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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Schmalflachenbeschichtung von plat-
tenférmigen Halbzeugen oder Werkstlicken, gemaR dem
Oberbegriff der Anspriiche 1 und 7. Ein solches Verfah-
ren und eine solche Vorrichtung sind vom
DE29819350U1 bekannt.

[0002] Plattenformige Halbzeuge aus Holz oder Holz-
werkstoffen, wie Spanplatten oder mitteldichte Faser-
platten, werden in der Industrie u. a. zur Herstellung von
preiswerten Mdbelplatten fir Wohn- und Kiichenmdbel
verwendet. Die plattenférmigen Halbzeuge weisen dabei
in Abhangigkeit von der mechanischen Belastung der
kinftigen Mobelplatte eine Dicke zwischen 16 mm und
100 mm auf. Zum Schutz der Oberflache und aus deko-
rativen Griinden sind die beiden Deckflachen des plat-
tenférmigen Holzwerkstoffes mit einer Deckschicht ge-
ringer Dicke aus Holzwerkstoff, Furnier, Folie, Kunststoff
oder Metall beschichtet. Der Abschluss der Schmalfla-
chen am auleren stirnseitigen Umfang der mit Deckla-
genversehenen Holzwerkstoffe erfolgt regelmaRig durch
eine Schmalflachenbeschichtung.

[0003] Unter einer "Schmalflachenbeschichtung” oder
einem "Kantenmaterial" wird im Sinne der vorliegenden
Anmeldung ein stab- oder bandférmiges Beschichtungs-
material aus Kunststoff, Papier, Holz, Holzfurnier oder
anderen geeigneten Werkstoffen verstanden, das der
moglichst formschlissigen Verblendung des stirnseiti-
gen Schmalflachenbereiches zwischen den beiden
Deckschichten einer beschichteten Holzwerkstoffplatte
dient. Gebrauchliche Schmalflachenbeschichtungen be-
stehen aus PVC, ABS, PP, Melamin, Papier, Aluminium,
Holzfurnier oder Massivholz und werden in der Regel in
Starken von 0,25 mm bis 4 mm eingesetzt.

[0004] Fir besondere Anwendungsfalle, wie z. B. in
Feuchtraumen oder bei Klichenmdbeln, besteht zudem
die Forderung, dass die Abdichtung zwischen der
Schmalflache und den angrenzenden Decklagen der be-
schichteten Holzwerkstoffplatte quasifugenlos zu gestal-
ten ist, um das Eindringen von Wasser oder anderen
Flussigkeiten, wie z. B. Reinigungsmitteln, in den Bereich
der Fugeverbindung zwischen der Schmalflache und den
angrenzenden Deckflachen zu verhindern.

[0005] Das Aufbringen der Schmalflachenbeschich-
tung auf die stirnseitige Schmalflache des plattenférmi-
gen Holzwerkstoffes erfolgtin der Regel durch Verkleben
mit einem schnellhartenden Bindemittel, wie einem
Schmelzklebstoff, der eine stoffschliissige Verbindung
zwischen der, nach dem Verkleben nicht sichtbaren Un-
terseite des Schmalflachenbandes und der Oberflache
der Stirnseite des plattenférmigen Holzwerkstoffes her-
stellt.

[0006] Zum Figen des Schmalflachenbandes auf die
stirnseitigen Schmalflachen werden je nach Stiick-
zahl/Losgréfe und den Abmessungen der zu bearbei-
tenden Platten bekannte Kantenanleimmaschinen oder
Bearbeitungssysteme eingesetzt, bei denen die bereits

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

mit zwei Decklagen beschichtete Holzwerkstoffplatte im
Durchlauf mehrere Arbeitsstationen passiert, in denen
die Oberflache der Platte formatiert und beschichtet wird.
Dabei wird zunachst die noch unbeschichtete Schmal-
flache der bereits mit den beiden Decklagen beschich-
teten Platte durch spanabhebende Werkzeuge, wie Fra-
ser oder Sagen, auf die gewlinschte Form und GréRe
bearbeitet.

