EP 2 365 899 B1

Patent Office

s et (11) EP 2 365 899 B1

(1 9) ’ e Hllm”“mmllmll“l“lll“”l |H|‘|H|H|H|‘l“”l“mll‘“l”ll‘
Patentamt
0 European

(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:
Hinweises auf die Patenterteilung: B27D 5/00 (2006.07)

12.10.2016 Patentblatt 2016/41
(86) Internationale Anmeldenummer:

(21) Anmeldenummer: 09763940.5 PCT/EP2009/066035

(22) Anmeldetag: 30.11.2009 (87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
WO 2010/063668 (10.06.2010 Gazette 2010/23)

(54) VORRICHTUNG ZUM BESCHICHTEN VON WERKSTUCKEN
APPARATUS FOR COATING WORKPIECES
DISPOSITIF POUR LE REVETEMENT DE PIECES

(84) Benannte Vertragsstaaten: (72) Erfinder: SCHMID, Johannes
ATBE BG CHCY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 72181 Starzach-Wachendorf (DE)
HRHUIEISITLILT LU LV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SI SK SM TR (74) Vertreter: Hoffmann Eitle
Patent- und Rechtsanwilte PartmbB
(30) Prioritat: 01.12.2008 DE 202008015878 U Arabellastrale 30
24.02.2009 EP 09002588 81925 Miinchen (DE)
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: (56) Entgegenhaltungen:
21.09.2011 Patentblatt 2011/38 EP-A1-1 852 242 EP-A2-1 800 813
WO-A1-01/36168 WO-A1-2010/009805
(73) Patentinhaber: HOMAG GmbH DE-A1-10122 573 DE-A1-10 342723
72296 Schopfloch (DE) DE-A1- 19742825 US-A-3 560 297

US-A- 5133 822 US-A1- 2003 217 807

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 2 365 899 B1 2

Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Be-
schichten von Werkstlicken, die bevorzugt zumindest
abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff
oder dergleichen bestehen gemaR dem Oberbegriff des
Anspruchs 1. Solche Vorrichtungen sind aus WO
01/36168, WO 2010/009905 und US 3 560 297 bekannt.

Stand der Technik

[0002] Vorrichtungen zum Beschichten von Werksti-
cken der eingangs genannten Art sind beispielsweise in
der Form von Kantenanleimmaschinen im Bereich der
Mobel- und Bauelementindustrie seit langem bekannt.
So offenbart beispielsweise die DE 34 47 592 eine Kan-
tenanleimvorrichtung, bei der das Kantenmaterial Gber
eine Zuflhreinrichtung zugefiihrt und dabei ein Schmelz-
kleber auf die dem Werkstlick zugewandte Flache des
Kantenmaterials aufgebracht wird. AnschlieBend wird
das Kantenmaterial mittels einer Andrickrolle an die zu
beschichtende Oberflache des Werkstiicks angedriickt.
[0003] Obgleich sich diese Technik tber einen langen
Zeitraum bewahrt hat, lassen die in der M6bel- und Bau-
elementeindustrie immer weiter wachsenden Anforde-
rungen den Wunsch nach verbesserten Lésungen fir
das Beschichten von Werkstuicken entstehen. Wesent-
liche Aspekte sind hierbei einerseits die immer gréRer
werdende Vielfalt an Beschichtungsmaterialien, die in
den unterschiedlichsten Dicken und Materialien vorlie-
genund individuelle Ldsungen erfordern. Dariiber hinaus
wird auch immer haufiger eine so genannte Stiickzahl-
1-Fertigung gefordert, bei der fur jedes Werkstlck ein
anderes Beschichtungsmaterial vorzusehen ist.

[0004] Dies erfordert eine hohe Variabilitat bzw. An-
passungsfahigkeit der Beschichtungsvorrichtung.
[0005] Dartber hinaus kann die Handhabung und Auf-
bringung heilen Schmelzklebers auf das Beschich-
tungsmaterial zu Verunreinigungen und Stérungen im
Betriebsablauf fiihren, was die Zuverlassigkeit der Bear-
beitung beeintrachtigen kann.

[0006] Nicht zuletzt nehmen auch die Anforderungen
an die Betriebsgeschwindigkeit bzw. Kapazitat der Be-
schichtungsvorrichtungen immer weiter zu, so dass auch
ein Bedarf an einer beschleunigten Arbeitsweise der Be-
schichtungsvorrichtung besteht.

[0007] Als weiterer Stand der Technik sind die EP 1
852 242 A1 sowie die EP 1 800 813 A2 bekannt.

Darstellung der Erfindung

[0008] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Be-
schichtungsvorrichtung der eingangs genannten Art be-
reitzustellen, die einen zuverlassigen, flexiblen und
gleichzeitig zligigen Betrieb ermdglichen.

[0009] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ei-
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ne Vorrichtung zum Beschichten von Werkstlicken nach
Anspruch 1 geldst. Besonders bevorzugte Weiterbildun-
gen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen
angegeben.

[0010] IneinerZielrichtung der vorliegenden Erfindung
wird durch das Aufbringen von Energie auf das in dem
zu beschichtenden Werkstlick enthaltene Lignin dieses
aufgeschmolzen bzw. angeschmolzen, sodass das Lig-
nin haftende Eigenschaften entfaltet. Diese werden im
Rahmen der folgenden Erfindung vorteilhaft fiir das An-
bringen des Beschichtungsmaterials an das jeweilige
Werkstiick genutzt. Dabei kann die Energie im Rahmen
der vorliegenden Erfindung direkt oder indirekt auf die
Oberflache des Werkstiicks aufgebracht werden. Eine
indirekte Aufbringung der Energie kann beispielsweise
durch Reflektion oder auch durch andere geeignete Me-
chanismen erfolgen. So ist es beispielsweise moglich,
das Beschichtungsmaterial selbst als Ubertragungsme-
dium von reflektierter Strahlung, von Warme oder ande-
rer geeigneter Energieformen zu nutzen. Auf diese Wei-
se wird es beispielsweise mdglich, gleichzeitig einen En-
ergieeintrag sowohl in das Beschichtungsmaterial als
auchindie Werkstlickoberflache zu ermdglichen, sodass
gegebenenfalls mit einer einzelnen oder jedenfalls einer
verminderten Anzahl von Energiequellen gearbeitet wer-
den kann.

