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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
arbeitung von plattenférmigen Werkstlcken.

[0002] Vorrichtungen der in Rede stehenden Art die-
nen dazu, Kantenbander an einer Kante eines Werk-
stlicks anzubringen. Insbesondere handelt es sich dabei
um Platten vorzugsweise aus Holz oder holzhaltigen
Werkstoffen, die fiir die Mdbelindustrie bestimmt sind.
[0003] Derartige Platten werden in der Regel in Stan-
dardmalen geliefert, verfligen bereits Uber eine Be-
schichtung an ihren flachigen Seiten, werden dann auf
die fur die Weiterverarbeitung benétigten Male geschnit-
ten und dann an ihren Kanten mit einer Kantenkaschie-
rung, einem sogenannten Kantenband, versehen.
[0004] Vorrichtungen der in Rede stehenden Art um-
fassenzumindest eine Einrichtung zur Heranfiihrung des
Kantenbandes an eine Kante. Dabei handelt es sich in
der Regel um Fihrungen, die dafiir sorgen, dass das
Kantenband, welches regelmaRig in groBen Langen auf-
gerollt vorgehalten wird, an die Kante in einem spitzen
Winkel herangefuihrt wird. Weiterhin umfasst eine derar-
tige Einrichtung eine Andruckvorrichtung, die das Kan-
tenband an die Kante des Werkstuicks andriickt.

[0005] Damit das Kantenband auch an der Kante haf-
ten bleibt, wird es in der Regel entweder mit einem
Schmelzkleber versehen oder es verfligt bereits tber ei-
ne aufschmelzbare schmelzkleberartige Schicht bzw.
besteht aus einem Material, welches, wenn es erhitzt
wird, schmelzkleberartige Eigenschaften dahingehend
aufweist, dass es in der Lage ist, eine dauerhafte Ver-
bindung mit der Kante des Werkstlicks einzugehen.
[0006] Damit es auch wirklich zu der gewlinschten
Haftverbindung kommt, ist daher regelmaRig ein War-
meeintrag auf der der Kante des Werkstlicks zugewand-
ten Seite des Kantenbandes notwendig. Dieser Warme-
eintrag findet zweckmaRig kurz vor dem Moment statt,
zu dem das Kantenband durch die Andruckvorrichtung
an die Kante des Werkstlicks angedriickt wird.

[0007] Aufgrund der Heranfiihrung des Kantenbandes
an die Kante in einem spitzen Winkel ist der zur Verfi-
gung stehende Raum fiir eine Heizeinrichtung verhalt-
nismafig gering. Zudem muss, gerade wenn es darum
geht, Kantenbander zu verwenden, bei denen der Kan-
tenwerkstoff selbst aufgeschmolzen wird bzw. soweit er-
hitzt wird, dass er sich mit dem Werkstlick verbinden
kann, der Warmeeintrag in das Kantenband mdglichst
exakt dosiert werden.

[0008] Die DE 102011 015 898 A1 schlagt hierfiir vor,
eine Heilluftvorrichtung zum Erhitzen des Kantenban-
des zu verwenden. Durch diese Heilluftvorrichtung wird
ein Luftstrom erhitzt und auf das Kantenband geleitet.
Der Luftstrom ermdéglicht zumindest in der Theorie einen
gut zu dosierenden Warmeeintrag, l&sst sich durch ge-
eignete Dusen prazise auf das Kantenband biindeln und
ist verglichen mit anderen Technologien, wie beispiels-
weise Lasern, verhaltnismaRig glinstig apparativ zu rea-
lisieren.
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[0009] Nachteilig an der Vorrichtung gemafl dem ge-
nannten Stand der Technik ist jedoch, dass die zur Be-
heizung des Luftstroms vorgesehene Heizung zum Ei-
nen sehrtrage in ihrer Regelbarkeit ist, zum Anderen nur
einen begrenzten Energieeintrag erlaubt, da die Ober-
flachen, welche den Luftstrom heizen, durch diesen wie-
derum abgekuhlt werden und die Warme durch Warme-
leitung nachgeliefert werden muss, was den Warmeein-
trag in den HeilRluftstrom hindert. Die im genannten
Stand der Technik vorgeschlagenen Sinterplatten zur
VergroRerung der Warmetibergangsflache sind dabei
auch nur begrenzt einsetzbar, da derartige Sinterele-
mente einen verhaltnismaflig hohen Durchstrémungswi-
derstand aufweisen, was in einem hohen Druckverlust
des HeiBluftstroms beim Passieren der HeiRluftvorrich-
tung resultiert. Durch den hohen Druckverlust wird ein
hoher Druck der zugeflihrten Luft benétigt, was die ge-
samte Apparatur apparativ aufwandiger, damit teurer
und schwerer zu regeln macht.