[0007] Nachfolgend wird mit bekannten Mitteln, wie ei-
ner Rolle oder einer Flachenauftragsdiise, der Kleber, z.
B. ein Schmelzkleber, auf die zu beschichtende Schmal-
flache der Platte aufgebracht. Bevorzugt werden dabei
Schmelzkleber auf Basis von Polyurethan verwendet.
Bei Schmalflachenbandern mit schon aufgebrachtem
Schmelzkleber wird der Kleber tber HeiRluftdlisen oder
Plasmalaser aktiviert.

[0008] Dann erfolgt die Zufuhr des aufzubringenden
Schmalflachenmaterials, das in der Regel als Band/Keul
oder Magazin bevorratet wird. Dabei wird die Vorderkan-
te des Kantenmaterials an der Vorderkante der, mit den
Deckschichten versehenen und formatierten Holzwerk-
stoffplatte zusammengefiigt. Dazu sind die Kantenma-
terialien an die Werkstlickstarke der Platte angepasst.
Die Breite des Schmalflachenbandes wird regelmaRig
groRer gewahlt als die Sollstarke der beschichteten
Werkstoffplatte. In der Regel wird dabei ein beidseitiger
Uberstand von etwa 2 bis 3 mm gewahlt, der in einer
spateren Arbeitsstufe, gemeinsam mit Uberschissigem
Klebstoff, spanend entfernt wird. Dadurch soll ein gleich-
maRiger und dichter Abschluss der Fligeverbindung rea-
lisiert werden. Anschlieend wird das Schmalflachenma-
terial am Plattenende abgetrennt. Dies geschieht in der
Regel mit einem kleinen Uberstand an der Vorder- und
der Hinterkante der Platte.

[0009] Nach dem Aufbringen des Schmalflachenban-
des wird das Band durch mehrere druckbelastete An-
druckelemente, wie z. B. Druckrollen oder Druckschuhe,
auf die Schmalflache der Platte gepresst. In dieser An-
druckzone wird der Schmelzkleber zwischen Kantenma-
terial und der Schmalflache der Platte verdichtet. Die Vis-
kositat des verwendeten Klebers ist in dieser Phase sehr
gering, so dass es trotz der Verwendung gekuhlter An-
druckelemente regelmafig zu einem Austreten des
Schmelzklebers an den Oberflachen der Platte kommt.
[0010] Beim nachfolgenden Biindigfrdsen wird der
beidseitige Uberstand des Schmalflaichenmaterials ge-
meinsam mit dem ausgetretenen Klebstoff spanend ent-
fernt. Um trotz der hohen Vorschubgeschwindigkeiten
der Werkstlicke eine geringe Rauheit der Schnittflache
zu realisieren, werden dazu mehrschneidige Fraswerk-
zeuge eingesetzt, die mit Drehzahlen von 10.000 U/min
bis 16.000 U/min arbeiten. Infolge der auftretenden Rei-
bungswarme kommt es nach der bereits eingeleiteten
Erstarrung zu einer ungewollten Reaktivierung des ver-
wendeten Schmelzklebers. Dabei tritt wiederum dinn-
flissiger Schmelzkleber aus der Klebefuge aus, der zu
Verschmutzungen der Fras- und Schleifwerkzeuge, der
FlUhrungseinrichtungen der Maschine und der Werk-
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stlickoberflachen fiihrt. Diese Verschmutzungen mis-
sen nachfolgend aufwandig und zum Teil manuell besei-
tigt werden.

[0011] Daher wird nach dem Anpressen des Schmal-
flachenmaterials in vielen Fallen ein flissiges Trenn-
bzw. Kuhlmittel auf die Oberflache des Schmalflachen-
materials aufgespriht, wodurch der Schmelzklebstoff
schneller erstarrt. Gleichzeitig soll das flissige Trenn-
oder Kiihimittel dazu dienen, bei den nachfolgenden spa-
nenden Prozessen das Anhaften der Spane am Werk-
stiick infolge der elektrostatischen Aufladung zu verhin-
dern.