[0011] Wie bereits erwahnt, ist es im Rahmen der vor-
liegenden Erfindung méglich, die Verbindung zwischen
dem Beschichtungsmaterial und dem jeweiligen Werk-
stiick ausschlieRlich durch das im Werkstlck enthaltene
Lignin zu erzeugen.

[0012] GemaR einer anderen Zielrichtung der Erfin-
dung ist jedoch vorgesehen, dass ein zusatzliches Haft-
mittel bzw. haftend machbares Mittel auf die Oberflache
des Werkstiicks und/oder das Beschichtungsmaterial
aufgebracht wird. Hierdurch Iasst sich eine besonders
zuverlassige und hochwertige Verbindung erzielen, wo-
bei die Nutzung des Lignin in vielen Fallen zu einer stark
verminderten Menge zuzufiihrenden Haftmittels bzw.
haftend machbaren Mittels flhrt.

[0013] Fdurdie Aktivierung bzw. das Aufschmelzen des
Lignin eignen sich unterschiedlichste Energiequellen,
auf die untenstehend noch naher eingegangen wird.
[0014] Ferner stelltdie Erfindung eine Vorrichtung zum
Beschichten von Werkstlicken nach Anspruch 1 bereit.
Der erfindungsgemalen Vorrichtung liegt der Gedanke
zugrunde, an der Schnittstelle zwischen Beschichtungs-
material und Werkstuick anzusetzen und den bisher zum
Einsatzkommenden, vorgeheizten Schmelzkleber durch
neuartige Verbindungstechniken zu ersetzen. Zu diesem
Zweck ist erfindungsgemal vorgesehen, dass die Vor-
richtung zum Beschichten von Werkstliicken mindestens
eine Energiequelle zum Aufbringen von Energie auf ein
Haftmittel bzw. haftend machbares Mittel aufweist, das
eigenstandig vorgesehen sein kann und/oder Teil des
Beschichtungsmaterials und/oder des Werkstlicks sein
kann. Auf diese Weise ergeben sich deutlich weit rei-
chendere Mdglichkeiten, den Verbindungsvorgang des
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Beschichtungsmaterials an dem Werkstiick auf die je-
weiligen Anforderungen abzustimmen und so fiir jeden
Einzelfall einen optimalen Betrieb der Beschichtungsvor-
richtung zu ermdglichen. Hierdurch ergibt sich selbst bei
so genannter Stiickzahl-1-Fertigung eine optimale Kom-
bination eines prazisen, flexiblen und ziigigen Betriebs.
[0015] Dabei ist gemalR der Erfindung vorgesehen,
dass die mindestens eine Energiequelle ausgewahlt ist
aus der Gruppe bestehend aus. Infrarotquelle, Ultra-
schallquelle, Magnetfeldquelle, Mikrowellenquelle und
Plasmaquelle. In diesem Zusammenhang ist auch zu be-
achten, dass die jeweilige Energiequelle einerseits ein
bereits als Haftmittel vorhandenes Mittel aktivieren kann
und andererseits auch ein an sich nicht als Haftmittel
dienendes Mittel durch Energiebeaufschlagung zu ei-
nem haftenden Mittel machen kann.

[0016] Jede der oben genannten Energiequellen be-
sitzt ihre spezifischen Vorteile. So ermdglichten Infrarot-
und Plasmagquellen einen breitspurigen Betrieb und eine
gute Tiefenwirkung. Energiequellen mit Ultraschall, Ma-
gnetfeld und Mikrowelle arbeiten beriihrungslos und kén-
nen auch wahrend des Andriickens des Beschichtungs-
materials noch Energie in den Prozess einbringen. Dabei
besitzt insbesondere ein Magnetfeld eine gute Tiefenwir-
kung.

[0017] Beim Aufbringen von Beschichtungsmaterial
bspw. auf eine Breitflache des Werkstiicks ist es geman
der Erfindung vorteilhaft, dass die mindestens eine En-
ergiequelle verfahrbar angeordnet ist, und zwar quer zur
Richtung einer durch die Fordereinrichtung erzeugten
Relativbewegung zwischen der Andriickeinrichtung und
dem jeweiligen Werkstiick. Hierdurch lassen sich auch
groRflachige Beschichtungsmaterialien rationell mit ei-
ner einzigen bzw. einer geringen Anzahl von Energie-
quellen aufbringen.

[0018] Das Beschichtungsmaterial ist gemal einer
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung vorzugs-
weise in Form eines Vorrats in der Zufiihreinrichtung vor-
gesehen, wobei das Beschichtungsmaterial im Rahmen
der vorliegenden Erfindung aus unterschiedlichsten Ma-
terialien ausgewahlt sein kann. GemaR einer Weiterbil-
dung der Erfindung ist es dabei bevorzugt, dass das Ma-
terial des Beschichtungsmaterials ausgewahltist aus der
Gruppe bestehend aus Kunststoff, Furnier, Papier, Pap-
pe, Metall und Kombinationen hiervon.

