,
wonach die Versiegelungsschicht abgekiihlt wird, wobei
die Metallbahn die Oberflache der Versiegelungsschicht
so lange kontaktiert, bis diese erstarrt ist.

[0017] Erfindungsgemal® wird diese Aufgabe auch
durch den kennzeichnenden Teil von Anspruch 8 geldst.
[0018] In Gberraschender Weise hat der Erfinder her-
ausgefunden, dass durch die erfindungsgemafe Lo&-
sung der Einsatz eines Trennmittels Uberfliissig ist. Da-
durch, dass die Versiegelungsschicht erwarmt wird und
ein Metallband auf die Versiegelungsschicht gedriickt
wird, welches erst wieder von der Versiegelungsschicht
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abgehoben wird, wenn diese nach Durchlaufen einer
Kuhlstrecke an der Oberflache erstarrtist, haftet die Ver-
siegelungsschicht nicht an der Metallbahn an. Der Ein-
satz eines Trennmittels, um eine Anhaften zu vermei-
den, ist somit nicht notwendig.

[0019] Der Erfinder hat festgestellt, dass die Oberfla-
che des versiegelten Holzes oder Holzwerkstoffes, ins-
besondere einer versiegelten Parkettdiele eine Qualitat
erreicht, die im Hinblick auf die vorbekannten Verfahren
nicht realisierbar erschien.

[0020] Da auf einen Einsatz eines Trennmittels ver-
zichtet werden kann und folglich auch keine aus dem
Trennmittel resultierenden weitere Arbeitsschritte erfor-
derlich sind, lasst sich das erfindungsgemafie Verfah-
ren in besonders einfacher und kostengiinstiger Weise
realisieren. Das erfindungsgemafie Verfahren ist auf3er-
dem besonders umweltfreundlich, da keine Ldsungs-
mittel zugefiihrt und keine schadlichen Gase freigesetzt
werden.

[0021] Von Vorteil ist es, wenn die Versiegelungs-
schicht vor oder wahrend dem Aufbringen des Metall-
bandes derart erwarmt wird, dass die Versiegelungs-
schicht weich ist bzw. aufgeweicht ist, wenn das Metall-
band mit dieser in Kontakt gebracht wird. Prinzipiell ist
es dabei auch mdglich, dass die Versiegelungsschicht
erst durch das Aufdriicken des Metallbandes bzw. wah-
rend (gegebenenfalls auch nach) dem Aufdriicken des
Metallbandes erwarmt bzw. wenigstens teilweise aufge-
weicht und/oder verflissigt wird. In einfacher Weise ist
dies dadurch mdglich, dass das Metallband entspre-
chend erhitzt ist und folglich die Warme auf die Versie-
gelungsschicht Ubertragt.

[0022] Durch die Erwdrmung und das aufgedriickte
Metallband erhalt die Versiegelungsschicht eine beson-
ders glatte Oberflachenstruktur. Das Metallband presst
die Oberflache somit glatt. Durch das anschlieRende
Abkuhlen der Versiegelungsschicht, wahrend die Me-
tallbahn auf dieser aufgedrickt bleibt, erstarrt die Ober-
flache und weist folglich eine absolut glatte und gleich-
maRige Oberflache auf.

[0023] Ineiner nicht naheliegenden Weiterbildung der
Erfindung hat der Erfinder festgestellt, dass es mdglich
ist der Oberflache der Versiegelungsschicht und somit
der Oberflache des Holzes oder Holzwerkstoffes eine
annahernd beliebige Oberflachenstruktur zu verleihen.
Dabei wird die auf die Versiegelungsschicht aufge-
driickte Oberflache des Metallbandes als Negativdruck
verwendet, d.h. abhéngig von der Ausgestaltung der
Oberflache des Metallbandes kann die Oberflache der
Versiegelungsschicht beispielsweise matt, glédnzend,
strukturiert oder gepragt ausgebildet sein. Somit ist es
moglich der Oberflache der Versiegelungsschichtin ein-
facher und kostenguinstiger Weise ein bestimmtes Aus-
sehen zu verleihen.

[0024] Die Oberflache des Holzes oder des Holzwerk-
stoffes bzw. die Oberflache der Versiegelungsschicht
kann durch die erfindungsgeméafRe Ldsung verandert
werden, ohne dass das Produkt chemisch verandert
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wird.