[0012] Derartige flissige Kihlmittel sind aus der DE
10042431 C1bekannt. Indem beschriebenen Verfahren
wird der Uberstand eines Kantenbandes mittels eines
Kantenbandfrésers abgefrast. Dabei wird vor dem Ab-
frasen auf das Kantenband und/oder die Platte ein, die
elektrostatische Aufladung der benetzten Bereiche
und/oder der Frasspane verhinderndes Trennmittel auf-
getragen. Dadurch soll erreicht werden, dass die anfal-
lenden Spane besser abgetragen werden, so dass die
weitere Bearbeitung nach dem Kantenbandanleimen
vereinfacht wird. So kénnen die entstandenen Frasspa-
ne durch Absaugung, da sie nicht mehr an der Platteno-
berflache bzw. dem Kantenband anhaften, besser abge-
tragen werden. Das verwendete Mittel besteht dabei aus
einer Mischung von Wasser, Alkohol und Tensid.
[0013] Daneben ist aus der EP 2 522 476 A2 ein Ver-
fahren zur Herstellung eines beschichteten Plattenele-
mentes aus Holzwerkstoff mit einem Kantenstreifen be-
kannt. Dabei wird der Schmelzkleber auf den unbe-
schichteten Kantenbereich des Plattenelementes aufge-
tragen und der, auf einer Rolle vorgehaltene Kantenstrei-
fen mit einem geringen UbermaR mit seiner Klebeseite
an den mit Kleber beschichteten Kantenbereich des Plat-
tenelementes angedriickt. Dabei wird der, aus der Kle-
befuge wahrend des Abbindeprozessesin Folge des auf-
gebrachten Drucks austretende Kleber sowie das Uber-
mal des Kantenstreifens von den Kantenbereichen des
Plattenelementes an der Oberseite und/oder Unterseite
spanend entfernt. Zur besseren Bearbeitung wird auf die
Kantenbereiche von Oberseite und/oder Unterseite des
Plattenelementes vor dem Abbindeprozess des Klebers
eine Substanz aufgetragen, die die, aus der Klebefuge
austretenden Uberschissigen Kleberreste in ihrer Haf-
tungswirkung deaktiviert, so dass sich nicht haftende Kle-
bepartikel bilden, die beim Entfernen des Uiberstehenden
Kantenstreifens vom Kantenbereich mit entfernt werden.
Vorteilhaft wird die Substanz in Streifen auf die Kanten-
bereiche von Oberseite und Unterseite aufgetragen. Die
verwendete Substanz besteht aus einem in Wasser dis-
pergierten, polymeren Fluid.

[0014] Nachteilig an der Verwendung der bekannten
flissigen Trenn-bzw. Kiihimittel ist, dass nicht verhindert
werden kann, dass diese Flussigkeiten durch die beim
Aufspriihen noch nicht erstarrte Klebefuge in den Zwi-
schenraum zwischen dem Schmalflachenmaterial und
der Schmalflache des plattenférmigen Halbzeuges ein-
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dringt und dort das Haften des Klebers an der Schmal-
flache be- bzw. verhindert wird. Dadurch kommt es re-
gelmaRig zu einem spateren Zeitpunkt, insbesondere bei
der bestimmungsmaRigen Nutzung des Mdébels, zu Ver-
werfungen und zu Abldsungserscheinungen des
Schmalflachenmaterials und damit zum Verlust des Ge-
brauchswertes.

[0015] Alternativ zum Einsatz flissiger Trenn- bzw.
Kuhimittel ist aus der DE 10 2007 014 832 B3 ein Ver-
fahren zur Schmalflachenbeschichtung von Platten mit
einer Kernlage geringer Dichte bekannt, bei der das Bin-
demittel (Schmelzklebstoff) durch Aufblasen von Luft auf
das bereits geklebte Kantenband oder durch eine mit-
laufende Metallschiene gekihlt wird. Nachteilig an der
Luftkiihlung ist der geringe Wirkungsgrad, der bei der
maximal zuldssigen Strémungsgeschwindigkeit an den
Anlagen keine ausreichende Abklhlung bei hohen Ar-
beits- und Vorschubgeschwindigkeiten der zu bearbei-
tenden Platten erlaubt. Gleiches gilt fiir den alternativen
Einsatz bekannter luftgekUhlter Schienen.

[0016] In anderen Technikgebieten ist auch der Ein-
satz von unter erhdhtem Druck stehenden Fluiden (Ga-
sen oder Flissigkeiten) bekannt, die sich durch die Ent-
spannung (Reduzierung des Drucks) abkiihlen und da-
mit als Kiihimittel dienen.