[0019] GemalR einer Weiterbildung der Erfindung ist
ferner vorgesehen, dass das Beschichtungsmaterial zu-
mindest abschnittsweise eine integrale oder diskrete
Schicht aufweist, die durch Energiezufuhr haftende Ei-
genschaften entfaltet. Auf diese Weise ist es im Rahmen
der Erfindung nicht mehr unbedingt erforderlich, einen
herkémmlichen Haftmittelauftrag vorzusehen, sondern
diese Funktion kann in die Kantenzufuhr integriert wer-
den. Dabei ermdglicht eine vollstandige Integration des
Haftmittels bzw. haftend machbaren Mittels in das Be-
schichtungsmaterial einen sehr einfachen und zlgigen
Betrieb der erfindungsgemaRen Vorrichtung. Demge-
genuber besitzt die Ausbildung des Haftmittels bzw. haf-
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tend machbaren Mittels als diskrete Schicht, die zu einem
geeigneten Zeitpunkt mit dem Beschichtungsmaterial
verbunden wird, den Vorteil einer héheren Variantenviel-
falt, so muss bei der letztgenannten Ausgestaltung auch
fur unterschiedlichste Arten von Beschichtungsmateria-
lien nur eine einzelne diskrete Schicht eines Haftmittels
bzw. haftend machbaren Mittels vorgehalten werden.
[0020] Alternativ oder zusatzlich kann es im Rahmen
der vorliegenden Erfindung jedoch weiterhin vorteilhaft
sein, dass die Vorrichtung ferner mindestens eine
Haftmittelbereitstellungseinrichtung aufweist, die einge-
richtet ist, ein bereits haftendes oder noch durch Ener-
giebeaufschlagung haftend zu machendes Mittel auf das
Beschichtungsmaterial und/oder Werkstlick aufzutra-
gen. Hierdurch wird die Variantenvielfalt der Vorrichtung
noch weiter erhdht, und es kann auch mit Kombinationen
verschiedener Haftmittel gearbeitet werden, sodass mit-
tels der erfindungsgemafen Vorrichtung praktisch jedes
Beschichtungsmaterial auf praktisch jedes Werkstiick
aufgebracht werden kann. Dabei ist es besonders bevor-
zugt, dass die Vorrichtung mindestens zwei Haftmittel-
bereitstellungseinrichtungen aufweist, die voneinander
unterschiedliche Haftmittel bzw. haftend machbare Mittel
bereitstellen.

[0021] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung ist
ferner vorgesehen, dass die Andriickeinrichtung einge-
richtet ist, das Beschichtungsmaterial auf eine Schmal-
flache und/oder eine Breitflaiche des Werkstlicks aufzu-
bringen. Somit lassen sich mit der erfindungsgemaRen
Vorrichtung Werkstlicke mit einer beliebigen Gestalt bei
weiterhin prazisem, flexiblem und zligigem Betrieb her-
stellen.

[0022] DieFdrdereinrichtung kannim Rahmen dervor-
liegenden Erfindung auf unterschiedlichste Art und Wei-
se ausgestaltet sein, beispielsweise derart, dass das je-
weilige Werkstlick stationar vorgesehen ist und ein oder
mehrere Bauteile der Vorrichtung in Bezug auf das Werk-
stiick verfahrbar sind. Derartige Stationarmaschinen
zeichnen sich durch einen sehr geringen Platzbedarfund
eine hohe Variabilitdt aus. Gemal einer Weiterbildung
der Erfindung ist jedoch vorgesehen, dass die Forder-
einrichtung eingerichtet ist, die Werkstlicke in einer
Durchlaufrichtung zu férdern, wobei der Férderbetrieb
kontinuierlich oder gegebenenfalls auch getaktet sein
kann. Auf diese Weise wird ein besonders ziigiger und
storungsfreier Betrieb der erfindungsgemafen Vorrich-
tung mit hohem Durchsatz erreicht.

[0023] Die einzelnen Baueinheiten der erfindungsge-
mafen Vorrichtung kénnen prinzipiell als eigenstandige,
fest oder verfahrbar montierte Einheiten angeordnet
sein. GemaR einer Weiterbildung der Erfindungist jedoch
vorgesehen, dass zumindestdie Andriickeinrichtungund
die Energiequelle zu einer Einheit zusammengefasst
sind, die Uber eine Schnittstelle in eine Versorgungsein-
heit wie beispielsweise in die Werkzeugaufnahme einer
Spindeleinheit einwechselbar ist. Hierdurch lasst sich ei-
ne hochgradig variable und flexible Vorrichtung schaffen,
mit der unterschiedlichste Werkstliicke und Beschi-
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ckungsmaterialien verarbeitetwerden kénnen, ohne eine
UbermanRig grofRe Anzahl von Bauteilen vorzusehen. Ins-
besondere wird durch die Einwechselbarkeit der Einheit
aus Andrickeinrichtung und Energiequelle die Anzahl
der erforderlichen Antriebseinheiten vermindert, da un-
terschiedliche Einheiten Uber die gemeinsame Versor-
gungseinheit (beispielsweise Spindeleinheit) angetrie-
ben und versorgt werden kdnnen.

[0024] Ferneristgemal einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass die Vorrichtung eine Fokussier-
einrichtung aufweist, die eingerichtet ist, die von der En-
ergiequelle bereitgestellte Energie auf ausgewahlte Be-
reiche des zu aktivierenden oder zu erzeugenden Haft-
mittels zu richten. Auf diese Weise kénnen mehrere Ef-
fekte gleichzeitig erzielt werden. Einerseits kann der Be-
trieb der vorrichtung problemlos an unterschiedliche Ab-
messungen des Beschichtungsmaterials abgestimmt
werden, ohne dass Umbauarbeiten an der jeweiligen En-
ergiequelle erforderlich sind. So kann die Wirkflache
punkt- oder linienfdrmig, aber auch flachig mit unter-
schiedlichen Abmessungen eingestellt werden.

[0025] Daruberhinauskann tber die Fokussiereinrich-
tung jedoch gegebenenfalls auch die Intensitat der auf
das Haftmittel aufgebrachten Energie variiert werden,
sodass ein optimales Beschichtungsergebnis ohne Be-
schadigung des Beschichtungsmaterials erreicht wer-
den kann.