[0010] Zudem muss die Warme erst durch Warmelei-
tung von der Heizeinrichtung auf das Sinterelement tiber-
tragen werden und sich im Sinterelement ausbreiten,
was aufgrund der Ausbildung eines derartigen Sintere-
lements aus aneinander gesinterten Kugeln mit verhalt-
nismaRig kleinen beriihrenden Grenzflachen mit einer
erheblich behinderten Warmeleitung einhergeht, was
ebenfalls zur Begrenzung des Energieeintrags und zur
Verschlechterung der Regeleigenschaften fiihrt. Zum Ei-
nen kann aufgrund der bei dem Sintermetall - verglichen
mit massiven Metallen - massiv verminderten Warme-
leitfahigkeit Uberhaupt nur eine geringere Warmemenge
pro Zeiteinheit nachgeliefert werden, zum Anderen ent-
steht hierdurch eine hohere Tragheit im Hinblick auf et-
waige Regelvorgange.

[0011] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Vorrichtung der beschriebenen Art aufzuzeigen,
welche beiniedrigen Herstellungskosten der Vorrichtung
einen hohen Energieeintrag bei gleichzeitig guter Regel-
barkeit desselben ermdglicht.

[0012] Die Aufgabe wird geldst durch eine Vorrichtung
mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Die Merkmale der
abhangigen Anspriiche betreffen vorteilhafte Ausfih-
rungsformen.

[0013] Erfindungsgemal wird die Aufgabe dadurch
geldst, dass die HeiRluftvorrichtung ein vom Luftstrom
durchstrombares Gasleitelement aufweist und derart ge-
staltet ist, dass ein zur Aufheizung des Gasleitelements
und dadurch des Gasstroms fiihrender Stromfluss im
Gasleitelement erzeugbar ist. Dadurch, dass die Warme
aufgrund des elektrischen Stromflusses im Gasleitele-
ment selbst erzeugt wird, muss die Warme nichtim Wege
der Warmeleitung in das Gasleitelement transportiert
werden. Dies ermdglicht es im Ergebnis, zum Einen ei-
nen héheren Warmefluss zu ermdglichen, zum Anderen
bietet sich der Vorteil einer schnellen Regelbarkeit, da -
verglichen mit einer konventionellen Beheizung des Gas-
leitelements - tragheitsbehaftete Warmeleitvorgange
wegfallen.
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[0014] Dabeikann die Erzeugung des zur Erwarmung
des Gaselements fuhrenden Stromflusses auf verschie-
dene Weise erfolgen. Zum Einen ist es mdglich, an das
Gasleitelement eine Spannung anzulegen und aufgrund
des Ohmschen Widerstands des Gasleitelements eine
Aufheizung desselben zu erreichen. Sinnvollerweise
sollte dann das Gasleitelement aus einer sogenannten
Heizleiterlegierung oder Widerstandslegierung (DIN
17471) bestehen oder zumindest aus einem Material,
welches einer solchen Legierung dhnliche Eigenschaf-
ten im Hinblick auf die mdgliche Erzeugung von Warme-
energie beim Anlegen elektrischer Strome aufweist. Be-
sonders vorteilhaft ist, wenn die entsprechende Legie-
rung auch eine hinreichende Oxidationsresistenz besitzt,
wie es beispielsweise bei Nickel-Eisen-Legierungen der
Fall ist.