[0017] SowirdinderUS 3,568,377 A eine Kiihlvorrich-
tung fur eine Schleifscheibe beschrieben, bei der unter
Druck stehendes Gas, z. B. Stickstoff oder Kohlenstoff-
dioxid, durch Disen auf die Schleifscheibe aufgebracht
wird und zur Kihlung beitragt. In der EP 0483561 A1
wird unter Druck stehendes flissiges Kohlenstoffdioxid
zur Kihlung eines spezifischen Schmiermittels, dessen
Viskositat mit fallender Temperatur zunimmt, eingesetzt.
[0018] Aufgrund der wachsenden Nachfrage nach
preisguinstigen Mobelplatten und des steigenden Wett-
bewerbsdrucks durch Importe gehen die Hersteller zu-
nehmend dazu Uber, extrem preiswerte Materialien flr
die Schmalflachenbeschichtung einzusetzen. So wer-
den z. B. im Low-Budget-Bereich beschichtete Papiere
mit einer flaichenbezogenen Masse (Grammatur) von nur
24g/m2 eingesetzt.

[0019] Um in der Massenfertigung die Fertigungskos-
ten weiter zu reduzieren, werden zunehmend Kantenan-
leimmaschinen oder Bearbeitungssysteme eingesetzt,
die Vorschubgeschwindigkeiten der plattenférmigen
Halbzeuge von bis zu 300 m/min ermdglichen.

[0020] Trotz dieser signifikanten Steigerung der Pro-
duktivitat muss die Qualitat (Aussehen, Haptik, Funktion)
der mit diesen Schmalflachenbeschichtungen versehe-
nen Platten den Forderungen des Marktes gerecht wer-
den.

[0021] Aufgabe der Erfindung ist es, die Nachteile des
Standes der Technik zu eliminieren und ein Verfahren
und eine Vorrichtung zur Schmalflachenbeschichtung ei-
nes plattenférmigen Halbzeuges oder Werkstlicks in der
GroBserien- und Massenfertigung zu schaffen, die eine
qualitdtsgerechte Verarbeitung von Schmalflachenma-
terialien, insbesondere geringer Dicke, bei gegenuber
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dem Stand der Technik deutlich héheren Vorschubge-
schwindigkeiten ermdglichen.

[0022] Dabei soll das Verfahren bei vergleichbaren
Stuckkosten auf bekannten Kantenanleimmaschinen
oder Bearbeitungssystemen eingesetzt werden kdnnen,
ohne dass signifikante Veranderungen des technologi-
schen Ablaufs vorgenommen werden missen. Auf den
kostenintensiven und die Qualitat gefahrdenden Einsatz
von flissigen Kihimitteln soll vollstandig verzichtet wer-
den.

[0023] Erfindungsgemal wird die Aufgabe geldst mit
den Merkmalen der Patentanspriiche 1 und 7. Vorzugs-
weise Ausgestaltungen und Weiterbildungen der Erfin-
dung sind Gegenstand der jeweils riickbezogenen Un-
teranspriiche.

[0024] Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren zur
Schmalflachenbeschichtung von plattenférmigen Halb-
zeugen oder Werkstlicken aus Holz oder Holzwerkstof-
fen, bei dem die bereits mit zwei Decklagen beschichte-
ten plattenférmigen Halbzeuge im Durchlauf mehrere Ar-
beitsstationen passieren, wobei die vorbereitete Schmal-
flache mittels eines Schmelzklebers, der direkt oder in-
direkt erwarmt und mit dem aufzubringenden Schmalfla-
chenmaterial unter Einwirkung von Druck und Tempera-
tur verbunden wird und die Schmalflache und die angren-
zenden Decklagen des plattenformigen Halbzeuges
spanend bearbeitet werden, werden vor und/oder wah-
rend und/oder nach einer spanenden Bearbeitung min-
destens die zu bearbeitenden oder bearbeiteten Berei-
che des plattenformigen Halbzeuges durch eine Stro-
mung aus flissigem und/oder gasférmigem Kohlenstoff-
dioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid und
Luft gekahlt.