[0026] In diesem Zusaminenhang wird erfindungsge-
maf beansprucht, dass die Energiequelle und/oder die
Fokussiereinrichtung eingerichtet sind, zu oszillieren.
Hierdurch kénnen lokale Energiespitzen vermieden wer-
den, und es kann eine gleichmaBige Abdeckung des mit
Energie zu beaufschlagenden Bereichs bewirkt werden.
Dabeiist es besonders bevorzugt, dass die Energiequel-
le und/oder die Fokussiereinrichtung eingerichtet sind,
umso schneller zu oszillieren, je schneller die Relativbe-
wegung gegentber dem Werkstuck ist.

[0027] Die Fokussiereinrichtung kann die von der En-
ergiequelle bereitgestellte Energie prinzipiell auf eine be-
liebige Stelle des Beschichtungsmaterials oder gegebe-
nenfalls auch des Werkstlicks oder Haftmittels richten.
Gemal einer Weiterbildung der Erfindung ist dabei je-
doch vorgesehen, dass die Fokussiereinrichtung einge-
richtet ist, die von der Energiequelle bereitgestellte En-
ergie in dem Bereich unmittelbar stromaufwarts eines
Andriickbereichs zu richten, in welchem das Beschich-
tungsmaterial an einer Oberflache eines Werkstlicks an-
gedrickt wird. Hierdurch kann mit einer minimalen En-
ergiemenge gearbeitet werden, was nicht nur den Ener-
gieverbrauch vermindert, sondern auch mogliche Beein-
trachtigungen der mit Energie beaufschlagten Materia-
lien minimiert.

[0028] GemaR einer Weiterbildung der Erfindung weist
die Vorrichtung ferner eine Steuereinrichtung auf, die ein-
gerichtet ist, den Betrieb, insbesondere die Leistung der
Energiequelle auf die Eigenschaften und Abmessungen
des Haftmittels bzw. haftend machbaren Mittels sowie
die Relativgeschwindigkeit zwischen Energiequelle und

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Haftmittel abzustimmen. Auf diese Weise lasst sich unter
allen Betriebsbedingungen und fiir alle verwendeten Ma-
terialien ein optimales Beschichtungsergebnis erzielen,
und zwar auch bei wirtschaftlichen Arbeitsbedingungen,
in dem namlich mit einem optimalen Energieeintrag, mit
einer optimalen Haftmittelmenge, etc. gearbeitet werden
kann.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0029]

Fig. 1 zeigt schematisch eine Draufsicht einer Be-
schichtungsvorrichtung 1 als bevorzugte Ausfiih-
rungsform der vorliegenden Erfindung;

Fig. 2 zeigt schematisch eine Draufsicht einer Be-
schichtungsvorrichtung 1 als zweite bevorzugte
Ausfiihrungsform der vorliegenden Erfindung;

Fig. 3 zeigt schematisch eine Draufsicht einer Be-
schichtungsvorrichtung 1 als dritte bevorzugte Aus-
fuhrungsform der vorliegenden Erfindung;

Fig. 4 zeigt schematisch eine Seitenansicht einer Be-
schichtungseinheit flr eine erfindungsgemafie Be-
schichtungsvorrichtung.

Ausfihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfiihrungsfor-
men

[0030] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausfihrlich unter Be-
zugnahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben.

[0031] Eine Beschichtungsvorrichtung 1 zum Be-
schichten von Werkstiicken 2 als bevorzugte Ausfih-
rungsform der vorliegenden Erfindung istin Figur 1 sche-
matisch in einer Draufsicht dargestellt. Die Beschich-
tungsvorrichtung 1 dient in der vorliegenden Ausfih-
rungsform zum Beschichten von plattenférmigen Werk-
stlicken 2, die zumindest abstandsweise aus Holz- Holz-
werkstoffen, Kunststoff oder dergleichen bestehen, wie
sie beispielsweise im Bereich der Mobel- und Bauele-
menteindustrie heute zum Einsatz kommen. Dabei kann
es sich um unterschiedlichste Werkstiicke wie beispiels-
weise Massivholz- oder Spanplatten, Leichtbauplatten,
Sandwichplatten, FuBbodenleisten, Profilen zur Profi-
lummantelung etc. handeln. Es ist jedoch zu beachten,
dass die vorliegende Erfindung nicht auf derartige Werk-
stiicke beschrankt ist.

[0032] Die Beschichtungsvorrichtung 1 umfasst zu-
nachst eine Foérdereinrichtung 4, die in der vorliegenden
Ausfiihrungsform als Durchlaufférdereinrichtung ausge-
staltet ist, beispielsweise in Form eines Rollenforderers,
Riemenférderers oder dergleichen. Dabei dient die For-
dereinrichtung 4 dazu, die Werkstiicke 2 in einer Durch-
laufrichtung (von links nach rechts in Figur 1) zu férdern.
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[0033] Neben der Férdereinrichtung 4 ist eine Zufiihr-
einrichtung 10 zum Zufiihren eines Beschichtungsmate-
rials 12 angeordnet, wobei es sich bei dem Beschich-
tungsmaterial beispielsweise um ein Kantenmaterial fiir
eine Schmalflache des Werkstiicks, aber auch um ein
Deckmaterial fur eine Breitfliche oder jede andere be-
liebige Oberflache des Werkstlicks 2 handeln kann. Die
Zufuhreinrichtung 10 enthalt einen Vorrat an Beschich-
tungsmaterial 12, das aus unterschiedlichsten Materia-
lien bestehen kann, wie beispielsweise Kunststoff, Fur-
nier, Papier, Pappe, Metall, etc. und vielféltigen Kombi-
nationen hiervon. Dabei kann das Beschichtungsmate-
rial beispielsweise in Rollenform (ggf. in einer Kassette),
aber auch in Form von Einzelabschnitten vorgesehen
sein.