[0015] Alternativ kann der Stromfluss im Gasleitele-
ment auch durch Induktion erzeugt werden. Dabei wer-
den durch ein magnetisches Feld Wirbelstréme im Gas-
leitelement induziert, die zum Aufheizen des Gasleitele-
ments fuhren. Zur Erzeugung des magnetischen Feldes
kann die HeiBluftvorrichtung daher vorteilhafterweise ei-
ne Induktionsheizung zur Erzeugung des Stromflusses
im Gasleitelement aufweisen.

[0016] Eine Induktionsheizung hat den Vorteil, dass
sie einen gut regelbaren und hohen Energieeintrag er-
moglicht, da die Energie Uber ein elektromagnetisches
Feld Gbertragen wird, wodurch es méglich ist, das Gas-
leitelement sehr homogen aufzuheizen.

[0017] Vorzugsweise weist daher die Heilluftvorrich-
tung ein zumindest teilweise im Bereich des Feldes der
Induktionsheizung verlaufendes induktiv beheizbares
Gasleitelement auf. Ein derartiges Gasleitelement, das
aus einem Werkstoff besteht, der induktiv beheizbar ist,
d.h. sich aufheizt, wenn er sich in dem Feld einer Induk-
tionsheizung befindet, ermdglicht es, den Gasstrom
durch Warmedbertragung von dem Gasleitelement auf
den Gasstrom, wobei es sich bei der vorliegenden Ein-
richtung zweckmaRigerweise um einem Heiluftstrom
handelt, aufzuheizen. Die Energielibertragung durch das
elektromagnetische Feld findet dann von der Induktions-
heizung auf das Gasleitelement statt, so dass Warme-
leitung lediglich von den aufgeheizten Materialbereichen
zu den Oberflachen des Gasleitelementes stattfinden
muss, mit denen der HeiRluftstrom in Kontakt kommt.
Das Gasleitelement kann beispielsweise aus Stahl sein,
grundséatzlich kommen jedoch alle Werkstoffe in Frage,
in denen durch Induktion Wirbelstréme erzielt werden
kénnen. Vorzugsweise weist das Gasleitelement zumin-
dest teilweise ein ferromagnetisches Material auf. Dann
kommt zur Aufheizung durch Wirbelstréme im Falle in-
duktiver Beheizung im Material noch eine zuséatzliche
Aufheizung durch Ummagnetisierungsvorgéange hinzu,
was den Anteil der in Warmeenergie umgesetzten elek-
tromagnetischen Energie erhoht.

[0018] Vorzugsweise kann es sich bei dem Gasleite-
lement um ein Rohr handeln. Die Verwendung eines
Rohres hat den Vorteil, dass ein Rohr gut durchstrémbar
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ist, somit einen niedrigen Druckverlust der Heil3luft ver-
ursacht. Zwar steht eine verhaltnismafig kleine Warme-
Ubergangsflache zur Verfligung, in Verbindung mit der
direkten Beheizung, insbesondere mit der Induktionshei-
zung kann dies jedoch ausgeglichen werden, da es még-
lich ist, das Rohr auf verhaltnismaRig hohe Temperatu-
ren aufzuheizen und dadurch eine hinreichende Warme-
Ubertragung vom Rohr auf die HeiBluft zu erreichen.
[0019] Vorteilhafterweise weist das Rohr dabei eine
Spiral- oder Wendelform auf. Eine Spiral- oder Wendel-
form des Rohres hat den Vorteil, dass eine grof3e Rohr-
lange und damit ein entsprechendes Mehr an Warmed-
bergangsflache vom Rohr auf den HeiRluftstrom im Be-
reich des Feldes der Induktionsheizung untergebracht
werden kann. Dabei gestaltet sich die entsprechende
Formgebung eines Rohres durch Biegen entsprechend
kostengtinstig.