[0025] Von Vorteilistes, wenn das Holz oder der Holz-
werkstoff zur Abklhlung einen Abkuhlbereich durch-
lauft, dessen Kuhlung vorzugsweise kontinuierlich ver-
starkt wird.

[0026] Somit wird eine besonders schonende Kiih-
lung des Holzes oder Holzwerkstoffes und somit auch
eine schonende und gleichmaRige Erstarrung der Ober-
flache der Versiegelungsschicht bzw. der gesamten
Versiegelungsschicht erreicht. Die Lange der Kiihlstrek-
ke bzw. der Abkilhlbereich kann von verschiedenen
Faktoren abhangen. Einerseits hangt die Lange davon
ab, wie schnell bzw. stark die Versiegelungsschicht ge-
kdhlt wird, andererseits davon mit welcher Geschwin-
digkeit das Holz oder die Holzwerkstoffe den Abkiihlbe-
reich durchlaufen. Um den Abklhlprozess mdglichst
storungsfrei in den gesamten Produktionsprozess, bei-
spielsweise einer Parkettdiele, zu integrieren, hat sich
eine Lange von 3 bis 15 m, vorzugsweise 5 bis 10 m,
als geeignet herausgestellt.

[0027] Von Vorteil ist es, wenn das Metallband beim
Durchlaufen des Abkuhlbereiches gekihit wird.

[0028] Wie sichin Versuchen herausgestellt hat, [&sst
sich eine Erstarrung der Oberflache der Versiegelungs-
schicht in einfacher Weise dadurch erreichen, dass die
notwendige Kalte Uber die aufliegende Metallbahn zu-
geflhrt wird. Die Metallbahn kann dabei beispielsweise
direkt Uber eine Kuhleinrichtung oder Giber einen Druck-
schuh gekihlt werden. Der Druckschuh dient dabei da-
zu, das Metallband mit dem vorgesehenen Druck auf
die Oberflache der Versiegelungsschicht zu driicken.
Vorzugsweise ist der Druckschuh derart ausgebildet,
dass sich dieser wenigstens anndhernd Uber die gleiche
Strecke erstreckt wie das Metallband, sodass dieses in
jedem Bereich zuverlassig auf die Oberflache der Ver-
siegelungsschicht gedriickt wird.

[0029] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die
Vorschubgeschwindigkeit der Metallbahn an die Durch-
laufgeschwindigkeit des Holzes oder Holzwerkstoffes
durch den Abkihlbereich angepasst wird.

[0030] Dies garantiert einen moglichst reibungslosen
Ablauf. In einfacher Weise wird hierzu das Holz oder der
Holzwerkstoff mit seiner Unterseite auf ein Transport-
band aufgebracht, das den Abkihlbereich durchlauft.
Das Metallband kann dabei vorzugsweise als endlos
umlaufendes Metallband ausgebildet sein, das Uber je
eine am Anfang und am Ende der Abkuhlstrecke ange-
ordnete Walze umlauft. Vorzugsweise wird dabei das
Transportband ebenfalls Uber zwei Walzen umgelenkt.
Eine Angleichung der Geschwindigkeit des Metallban-
des an die Geschwindigkeit des Transportbandes lasst
sich in einfacher Weise durch eine gleiche Dimensionie-
rung der Walzen und deren Synchronisierung erreichen.
[0031] Die Zufihrung der Warme auf die Versiege-
lungsschicht Iasst sich in einfacher Weise dadurch rea-
lisieren, dass die am Anfang der Kuhlstrecke angeord-
nete Walze, um die das Metallband umlauft, beheizt ist
bzw. durch ein Heizelement (z.B. Infrarotgerat) erhitzt
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wird. Das um diese Walze umlaufende Metallband wird
somit ebenfalls erhitzt, beispielsweise auf eine Tempe-
ratur von 50 bis 150 °C, vorzugsweise 90 bis 110 °C,
sodass das Metallband die Oberflache der Versiege-
lungsschicht erwarmt bzw. aufweicht sobald sie diese
kontaktiert. Durch die abgestrahlte Warme wird die
Oberflache der Versiegelungsschicht auch bereits vor
der Kontaktierung erwarmt. AnschlieRend wird das Me-
tallband, welches sich zwangslaufig von der beheizten
Walze entfernt, vorzugsweise Uber den Druckschuh,
kontinuierlich gekuhlt. Dabei kann vorgesehen sein,
dass das Metallband am Ende der Kihlstrecke, d.h.
wenn das Metallband von der Oberflache der Versiege-
lungsschicht abgehoben wird, auf eine Temperatur von
20 bis 40 °C, vorzugsweise 30 °C, gekuhlt ist.