[0034] In der vorliegenden Ausfiihrungsform gemaf
Figur 1 handelt es sich jedoch um ein Beschichtungsma-
terial, das eine integrale oder diskrete Schicht 14 enthalt,
die durch Energiezufuhr haftende Eigenschaften enthal-
tet, einderartiges integrales Beschichtungsmaterialkann
beispielsweise durch ein Kunststoffmaterial gebildet
sein, das eine Schicht 14 enthalt, die durch die Energie-
zufuhr haftende Eigenschaften entfaltet. Bei Vorsehen
einer diskreten Schicht 14 kann das ubrige Beschich-
tungsmaterial prinzipiell aus einem beliebigen Material
bestehen. In jedem Falle ist die diskrete Schicht 14 auf
der dem Werkstlick 2 zugewandten Seite des Beschich-
tungsmaterials 12 angeordnet.

[0035] Die Zufuhreinrichtung 10 fuhrt das Beschich-
tungsmaterial 12 einer Andriickeinrichtung 20 zum An-
driicken des Beschichtungsmaterials 12 an eine Ober-
flache 2a des Werkstiicks 2 zu. Bei der Andriickeinrich-
tung 20 handelt es sich in der vorliegenden Ausfiihrungs-
form um eine Andriickrolle (anstelle einer Andriickrolle
kénnen beispielsweise auch Bander, Schuhe oder der-
gleichen zum Einsatz kommen), die auf der Oberflache
2a des Werkstiicks 2 abrollt und auf diese Weise das
Beschichtungsmaterial 12 an die Oberflache 2a des
Werkstiicks 2 andrickt.

[0036] Ferner umfasst die Beschichtungsvorrichtung
1 eine Energiequelle 30 zum Aufbringen von Energie auf
das Haftmittel bzw. haftend machbare Mittel 14. Dabei
kommen im Rahmen der vorliegenden Energiequellen in
Betracht, wie Infrarotquelle, Ultraschallquelle, Magnet-
feldquelle, Mikrowellenquelle oder Plasmaquelle. Alle
diese Energiequellen 30 stellen Energie in gerichteter
Form bereit und richten diese auf das Haftmittel bzw.
haftend machbare Mittel 14, das als integraler oder dis-
kreter Teil des Beschichtungsmaterials 12 zugefiihrt
wird.

[0037] Diese geblindelte bzw. gerichtete Energie ist
wie in Figur 1 durch eine von der Energiequelle 30 aus-
gehende Linie dargestellt. Diese durchlauft eine Fokus-
siereinrichtung 32, die eingerichtet ist, die von der Ener-
giequelle 30 bereitgestellte Energie auf ausgewahlte Be-
reiche des zu aktivierenden oder zu erfolgenden Haft-
mittels 14 zu richten. Es ist jedoch zu beachten, dass die
Energiequelle 30 im Rahmen der Erfindung auch an an-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

derer geeigneter Stelle angeordnet sein kann.

[0038] Im einfachsten Falle kann es sich bei der Fo-
kussiereinrichtung 32 um eine Linse handeln. Es ist je-
doch zu beachten, dass je nach Energiequelle 30 unter-
schiedliche Fokussiereinrichtung 32 zum Einsatz kom-
men kénnen, wobei die Fokussiereinrichtung jeweils ein-
gerichtet sein kann, die Streubreite und gegebenenfalls
auch die Intensitat der aufgebrachten Energie einzustel-
len. Auf diese Weise richtet die Fokussiereinrichtung 32
die von der Energiequelle 30 bereitgestellte Energie in
den Bereich unmittelbar stromaufwarts eines Andruck-
bereichs 32, in welchem das Beschichtungsmaterial 12
an die Oberflache 2a des Werkstlicks 2 angedriickt wird.
[0039] Dieser Betrieb der Energiequelle 30 und auch
der Fokussiereinrichtung 32 wird durch eine nicht naher
gezeigte Steuereinrichtung gesteuert, wobei die Steuer-
einrichtung insbesondere die Leistung der Energiequelle
30 auf die Eigenschaften und Abmessungen des Haft-
mittels bzw. haftend machbaren Mittels 14 sowie die Re-
lativgeschwindigkeit zwischen Energiequelle 30 und
Haftmittel 14 abstimmt. Zuséatzlich kann die Steuerein-
richtung auch Informationen von Sensoren auswerten,
die den Betrieb der Beschichtungsvorrichtung Gberwa-
chen, beispielsweise Sensoren, die im Bereich des An-
driickbereichs 22 angeordnet sind und beispielsweise
die Temperatur des aufgebrachten Beschichtungsmate-
rials 12 erfassen. Auf der Grundlage dieser Informatio-
nen kann die Steuereinrichtung nicht nur die Energie-
quelle 30, sondern gegebenenfalls auch die Fokussier-
einrichtung 32 steuern.

[0040] Dabei ist zu beachten, dass die Fokussierein-
richtung 32 in der vorliegenden Ausfiihrungsform einge-
richtet ist, zu oszillieren beispielsweise in einer Richtung
senkrecht zur Zeichenebene in Figur 1. Unter einer Os-
zillierbewegung wird dabei eine Schwingung mit einer
Frequenz von beispielsweise mindestens 10 Hz (z. B. 50
Hz) verstanden. Dabei sorgt die Steuereinrichtung dafur,
dass die Fokussiereinrichtung umso schneller oszilliert,
je schneller die Relativbewegung gegenliber dem Werk-
stiick 2 ist.

[0041] Ferner ist die Fokussiereinrichtung 32 in der
vorliegenden Ausflihrungsform gemeinsam mit der En-
ergiequelle 30 verfahrbar, und zwar in einer Richtung
quer zur Durchlaufrichtung der Férdereinrichtung 4. Dies
ist besonders vorteilhaft fir groRflachige Beschichtungs-
aufgaben, wie beispielsweise zur Beschichtung der
Breitflachen von Werkstuicken.