[0020] Alternativ bietet sich die Moglichkeit, fur das
Gasleitelement einen Metallschaum bzw. einen Metall-
schwamm zu verwenden. Hinsichtlich der begrifflichen
Abgrenzung zwischen Metallschdumen und Metall-
schwammen existiert derzeit keine allgemein giiltige De-
finition. Grundsatzlich kann gesagt werden, dass der Be-
griff Metallschwamme spezifisch fir sogenannte offen-
porige Metallschdume verwendet wird, jedoch werden
diese haufig auch als Metallschaume bezeichnet. Im Fol-
genden wird daher der Begriff Metallschdume synonym
fur Metallschaume und Metallschwamme verwendet.
[0021] Fur die Anwendung als Gasleitelement kom-
men lediglich die offenporigen Metallschdume in Frage,
d.h.jene Metallschaume, in denen die Poren miteinander
verbunden sind und ein kontinuierliches, von einem Gas-
strom durchstrombares Netzwerk bilden.

[0022] Besonders vorteilhaftist dabei die Verwendung
jener Metallschaume, die durch ein Gussverfahren, bei
denen Platzhalter mit einer Metallschmelze umgossen
werden, hergestellt werden, wobei die Platzhalter nach
dem Guss entfernt werden, wodurch sich ein kontinuier-
liches Netzwerk miteinander verbundener Poren bildet.
Metallschaume &hnlicher Struktur kdnnen auch durch
Gasphasenabscheidungsverfahren hergestellt werden.
Dabei bildet sich ebenfalls ein dreidimensionales Netz-
werk aus Metall, welches eine offene Porositat ein-
schlielt. Durch die Gasphasenabscheidung weisen der-
artige Metallschdume haufig auch zusatzlich neben der
primaren Porositat Hohlrdume im Metallnetzwerk auf, ei-
ne sogenannte sekundare Porositat, die allerdings ge-
schlossen ist. Beiden Schdumen ist gemein, dass die
offene Porositét nicht nur einen sehr hohen Anteil des
Porenvolumens am Volumen des gesamten Metall-
schaumes aufweist, sondern die Verbindungen zwi-
schenden einzelnen Poren verhaltnismafig grofe Quer-
schnitte aufweisen, d.h. die Poren sind nicht, wie dies
beispielsweise bei den eingangs erwdhnten Sintermetal-
len, welche nicht als Metallschaume in diesem Sinne an-
zusehen sind, lediglich durch verhaltnismaRig enge Ka-
néle verbunden. Daraus resultiert, dass die Metallschau-
me gegenlber den Sintermetallen einen deutlich niedri-
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geren Durchstrémungswiderstand aufweisen.

[0023] Zudem besteht bei den Metallschdumen eine
gréRere Freiheit hinsichtlich der Materialauswahl, d.h. es
kann eine Metalllegierung gewahlt werden, die sich be-
sonders gut hinsichtlich der elektrischen, insbesondere
der Induktionsheizung eignet, beispielsweise aus einem
ferromagnetischen metallischen Werkstoff. Insbesonde-
re brauchen die Sintereigenschaften des Werkstoffs bei
deren Auswabhl nicht berticksichtigt werden.

[0024] Vorzugsweise weist die Vorrichtung ein
HeiBluftaustrittselement auf. Das HeiRluftaustrittsele-
ment hat die Funktion, den Heiluftstrom auf das Kan-
tenband zu richten. Dabei ist es besonders vorteilhaft,
wenn das HeiBluftaustrittselement derart gestaltet ist,
dass es den Heilluftstrom umlenkt. Dies ermdglicht eine
im Hinblick auf den begrenzten Bauraum aufgrund des
spitzen Winkels der Zufiihrung des Kantenbandes relativ
zur Kante des Werkstiicks vorteilhafte Anordnung der
HeiBluftvorrichtung an der Vorrichtung. Im Idealfall reicht
es aus, wenn von der HeiRluftvorrichtung nur das Heil3-
luftaustrittselement in den Zufiihrbereich hineinragt, an-
dere Elemente, insbesondere die Induktionsheizung au-
Rerhalb des Zuflihrbereichs angeordnet werden kénnen.
Dabei ist im Hinblick auf die Bauraumausnutzung ein
Winkelbereich der Umlenkung von 10° bis 90°.