[0032] Um eine mdglichst gleichmafige Erwarmung
zu erzielen, hat es sich als vorteilhaft herausgestellt,
wenn die "beheizte Walze" durch ein flissiges Medium,
vorzugsweise Ol, aufgeheizt wird.

[0033] Die Beheizung der Walze durch ein fliissiges
Medium hat sich darlber hinaus zum Einhalten eines
relativ exakten Temperaturbereiches von vorzugsweise
100 °C +/- 5 °C als geeignet herausgestellt.

[0034] Von Vorteil ist es, wenn zwischen dem Druck-
schuh und dem Metallband eine elastische Schicht an-
geordnet ist, damit kleine Unebenheiten in dem Holz
oder Holzwerkstoff ausgeglichen werden kénnen. Die
elastische Schicht kann dabei vorzugsweise derart ge-
wahlt werden, dass der Temperaturaustausch zwischen
dem geklhlten Druckstiick und dem Metallband bzw.
der Versiegelungsschicht nicht beeintrachtigt wird.
[0035] Das Metallband kann als Blechband, bei-
spielsweise als geschliffenes, glattes Blechband, aus
jedem beliebigen Material ausgebildet sein. Als beson-
ders geeignet hat sich dabei die Ausbildung des Metall-
bandes als gehartetes Stahlband, vorzugsweise ver-
chromt, herausgestellt.

[0036] Alternativ dazu ist prinzipiell auch die Ausbil-
dung eines Kunststoffbandes méglich. Dies hat sich je-
doch hinsichtlich der Ubertragung der Kiihlung sowie
der auftretenden Krafte, insbesondere der Belastung
durch die Temperaturschwankungen sowie der StéRe,
wenn das Band auf das Holz oder den Holzwerkstoff
trifft, als nur bedingt geeignet herausgestellt. Prinzipiell
kann jedoch die Ausbildung eines Kunststoffbandes
hinsichtlich des beanspruchten Metallbandes als aqui-
valent angesehen werden.

[0037] Alternativ zu der Ausgestaltung des Metallban-
des als umlaufendes Band und dazu, dass das Holz
oder der Holzwerkstoff einen Abkihlbereich durchlauft,
kann vorgesehen sein, dass das Metallband beispiels-
weise mittels einer Anordnung an einem Stempel auf
die Oberflache der Versiegelungsschicht gedriickt wird.
Vorher kann die Versiegelungsschicht durch Heizgera-
te, beispielsweise Infrarotgerate, erhitzt werden. Die Zu-
fuhrung der Warme kann jedoch auch dadurch erfolgen,
dass das Metallband entsprechend erhitzt auf die Ober-
flache der Versiegelungsschicht aufgedriickt wird. Nach
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dem Aufdriicken kann die gesamte Vorrichtung - im sta-
tiondren Zustand - gekihlt werden, bis die Oberflache
der Versiegelungsschicht erstarrt ist und folglich das
Metallband wieder von der Oberflache der Versiege-
lungsschicht entfernt werden kann. Anschlieend kann
das fertig versiegelte Holz bzw. der fertig versiegelte
Holzwerkstoff entfernt und einer neuen Lage zugefihrt
werden.

[0038] ZurIntegrationinden Produktionsablaufhat es
sich zwar als vorteilhaft herausgestellt, wenn das Holz
bzw. der Holzwerkstoff eine Abkuhlstrecke durchlauft
und das Metallband als umlaufendes Metallband aus-
gebildet ist, jedoch sind zur Durchfiihrung des beschrie-
benen Verfahrens, namlich des Erwarmens bzw. Aufbu-
gelns der Versiegelungsschicht, damit diese durch ein
aufgedriicktes Metallband geglattet werden kann, wo-
bei das Metallband auf der Versiegelungsschicht ver-
harrt, bis diese durch einen Abkuhlprozess wieder er-
starrt ist, verschiedene Mdglichkeiten zur technischen
Realisierung denkbar.

[0039] Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbil-
dungen der Erfindung ergeben sich aus den weiteren
Unteranspriichen. Nachfolgend ist anhand der Zeich-
nung ein Ausfuihrungsbeispiel der Erfindung prinzipma-
Rig dargestellt.