[0042] Zusatzlich oder alternativ zu einer Aktivierung
eines Haftmittels bzw. haftend machbaren Mittels 14 (das
in beliebiger Form zugefiihrt werden kann) ermdglicht
die erfindungsgemafe Vorrichtung 1 jedoch auch das
Verfahren, bei welchem in dem jeweiligen Werkstiick 2
enthaltenes Lignin zum Anbringen des Beschichtungs-
materials 12 an der Oberflache 2a des Werkstiicks 2 ge-
nutzt wird. Hierflr sind an der Vorrichtung 1 keine grund-
legenden Modifikationen erforderlich. Allerdings wird die
Energiequelle 30 hierflr, beispielsweise mithilfe der Fo-
kussiereinrichtung 32, derart eingerichtet und eingestellt,
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dass in dem Material des Werkstlcks 2 enthaltenes Li-
gnin zumindest an der zu beschichtenden. Oberflache
2a des Werksticks haftende Eigenschaften entfaltet.
Dies setztfreilich voraus, dass in dem zu beschichtenden
Werkstlck Lignin enthalten ist, d.h. dass das Werkstiick
zumindest abschnittsweise aus Holz, Holzwerkstoffen
oder dergleichen besteht.

[0043] Anschlielend oder simultan zu dem Aktivieren
des Lignins wird das Beschichtungsmaterial 12 an die
Oberflache 2a des Werkstlicks angedriickt, sodass das
Beschichtungsmaterial unter Nutzung der haftenden Ei-
genschaften des Lignin mit dem Werkstiick verbunden
wird. Insoweit bestehen hinsichtlich des Verfahrensab-
laufs keine grundlegenden Unterschiede zu dem oben
beschriebenen Verfahren, das ausschlieRlich auf einem
zugeflhrten Haftmittel bzw. haftend machbaren Mittel 14
basiert. Ferner kann, wie bereits erwahnt, die Haftwir-
kung des Lignin mit der Haftwirkung eines separat zuge-
fihrten Mittels 14 kombiniert werden.

[0044] Zur Aktivierung bzw.zum Aufschmelzen des Li-
gnin kann die Energie der Energiequelle 30 direkt auf die
zubeschichtende Oberflache 2a aufgebracht werden. Al-
ternativ oder zusatzlich ist es ebenso mdoglich, die Ener-
gie beispielsweise auf das Beschichtungsmaterial 12
aufzubringen. Diese Energie kann von dem Beschich-
tungsmaterial 12 beispielsweise reflektiert oder in Form
von Restwarme in die Oberflache 2a des Werkstlicks
eingebracht werden.

[0045] Diese Verfahrensweise, beiderdie Haftwirkung
des Lignin gezielt aktiviert und genutzt wird, kann auf
vielfaltige Weise variiert werden und insbesondere auch
bei den nachfolgend beschriebenen Ausfiihrungsformen
einzeln oder in Kombination mit einem separat zugefihr-
ten Haftmittel bzw. haftend machbaren Mittel 14 zum Ein-
satz kommen. Ferner ist zu beachten, dass auch in dem
Beschichtungsmaterial enthaltenes Lignin entsprechend
aktiviert und zur Verbindung des Beschichtungsmateri-
als mit dem Werkstlick genutzt werden kann.

[0046] Eine zweite bevorzugte Ausfiihrungsform der
erfindungsgemaRen Beschichtungsvorrichtung 1 ist in
Figur 2 schematisch in einer Draufsicht dargestellt. Diese
unterscheidet sich von der in Figur 1 gezeigten ersten
Ausfiihrungsform primar dadurch, dass das Haftmittel
bzw. haftend machbare Mittel 14 nicht gemeinsam mit
dem Beschichtungsmaterial 12 zugefiihrt wird, sondern
mittels einer Haftmittelbereitstellungseinrichtung in Form
einer Haftmittelauftragswalze 40 auf die zu beschichten-
de Oberflache 2a des Werkstlicks 2 aufgebracht wird.
Alternativ oder zusatzlich ist es selbstverstandlich, eben-
so moglich, das Haftmittel durch die Haftmittelbereitstel-
lungseinrichtung 40 auf das Beschichtungsmaterial 12
aufzubringen.

[0047] Das derart aufgebrachte Haftmittel bzw. haf-
tend machbare Mittel 14 wird dann ebenso durch Ener-
giebeaufschlagung mittels der Energiequelle 30 aktiviert
oder erzeugt, und zwar wiederum unmittelbar stromauf-
warts eines Andriickbereichs 22.

[0048] Obgleich in Figur 2 nicht gezeigt, kann die er-
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findungsgemafRe Beschichtungsvorrichtung 12 selbst-
verstandlich auch weitere Haftmittelbereitstellungsein-
richtungen aufweisen, wie beispielsweise eine zweite
Haftmittelauftragswalze oder dergleichen, wobei diese
unterschiedlichen  Haftmittelbereitstellungseinrichtun-
gen vorzugsweise auch voneinander unterschiedliche
Haftmittel bzw. haftend machbare Mittel 14 bereitstellen.
Hierdurch kdnnen einerseits an einem einzelnen Werk-
stlick besondere Effekte erzielt werden, andererseits ist
es ebenso mdglich, die unterschiedlichen Haftmittelbe-
reitstellungseinrichtungen je nach Bedarf alternierend
bei unterschiedlichen Werkstiicken und Randbedingun-
gen einzusetzen.

[0049] Eine dritte bevorzugte Ausfiihrungsform der er-
findungsgemafen Beschichtungsvorrichtung 1 ist in Fi-
gur 3 schematisch in einer Draufsicht dargestellt. Diese
zeichnet sich dadurch aus, dass das Haftmittel bzw. haf-
tend machbare Mittel 14 in Form eines Bahnmaterials
von einer. Haftmittelbereitstellungseinrichtung 42 bereit-
gestellt wird.