[0025] Vorzugsweise weist das HeiRluftaustrittsele-
ment mindestens eine HeilRluftaustritts6ffnung auf, durch
die der HeiBluftstrom in Richtung des Kantenbandes aus-
treten kann. Dabei ist es besonders vorteilhaft, wenn eine
Mehrzahl von in Férderrichtung des Kantenbandes hin-
tereinander angeordneter HeiBluftaustrittséffnungen
vorhanden ist. Dies ermdglicht es, mehrere Heilluftstro-
me getrenntvoneinander aufdas Kantenband auszurich-
ten, insbesondere ist es dabeivorteilhaft, wenn einzelnen
HeiBluftaustrittséffnungen unabhéangige Gasleitelemen-
te, insbesondere unabhangig voneinander induktiv be-
heizbare Gasleitelemente zugeordnet sind, dann kann
durch die getrennte Regelung einzelner HeiBluftstréme
eine prazisere Regelung des Aufheizvorganges des
Kantenbandes ermdglicht werden.

[0026] Vorzugsweise sind die HeiRluftaustrittséffnun-
gen derart schlitzformig gestaltet, dass sie sich jeweils
Uber die Breite des Kantenbandes erstrecken. Durch die
Erstreckung der Austritts6ffnung Gber die Breite des Kan-
tenbandes ist sichergestellt, dass das Kantenband tber
seine gesamte Breite vom jeweiligen HeiRluftstrom er-
fasst und erhitzt wird. Vorteilhafterweise ist die Haupter-
streckungsrichtung dabei quer zur Forderrichtung des
Kantenbandes, insbesondere rechtwinklig zur Férder-
richtung des Kantenbandes, wodurch die Zeit zwischen
HeiBlufteinwirkung auf das Kantenband und Erreichen
der Andruckvorrichtung Uber die gesamte Breite des
Kantenbandes konstant ist. Dadurch wird erreicht, dass
sich eine Uber die Breite des Kantenbandes homogene
Verbindung zwischen der Kante und dem Kantenband
ergibt.

[0027] Vorteilhafterweiseistdas Gasleitelementderart
gestaltet, dass sich zumindest sein im Bereich des Fel-
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des der Induktionsheizung verlaufender Teil in einer
Haupterstreckungsebene erstreckt. Eine derart flachige
Gestaltung des durch die Induktionsheizung zu erfassen-
den Teils des Gasleitelements hat den Vorteil, dass sie
sich zum Einen glnstig in eine Maschine integrieren
lasst, wozu es insbesondere vorteilhaft ist, wenn diese
Haupterstreckungsebene parallel zum Kantenband ver-
lauft. Zum Anderen Iasst sich ein derart flachig gestalte-
tes Gasleitelement gut mit dem Feld einer Induktionshei-
zung erfassen und durchsetzen.

[0028] Dementsprechend ist es besonders vorteilhaft,
wenn die Induktionsheizung mindestens ein, vorzugs-
weise zwei Felderzeugungselemente aufweist, welche
sich in zum Gasleitelement parallelen Ebenen, vorzugs-
weise beidseits des Gasleitelements, erstrecken. Derar-
tige flachige Felderzeugungselemente erzeugen ein ent-
sprechend flachiges Induktionsfeld. Die besonders vor-
teilhafte Anordnung des Gasleitelements zwischen zwei
Felderzeugungselementen ermdglicht eine im hohen
MaRe homogene Durchsetzung des Gasleitelements mit
dem Feld, wodurch ein insgesamt hoher Energieeintrag
moglich wird, ohne dass das Gasleitelement lokal iber-
hitzt wird. Eine derartige lokale Uberhitzung, wie sie bei-
spielsweise bei einem gebiindelten Feld auftreten kdnn-
te, kdnnte das Gasleitelement schadigen. Die flachige
Anordnung vermindert das Risiko einer solchen lokalen
Feldblindelung.