[0040] Die einzige Figur der Zeichnung zeigt eine
schematische Darstellung der erfindungsgeméafen Vor-
richtung bzw. des erfindungsgemafen Verfahrens.
[0041] Das Ausfiihrungsbeispiel zeigt eine Vorrich-
tung bzw. ein Verfahren zum Herstellen von Parkettdie-
len 1, ist hierauf jedoch nicht beschrankt. Erfindungsge-
maMR kann ein beliebiges Holz 1 oder ein Holzwerkstoff
beschichtet werden. Die Parkettdielen 1 kdnnen eine
Holz oder auch eine Korkschicht aufweisen, die ent-
sprechend beschichtet wird.

[0042] Vorteilhafte Dielen fir Parkettboden, die prin-
zipiell mit der erfindungsgemafen Vorrichtung bzw.
dem erfindungsgemafRen Verfahren herstellbar sind,
sind bezuglich ihres grundséatzlichen Aufbaus in der DE
198 06 136 C2 beschrieben. Nachfolgend wird deshalb
lediglich auf die erfindungswesentlichen Merkmale der
Vorrichtung bzw. des erfindungsgemaRen Verfahrens
naher eingegangen. Vorteile, die die danach hergestell-
ten Dielen haben, ergeben sich - soweit nicht separat
aufgefiihrt - aus der vorgenannten Schrift.

[0043] Wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, weist die
dargestellte Vorrichtung zum Beschichten von Parkett-
dielen 1 eine Auftragseinrichtung 2, ein Heizeinrichtung
3, eine Kuhleinrichtung 4, eine Anpresseinrichtung 5 so-
wie ein Metallband 6 auf.

[0044] Die Auftragseinrichtung 2 dient zum Auftragen
einer Versiegelungsschicht 7 auf die Oberflache 1a der
Parkettdielen 1. Derartige Auftragseinrichtungen 2 sind
aus dem allgemeinen Stand der Technik hinlanglich be-
kannt. Vorteilhafte Auftragseinrichtungen 2 ergeben
sich aus der DE 102 13 330 A1 sowie der DE 102 13
190 A1, auf die diesbezliglich Bezug genommen wer-
den soll.
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[0045] Die Versiegelungsschicht ist im Ausfiihrungs-
beispiel als Schmelzmasseschicht 7, vorzugsweise als
Reaktiv-Schmelzmasseschicht auf Polyurethanbasis,
ausgebildet. Die Schmelzmasseschicht 7 wird dabei mit
einer Temperatur von vorzugsweise 130 °C auf die
Oberflache 1a der Parkettdielen 1 aufgebracht. Nach
dem Durchlaufen der Auftragseinrichtung 2, die vor-
zugsweise eine Auftragswalze 8 aufweist, werden die
Parkettdielen 1 mit der aufgebrachten Schmelzmasse-
schicht 7 mittels einem Transportband 9 der Heizein-
richtung 3 zugeflihrt.

[0046] Im Ausflihrungsbeispiel bildet die Heizeinrich-
tung 3 mit der Kuhleinrichtung 4 sowie der Anpressein-
richtung 5 und dem Metallband 6 eine Einheit. Hierzu
ist das Metallband 6 als endlos umlaufendes Metallband
ausgebildet. Das Metallband ist dabei als verchromtes
und gehartetes Stahlband 6 ausgebildet. Das Stahlband
6 umlauft zwei Walzen 10, 11 und wird von diesen an-
getrieben. Dabei ist die Walze 10, die zuerst in Kontakt
mit den zugefiihrten Parkettdielen 1 kommt, als Teil der
Heizeinrichtung 3 ausgebildet. Hierzu wird der Walze 10
ein entsprechend heifes flissiges Medium, im Ausfiih-
rungsbeispiel Ol, zugefiihrt. Die Walze 10 wird dadurch
gleichmaRig auf eine relativ konstante Temperatur, vor-
zugsweise 100 °C +/- 5 °C, erhitzt. Die ratur, vorzugs-
weise 100 °C +/- 5 °C, erhitzt. Die Walze 10 tbertragt
diese Temperatur auf das umlaufende Stahlband 6, wel-
ches auf die Oberflache der Schmelzmasseschicht 7
gedriickt wird. Dadurch wird die Schmelzmasseschicht
7 aufgeweicht bzw. annahernd verflissigt, sodass das
Stahlband 6 die Oberflache der Schmelzmasseschicht
7 glattet.