Dieses Bahnmaterial 14 wird synchron mit dem Be-
schichtungsmaterial 12 in einem Bereich zwischen dem
Beschichtungsmaterial 12 und dem Werkstlick 2 zuge-
fihrt und anschlieRend in dem Bereich unmittelbar
stromaufwarts eines Andriickbereichs 22 mit Energie be-
aufschlagt und haftend gemacht. Auf diese Weise kann
jederzeit Problemlos ein Wechsel des Beschichtungs-
materials 12 erfolgen, wahrend stets mit demselben Haft-
mittel bzw. haftend machbaren Mittel gearbeitet werden
kann.

[0050] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Andriick-
einrichtung 20 und der Energiequelle 30 sind in Figur 4
schematisch in einer Seitenansicht dargestellt. In dieser
Ausfihrungsform sind die Andriickeinrichtung 20 und die
Energiequelle 30 zu einer Einheit 50 zusammengefasst,
die Uber eine Schnittstelle 52 in eine Versorgungseinheit
wie beispielsweise in die Werkzeugaufnahme einer Spin-
deleinheit eingewechselt werden kann. Bei der Schnitt-
stelle 52 kann es sich beispielsweise um einer universelle
Schnittstelle handeln, wie sie in der Patenanmeldung EP
0 743 139 der Anmelderin offenbart ist.

[0051] Die einwechselbare Einheit 50 kann ebenso die
Fokussiereinrichtung 32 tragen und dariber hinaus ei-
nen Zufuhrschlitz 54 fiir das Beschichtungsmaterial auf-
weisen, damit dieses problemlos zu der Andriickwalze
20 zugefuihrt und von der gegenlberliegenden Seite mit-
tels der Energiequelle 30 mit Energie beaufschlagt wer-
den kann. Es ist jedoch zu beachten, dass auch in dieser
Ausfihrungsform - wie generell im Rahmen der Erfin-
dung - auch eine alternative oder zusatzliche Energie-
beaufschlagung des Werkstiicks erfolgen kann.

[0052] Einederartige Einheiteignet sich besonders gut
fir Stationdrmaschinen, aber auch fiir Durchlaufmaschi-
nen, und ermdglicht einen besonders variablen und fle-
xiblen Betrieb derartiger Maschinen, wobei die Anzahl
der bendtigten Versorgungseinheiten (Spindeleinheiten)
entsprechend verringert werden kann.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung (1) zum Beschichten von Werkstlicken
@),

die bevorzugt zumindest abschnittsweise aus Holz,
Holzwerkstoffen, Kunststoff, Aluminium oder der-
gleichen bestehen, insbesondere zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach einemder vorhergehenden An-
spriiche, umfassend:

eine Zufihreinrichtung (10) zum Zufiihren eines
Beschichtungsmaterials (12),

eine Andrickeinrichtung (20) zum Andriicken
des Beschichtungsmaterials (12) an eine Ober-
flache (2a) eines Werkstuicks (2),

eine Fordereinrichtung (4) zum Herbeiflihren ei-
ner Relativbewegung zwischen der Andriickein-
richtung (20) und dem jeweiligen Werkstiick (2),
und

mindestens eine Energiequelle (30) zum Auf-
bringen von Energie auf ein Haftmittel bzw. haf-
tend machbares Mittel (14), das eigenstandig
vorgesehen sein kann und/oder Teil des Be-
schichtungsmaterials (12) und/oder des Werk-
stiicks (2) sein kann, und wobei

die mindestens eine Energiequelle (30) ausge-
wahlt ist aus der Gruppe bestehend aus Infra-
rotquelle, Ultraschallquelle, Magnetfeldquelle,
Mikrowellenquelle und Plasmaquelle,

dadurch gekennzeichnet, dass die Energie-
quelle (30) und/oder eine Fokussiereinrichtung
(32) eingerichtet sind, zu oszillieren.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Beschichtungsmaterial (12) zu-
mindest abschnittsweise eine integrale oder diskrete
Schicht (14) aufweist, die durch Energiezufuhr haf-
tende Eigenschaften entfaltet.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass sie ferner mindestens
eine Haftmittelbereitstellungseinrichtung (40, 42)
aufweist, die eingerichtet ist, ein bereits haftendes
oder noch durch Energiebeaufschlagung haftend zu
machendes Mittel (14) auf das Beschichtungsmate-
rial (12) und/oder Werksttick (2) aufzutragen.

Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie mindestens zwei Haftmittelbe-
reitstellungseinrichtungen (40, 42) aufweist, die von-
einander unterschiedliche Haftmittel (14) bzw. haf-
tend machbare Mittel (14) bereitstellen.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Andriickeinrich-
tung (20) eingerichtetist, das Beschichtungsmaterial
(12) aufeine Schmalflache und/oder eine Breitflache
des Werkstiicks (2) aufzubringen.
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10.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Foérdereinrich-
tung (4) eingerichtet ist, die Werkstlicke (2) in einer
Durchlaufrichtung zu férdern.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Fokussiereinrich-
tung (32) eingerichtet ist, die von der Energiequelle
(30) bereitgestellte Energie auf ausgewahlte Berei-
che des zu aktivierenden oder zu erzeugenden Haft-
mittels (14) zu richten.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Energiequelle (30) und/oder die
Fokussiereinrichtung (32) eingerichtet sind, umso
schneller zu oszillieren, je schneller die Relativbe-
wegung gegentber dem Werkstlck (2) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufiihreinrichtung (10) einen
Vorrat an Beschichtungsmaterial (12) enthalt, des-
sen Material ausgewahlt ist aus der Gruppe beste-
hend aus Kunststoff, Papier, Pappe, Metall, und
Kombinationen hiervon.

Vorrichtung gemaR einem der vorangegangenen
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die mindestens ei-
ne Energiequelle (30) verfahrbar angeordnetist, und
zwar quer zur Richtung einer durch die Férderein-
richtung (4) erzeugten Relativbewegung zwischen
der Andrickeinrichtung (20) und dem jeweiligen
Werkstlick(2).