[0029] Die Erfindung wird im Folgenden anhand der
Figuren 1 bis 3 schematisch naher erlautert.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer
beispielhaften HeiBluftvorrichtung fir eine erfin-
dungsgemafie Vorrichtung.

Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung einer
beispielhaften HeiRluftvorrichtung fir eine erfin-
dungsgemalie Vorrichtung mit einer alternativen An-
ordnung der Gasleitelemente.

Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung eines
vergroéRerten Bereiches aus Figur 1.

[0030] Die HeiBluftvorrichtung gemaf der Figur 1 um-
fasst zwei Gasleitelemente 21 und 20, welche als spiral-
férmig gebogene Rohre ausgefihrt sind. Die spiralférmig
gebogenen Rohre erstrecken sich dabei in einer zur For-
derrichtung X des Kantenbandes parallelen Ebene und
verbinden einen Lufteinlass 1 mit dem HeiRluftaustritts-
element 3. Das HeiBluftaustrittselement 3 ist so gestaltet,
dass es den HeiBluftstrom um 90° umlenkt und so auf
das Kantenband richtet. Die HeiBluft tritt durch die
HeiBluftaustrittséffnungen 31, 32, 33, 34 aus, die jeweils
schlitzférmig gestaltet sind, so dass sie sich rechtwinklig
zur Forderrichtung X Uber die Breite des Kantenbandes
erstrecken, und sind in Férderrichtung X des Kantenban-
des hintereinander angeordnet.

[0031] Den Gasleitelementen 20 und 21 sind die
Felderzeugungselemente 10 und 11 der Induktionshei-
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zung 6 zugeordnet. Die Felderzeugungselemente 10 und
11 erstrecken sich dabei in einer zu der Haupterstre-
ckungsebene der Gasleitelemente 20 und 21 parallelen
Haupterstreckungsebene.

[0032] BeiderAnordnung der Gasleitelemente und der
Felderzeugungselemente bei dem Beispiel gemaf Figur
2 sind die Gasleitelemente 22 und 23 so angeordnet,
dass sie jeweils in einer von zwei parallelen Haupterstre-
ckungsebenen verlaufen. Beidseits der auf diese Weise
in parallelen Ebenen angeordneten Gasleitelemente 22
und 23, welche als spiralférmig gebogene Rohre ausge-
fuhrt sind, sind die Felderzeugungselemente 12 und 13
angeordnet, die sich jeweils in einer Haupterstreckungs-
ebene, die parallel zu den Haupterstreckungsebenen der
beiden Gasleitelemente 22 und 23 ist, erstrecken.
[0033] Figur 3 zeigt im Detail die spiralférmige Anord-
nung des als Gasleitelement 20 verwendeten Rohres.
Dabei befinden sich eine Reihe spiralférmiger Wicklun-
genin einer Ebene und legen so die Haupterstreckungs-
ebene des Gasleitelements fest.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Bearbeitung von plattenférmigen
Werkstiicken, umfassend eine Einrichtung zur Her-
anfihrung eines Kantenbandes an eine Kante eines
Werkstiicks und eine Andruckvorrichtung zum An-
driicken des Kantenbandes an die Kante des Werk-
stiicks, sowie eine HeiRluftvorrichtung zum Erhitzen
des Kantenbandes, durch die ein Luftstrom erhitzt
und auf das Kantenband geleitet werden kann,
dadurch gekennzeichnet,
dass die HeiRluftvorrichtung ein vom Luftstrom
durchstrombares Gasleitelement (20, 21,22 ,23)
aufweist und derart gestaltet ist, dass ein zur Auf-
heizung des Gasleitelements (20, 21, 22, 23) und
dadurch des Gasstroms fiihrender Stromfluss im
Gasleitelement (20, 21, 22 ,23) erzeugbar ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die HeiRluftvorrichtung eine Induktionsheizung
(6) zur Erzeugung des Stromflusses im Gasleitele-
ment (20, 21, 22, 23) aufweist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gasleitelement (20, 21, 22,23) zumindest
teilweise im Bereich des Feldes der Induktionshei-
zung verlauft und induktiv beheizbar ist.