[0047] Die Oberflache des Stahlbandes 6, die in Kon-
takt mit der Oberflache der Schmelzmasseschicht 7
kommt, dient als Negativdruck fiir die Oberflache der
Schmelzmasseschicht 7. Das heif3t eine Struktur in dem
Stahlband 6 oder entsprechende Einpragungen kénnen
an die Oberflache der Schmelzmasseschicht 7 weiter-
gegeben werden. Des weiteren kann durch die Oberfla-
che des Stahlbandes 6 bestimmt werden, ob die Ober-
flache der Schmelzmasseschicht 7 matt oder gldanzend
ist. Das Erscheinungsbild der fertigen Parkettdielen 1
kann somit maRgeblich beeinflusst werden, ohne dass
das Produkt chemisch verandert werden muss.

[0048] Zum Durchlaufen der Kihleinrichtung 4 liegen
die Parkettdielen 1 auf einem Transportband 12 auf.
Das Transportband 12 sowie das Stahlband 6 sind hin-
sichtlich ihrer Geschwindigkeit, mit der diese die Kiihl-
einrichtung 4 durchlaufen, aufeinander abgestimmt. In
einfacher Weise kann dies dadurch erfolgen, dass das
Stahlband 6 durch zwei Walzen 13 angetrieben wird,
welche den gleichen Durchmesser aufweisen wie die
Walzen 10, 11, die das Stahlband 6 antreiben und die
Walzen 10, 11 und die Walzen 13 synchron laufen.
[0049] Die Anpresseinrichtung ist im dargestellten
Ausflhrungsbeispiel als Druckschuh 5 ausgebildet. Al-
ternativ kdnnte die Anpresseinrichtung 5 auch aus einer
Vielzahl von eng aneinander liegenden Walzenelemen-
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ten, die das Stahlband 6 auf die Oberflache der
Schmelzmasseschicht 7 driicken, ausgebildet sein.
[0050] Wie aus der Zeichnung ersichtlich ist, erstreckt
sich der Druckschuh 5 annéahernd ber den gesamten
Zwischenraum zwischen den Walzen 10 und 11, wo-
durch das Stahlband 6 wahrend des gesamten Kihlpro-
zesses gleichmafig und flachig auf die Oberflache der
Schmelzmasseschicht 7 gedriickt wird. Dadurch wird
vermieden, dass sich das Stahlband an irgendeiner
Stelle von der Oberflache der Schmelzmasseschicht 7
abhebt, wodurch es zum Anhaften von Teilen der
Schmelzmasseschicht 7 an dem Stahlband 6 kommen
kénnte.

[0051] Druckschuhe 5 zum Anpressen sind aus dem
allgemeinen Stand der Technik hinlanglich bekannt,
weshalb hierauf nicht nédher eingegangen wird.

[0052] Wie sich aus der Zeichnung des weiteren er-
gibt, ist zwischen dem Stahlband 6 und dem Druck-
schuh 5 eine elastische Schicht 14 angeordnet, wo-
durch kleine Unebenheiten in den Parkettdielen 1 aus-
geglichen werden koénnen.

[0053] Im Ausfihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass
der Druckschuh 5 durch die Kuhleinrichtung 4 gekihlt
wird. Zur Kihlung ist im Ausfiihrungsbeispiel vorgese-
hen, dass ein flissiges oder gasférmiges Medium, bei-
spielsweise Luft, Wasser oder Ol, eingesetzt wird. Die
Kihleinrichtung 4 kihlt den Druckschuh 5 dabei derart
ab, dass die Kuhlung in Durchlaufrichtung der Parkett-
dielen 1 kontinuierlich zunimmt. Somit wird eine beson-
ders schonende Kiihlung bzw. gleichmaRige Erstarrung
der Oberflache der Schmelzmasseschicht 7 erreicht.
[0054] Die Lange der Kuhleinrichtung 4 bzw. die Lan-
ge des Abkihlbereiches 4a betragt vorzugsweise 3 bis
15 m. Dies hat sich als geeignet herausgestellt, um die
erfindungsgemafe Vorrichtung vorteilhaft in den Ge-
samtproduktionsablauf der Herstellung von Parkettdie-
len 1 zu integrieren.