Claims

Apparatus (1) for coating workpieces (2) which are
preferably in at least one section made of wood, de-
rived timber products, plastic, aluminium or the like,
in particular for carrying out the method according
to any of the preceding claims, comprising:

a delivery device (10) for delivering a coating
material (12),

a pressure device (20) for pressing the coating
material (12) against a surface (2a) of a work-
piece (2),

a conveying device (4) for bringing about a rel-
ative movement between the pressure device
(20) and the respective workpiece (2), and

at least one energy source (30) for supplying
energy to an adhesive agent or an agent that
can be made adhesive (14), which agent may
be provided independently and/or may be part
of the coating material (12) and/or of the work-
piece (2), and wherein

the at least one energy source (30) is selected



10.

13 EP 2 365 899 B1 14

from the group consisting of infrared source, ul-
trasound source, magnetic field source, micro-
wave source and plasma source,
characterised in that the energy source (30)
and/or a focusing device (32) are designed to
oscillate.

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the coating material (12) in at least one section
has an integral or discrete layer (14) which develops
adhesive properties as a result of the supply of en-

ergy.

Apparatus according to either of claims 1 to 2, char-
acterised in that it further has atleastone adhesive-
providing device (40, 42) which is designed to apply
an agent (14) that is already adhesive or one that
can be made adhesive by supplying energy, to the
coating material (12) and/or workpiece (2).

Apparatus according to claim 3, characterised in
that it has at least two adhesive-providing devices
(40, 42) which provide adhesive agents or agents
that can be made adhesive (14) which are different
to each other.

Apparatus according to any of claims 1 to 4, char-
acterised in that the pressure device (20) is de-
signed to apply the coating material (12) to a narrow
face and/or a broad face of the workpiece (2).

Apparatus according to any of claims 1 to 5, char-
acterised in that the conveying device (4) is de-
signed to convey the workpieces (2) in a direction of
through-travel.

Apparatus according to any of claims 1 to 6, char-
acterised in that the focusing device (32) is de-
signed to direct the energy provided by the energy
source (30) onto selected areas of the adhesive
agent (14) to be activated or produced.

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the energy source (30) and/or the focusing de-
vice (32) are designed to oscillate all the faster, the
faster the relative movement in relation to the work-
piece (2).

Apparatus according to claim 1, characterised in
that the delivery device (10) contains a supply of
coating material (12) of which the material is selected
from the group consisting of plastic, paper, card-
board, metal and combinations thereof.

Apparatus according to any of the preceding claims,
characterisedin that the atleastone energy source
(30) is disposed so as to be movable, this being
transversely to the direction of a relative movement
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generated by the conveying device (4) between the
pressure device (20) and the respective workpiece

).

Revendications

Dispositif (1) pour I'enduction de pieces (2), de pré-
férence constituées au moins par sections en bois,
en un matériau a base de bois, en plastique, en alu-
minium ou analogues, en particulier pour la mise en
oeuvre du procédé selon I'une des revendications
précédentes, comprenant :

un dispositif d’alimentation (10) pour fournir un
matériau de revétement (12),

un dispositif de presse (20) pour presser le ma-
tériau de revétement (12) sur une surface (2a)
d’une piece (2),

un dispositif de transport (4) pour provoquer un
déplacement relatif entre le dispositif de presse
(20) et la piéce (2) respective, et

au moins une source d’énergie (30) pour fournir
de I'énergie a un agent adhésif ou un moyen
apte a étre adhésif (14), ce dernier pouvant étre
prévu indépendant et/ou en tant que partie du
matériau de revétement (12) et/ou en tant que
partie de la piéce (2), et dans lequel

au moins une source d’énergie (30) est choisie
parmi le groupe consistant en une source infra-
rouge, une source d'ultrasons, une source de
champs magnétiques, une source de microon-
des et une source plasmas,

caractérisé en ce que la source d’énergie (30)
et/ou un dispositif de focalisation (32) sont con-
cus pour osciller.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le matériau de revétement (12) présente au
moins par sections une couche (14) intégrale ou dis-
créte qui dispose de propriétés adhésives lorsque
de I’énergie lui est fournie.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’il comprend en outre au moins un dispositif
administrant un agent adhésif (40, 42) qui est congu
pour administrer, sur le matériau de revétement (12)
et/ou la piéce (2), un agent qui est déja adhésif ou
un moyen apte a étre adhésif (14) avec I'application
d’énergie.

Dispositif selon la revendication 3, caractérisé en
ce qu’il comprend au moins deux dispositifs admi-
nistrant un agent adhésif (40, 42) qui sont alors des
agents adhésifs (14) différents I'un de I'autre ou des
moyens aptes a étre adhésifs (14) différents 'un de
I'autre.
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Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de presse (20) est
agencé de maniére a appliquer le matériau de revé-
tement (12) sur une surface étroite et/ou sur une
surface large de la piece (2).

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de transport (4) est
congu pour transporter les piéces (2) dans le sens
de la sortie.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le dispositif de focalisation (32)
est agencé pour diriger I'énergie provenant de la
source d’énergie (30) en direction de zones choisies
de I'agent adhésif (14) a activer ou a produire.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la source d’énergie (30) et/ou le dispositif de
focalisation (32) sont agencés pour osciller d’autant
plus rapidement que le déplacement relatif a la piece
(2) est rapide.

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le dispositif d’alimentation (10) contient un
stock de matériau de revétement (12) choisi parmi
le groupe consistant en du plastique, du papier, du
carton, du métal et une combinaisons de ceux-ci.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'au moins une source
d’énergie (30) est montée mobile et transversale-
ment a la direction de déplacement relatif réalisé par
le dispositifde transport (4) entre le dispositifde pres-
se (20) et la piéce (2) respective.
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