4. \Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass das Gasleitelement (20, 21,22, 23) ein Rohrist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet,
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10.

1.

12.

dass das Rohr eine Spiral- oder Wendelform auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Gasleitelement (20, 21, 22, 23) ein Metall-
schaum und/oder -schwamm ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Metallschaum und/oder -schwamm durch
ein Guss- oder Gasphasenabscheidungsverfahren
hergestellt ist.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung ein Heiluftaustrittselement (3)
aufweist, welches vorzugsweise derart gestaltet ist,
dass es den HeiBluftstrom, um vorzugsweise in ei-
nem Winkel von 10° bis 90°, umlenkt.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Heil3luftaustrittselement mindestens eine,
vorzugsweise eine Mehrzahl in Férderrichtung (X)
des Kantenbandes hintereinander angeordnete,
HeiRluftaustrittséffnungen (31, 32, 33, 34) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die HeiBluftaustrittséffnungen (31, 32, 33, 34)
derart schlitzférmig gestaltet sind, dass sie sich je-
weils Uber die Breite des Kantenbandes erstrecken
und dabei vorzugsweise eine Haupterstreckungs-
richtung quer zur Férderrichtung (X), insbesondere
rechtwinklig zur Férderrichtung (X), des Kantenban-
des aufweisen.

Vorrichtung nach einem der vorigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Gasleitelement (20, 21, 22, 23) derart ge-
staltet ist, dass es oder zumindest sein im Bereich
des Feldes der Induktionsheizung (6) verlaufender
Teil in einer, vorzugsweise zum Kantenband paral-
lelen, Haupterstreckungsebene erstreckt.

Vorrichtung nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Induktionsheizung (6) mindestens ein, vor-
zugsweise zwei, Felderzeugungselement(e) (10,
11, 12, 13) aufweist, welche(s) sich in (einer), zur
Haupterstreckungsebene des Gasleitelements (20,
21, 22, 23) parallelen Ebene(n), vorzugsweise beid-
seits des Gasleitelements (20, 21, 22, 23), erstreckt/-
en.



EP 2 789 435 A1

Fig. 1



EP 2 789 435 A1

_ : )

L, Y

IARAVTRRARAANN

...,y

|

N
N

12

Fig. 2



20

10

EP 2 789 435 A1

Fig. 3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 789 435 A1

D)

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen

des brevets

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 14 00 1208

BERNH) 25. Mai 2001 (2001-05-25)
* Zusammenfassung *

* Seite 32, Zeile 21 - Zeile 26 *
* Abbildungen *

—

Kategorig} Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X,P [WO 2014/019847 Al (HOMAG 1-4,7-1Q INV.
HOLZBEARBEITUNGSSYSTEME [DE]; BRANDT B27D5/00
KANTENTECHNIK GMBH [DE])
6. Februar 2014 (2014-02-06)
* Zusammenfassung *
* Seite 13, Zeile 5 - Zeile 31 *
* Abbildungen *
X WO 01/36168 Al (BRANDT KANTENTECHNIK GMBH |1,5,6,
[DE]; FUESSEL CARSTEN [DE]; FRANZ KARL 11,12

RECHERCHIERTE
SACHGEBIETE (IPC)

B27D
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fur alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Den Haag 22. August 2014 Hamel, Pascal

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer

A : technologischer Hintergrund
O : nichtschriftliche Offenbarung
P : Zwischenliteratur Dokument

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

anderen Verdffentlichung derselben Kategorie

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundséatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument
L : aus anderen Grunden angefuhrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 2 789 435 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 14 00 1208

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

22-08-2014

Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
WO 2014019847 Al 06-02-2014 DE 102012213796 Al 06-02-2014
WO 2014019847 Al 06-02-2014
WO 0136168 Al 25-05-2001 AU 2000201 A 30-05-2001
DE 19955575 Al 23-05-2001
EP 1233853 Al 28-08-2002
ES 2259620 T3 16-10-2006
WO 0136168 Al 25-05-2001

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

10



EP 2 789 435 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 DE 102011015898 A1 [0008]

1"



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