[0055] Nach dem Durchlaufen des Abkiihlbereiches
4a hat sich die Temperatur des Stahlbandes 6 auf vor-
zugsweise 30° +/- 10 °C reduziert. Die Oberflache der
Schmelzmasseschicht 7 ist damit vollstandig erstarrt,
sodass das Stahlband 6 problemlos von der Oberflache
der Schmelzmasseschicht 7 abgehoben werden kann,
ohne dass Reste an dem Stahlband 6 anhaften. Auf den
Einsatz eines Trennmittels, das ohnehin der Temperatur
der beheizten Walze 10 nicht standhalten wiirde, kann
somit verzichtet werden. Die erfindungsgemale L6-
sung kann somit trennmittelfrei arbeiten.

[0056] Die der beheizten Walze 10 von der Auftrags-
einrichtung 2 zugeflhrten Parkettdielen 1 weisen in der
Regel vor Erreichen der beheizten Walze 10 eine Ober-
flachentemperatur von 50° bis 70 °C auf. Der Abstand
zwischen der Auftragseinrichtung 2 und der beheizten
Walze 10 betragt dabei in der Regel nur 30 cm, vorzugs-
weise 50 cm, jedoch kiihlt die Schmelzmasseschicht 7
relativ schnell ab. In einer besonderen Ausfiihrungs-
form, die sich jedoch in der Praxis als weniger geeignet
herausgestellt hat, kann die Auftragseinrichtung 2 auch



9 EP 1 533 043 A1 10

als Heizeinrichtung 3 ausgebildet sein. Hierzu musste
das Stahlband 6 mdglichst nahe an der Auftragseinrich-
tung 2 angeordnet sein, damit dieses die Oberflache der
Schmelzmasseschicht 7 noch in einem erwédrmten Zu-
stand bzw. in einem aufgeweichten Zustand kontaktie-
ren kann. Dies hat sich jedoch in der Praxis als nicht
geeignet herausgestellt. Alternativ dazu koénnte die
Heizeinrichtung 3 als Infrarotstrahler oder dergleichen
ausgebildet sein, die die Oberflache der Schmelzmas-
seschicht 7 auf dem Weg zwischen der Auftragseinrich-
tung 2 und dem Stahlband 6 erhitzen. Auch dies hat sich
im Vergleich zu der Ausbildung der Heizeinrichtung 3
als beheizte Walze 10 als weniger geeignet herausge-
stellt. Derartige Ausgestaltungen der Heizeinrichtung 3
sind jedoch prinzipiell méglich.

[0057] In einer nicht dargestellten Ausflihrungsform
kann auBerdem vorgesehen sein, dass die Unterseite
des Druckschuhs 5 mit einer Vielzahl von eng neben-
einander angeordneten Walzenrollen versehen ist. Al-
ternativ dazu kann der Druckschuh 5 auch eine Gleit-
schicht - beispielsweise aus Messing - an der dem
Stahlband 6 bzw. der elastischen Schicht 14 zugewand-
ten Seite aufweisen. Hierzu sind ebenfalls aus dem
Stand der Technik vielfaltige Moglichkeiten nahegelegt,
um eine Reibung zwischen dem Druckschuh 5 und dem
durchgefiihrten Stahlband 6 méglichst gering zu halten.
[0058] Ein Anpressdruck von 1 bis 8 bar, vorzugswei-
se 3 bis 5 bar, hat sich als besonders geeignet heraus-
gestellt, um ein problemloses Durchlaufen des Stahl-
bandes 6 zu gewéhrleisten und trotzdem einen ausrei-
chenden Druck zur Verfligung zu stellen, der das Stahl-
band 6 auf die Oberflache der Schmelzmasseschicht 7
druckt.

[0059] Im Ausfiihrungsbeispiel ist vorgesehen, dass
die Walze 10 die zum Aufweichen der Oberflache der
Schmelzmasseschicht 7 notwendige Heizleistung rela-
tiv direkt Uber das Stahlband 6 auf die Oberflache der
Schmelzmasseschicht 7 Gibertragt. Die Schmelzmasse-
schicht 7 wird somit praktisch aufgebugelt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Beschichten von Holz oder Holz-
werkstoffen, insbesondere Parkettdielen, wobei ei-
ne Versiegelungsschicht auf die Oberflaiche des
Holzes oder des Holzwerkstoffes aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Versiegelungsschicht (7) erwarmt und ein Me-
tallband (6) auf die Versiegelungsschicht (7) ge-
drickt wird, wonach die Versiegelungsschicht (7)
abgekuhlt wird, wobei die Metallbahn (6) die Ober-
flache der Versiegelungsschicht (7) so lange kon-
taktiert, bis diese erstarrt ist.

2. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Versiegelungsschicht (7) derart erwarmt wird,
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10.

dass diese weich wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Metallbahn (6) erhitzt auf die Versiegelungs-
schicht (7) gedrickt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet dass

das Holz (1) oder der Holzwerkstoff zur Abkiihlung
einen Abkulhlbereich (4a) durchlauft, dessen Kih-
lung vorzugsweise kontinuierlich verstarkt wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Vorschubgeschwindigkeit der Metallbahn (6) an
die Durchlaufgeschwindigkeit des Holzes (1) oder
Holzwerkstoffes durch den Abkiihlbereich (4a) an-
gepasst wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Metallbahn (6) wahrend dem Durchlaufen des
Abkuhlbereiches (4a) gekuhlt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, 5 oder 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Metallbahn (6) wéhrend des Durchlaufens des
Abkuhlbereiches (4a) konstant auf die Versiege-
lungsschicht (7) gedriickt wird.

Vorrichtung zum Beschichten von Holz oder Holz-
werkstoffen, insbesondere Parkettdielen mit einer
Auftragseinrichtung zum Auftragen einer Versiege-
lungsschicht auf die Oberflache des Holzes oder
des Holzwerkstoffes,

gekennzeichnet durch

ein Heizeinrichtung (3) zum Erwarmen und eine
Kihleinrichtung (4) zum anschlieRenden Abkulhlen
der Versiegelungsschicht (7), und eine Anpressein-
richtung (5) die eine Metallbahn (6) auf die Versie-
gelungsschicht (7) driickt, wobei die Metallbahn (6)
die Versiegelungsschicht (7) unter dem An-
pressdruck der Anpresseinrichtung (5) kontaktiert
bis die Oberflache der Versiegelungsschicht (7) er-
starrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Heizeinrichtung (3) die Metallbahn (6) auf eine
Temperatur von 50 bis 150 °C, vorzugsweise 90 bis
110 °C, erhitzt.

Vorrichtung nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Metallband (6) als umlaufendes Metallband
ausgebildet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 8, 9 oder 10,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Holz (1) oder der Holzwerkstoff zum Durchlau-
fen eines Kihlbereiches (4a) der Kihleinrichtung
(4) auf einem Transportband (12) angeordnet ist,
dessen Vorschubgeschwindigkeit mit der Vor-
schubgeschwindigkeit des Metallbandes (6) syn-
chronisiert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Metallbahn (6) um zwei Walzenelemente
(10,11) umlauft, wobei die Anpresseinrichtung (5)
zwischen den beiden Walzenelementen (10,11) an-
geordnet ist und die Metallbahn (6) auf die Versie-
gelungsschicht (7) drickt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Anpresseinrichtung als Druckschuh (5) ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Druckschuh (5) gekuhlt ist, wobei die Kiihlung
vorzugsweise von einem Eingangsbereich, in dem
das Holz (1) oder der Holzwerkstoff in den Abkiihl-
bereich (4a) eintritt, bis zu einem Ausgangsbereich
kontinuierlich zunimmt.

Vorrichtung nach Anspruch 12, 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Heizeinrichtung (3) die am Eingangsbereich des
Abkuhlbereichs (4a) angeordnete Walze (10), um
die das Metallband (6) umlauft, beheizt.

Vorrichtung nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet, dass

das die Walze (10) durch ein fliissiges Medium, vor-
zugsweise O, erhitzt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, dass

der Druckschuh (5) durch ein flissiges oder gasfor-
miges Medium, vorzugsweise Ol, Wasser oder Luft,
gekihlt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Metallband (6) als Negativdruck fur die spatere
Oberflachenstruktur der Versiegelungsschicht (7)
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Metallband (6) eine matte, glatte, geatzte, ge-
pragte oder strukturierte Oberflache aufweist.
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20. Vorrichtung nach einem der Ansprtche 8 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass
das Metallband (6) als gehartetes Stahlband aus-
gebildet ist.

21. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen dem Druckschuh (5) und dem Metallband
(6) eine elastische Schicht (14) angeordnet ist.

22. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 bis 21,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Versiegelungsschicht (7) als Schmelzmasse-

schicht, vorzugsweise als Reaktiv-Schmelzmasse-

Schicht auf Polyurethanbasis ausgebildet ist.
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