[0025] Die Verbindung der Schmalflache mit dem
Schmalflachenmaterial mittels des Schmelzklebers wird
mittels bekannter Verfahren realisiert. Dabei kann der
Schmelzkleber kalt auf die vorbereitete Schmalflache
aufgebracht und anschlieRend erhitzt oder heil} auf die
vorbereitete Schmalflache aufgebracht und ggf. noch-
mals erhitzt werden.

[0026] Alternativ kann der Schmelzkleber auch heil3
oder kalt auf das Schmalflachenmaterial aufgebracht
werden oder bereits im Schmalflachenband integriert
sein, wobei zumindest der kalte Schmelzkleber zur Her-
stellung einer Verbindung mit der Schmalflache noch er-
hitzt wird.

[0027] Mdoglich ist auch das Einbringen von Schmelz-
kleber in das Material des plattenférmigen Halbzeugs
oder Werkstucks, der bei einem Erhitzen des Halbzeugs
im Bereich der Schmalflache dann schmilzt und eine kle-
bende Verbindung mit dem Schmalflachenmaterial rea-
lisiert.

[0028] Um das unerwiinschte Austreten der verwen-
deten Kleber aus der Fiigezone des Schmalflachenma-
terials und des plattenférmigen Halbzeuges oder Werk-
stlicks zu verhindern, wird somit nach dem Anpressen
des Schmalflachenmaterials mindestens die Fligezone
erfindungsgemal einer Strémung von flissigem
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und/oder gasférmigem Kohlenstoffdioxid oder einem Ge-
misch aus fliussigem und/oder gasférmigem Kohlenstoff-
dioxid und Luft ausgesetzt. Die Kuhlwirkung wird dabei
durch die Umwandlung von flissigem Kohlenstoffdioxid
in gasférmiges Kohlenstoffdioxid realisiert. Zusatzlich
kénnen auch weitere Bereiche des Halbzeugs sowie die
verwendeten Werkzeuge oder Teile davon durch diesel-
be Strémung von flissigem und/oder gasférmigem Koh-
lenstoffdioxid oder einem Gemisch aus flissigem
und/oder gasférmigem Kohlenstoffdioxid und Luft oder
durch eine Strdomung des durch Phasenumwandlung
vollstandig gasférmigen Kohlenstoffdioxids oder eines
Gemisches aus gasférmigem Kohlenstoffdioxid und Luft
gekihlt werden.

[0029] Fdir die Kihlung mit einer Strémung aus flissi-
gem Kohlendioxid oder einem Gemisch aus flissigem
und gasférmigen Kohlendioxid oder einem Gemisch aus
flissigem Kohlenstoffdioxid und Luft wird das flissige
Kohlenstoffdioxid in einer Leitung vorzugsweise bis un-
mittelbar an den zu kihlenden Bereich des Halbzeugs
oder Werkzeugs herangefiihrt, wobei das Kohlenstoffdi-
oxid einen Druck zwischen 5,6 MPa bis 8 MPa (56 bar
bis 80 bar) bei einer Umgebungstemperatur zwischen
20°C und 40°C aufweist. Mit diesem Druck tritt das flus-
sige Kohlenstoffdioxid vorzugsweise aus einer punktfor-
mig oder flachig wirkenden Duse in den unmittelbaren
Umgebungsbereich des zu kihlenden Bereiches des
Halbzeugs oder des Werkzeugs, der bspw. Normaldruck
aufweist, aus, so dass sich das fliissige Kohlenstoffdioxid
in gasférmiges Kohlenstoffdioxid umwandelt und ent-
spannt. Beide physikalische Effekte Gberlagern sich und
fuhren zu der starken Kihlwirkung.

[0030] Es wurde festgestellt, dass mit einem Volumen-
strom von 0,01 I/min - 0,02 I/min Kohlenstoffdioxid (1
Liter Flissiggas entspricht ca. 640 Liter Luft) eine bes-
sere Kihlwirkung erzielt wird, als beim bisherigen Ein-
satz von 6 m3 bis 10 m3 Druckluft/min nach dem Stand
der Technik. Kohlenstoffdioxid hat eine grof3e volumet-
rische Kalteleistung und damit eine héhere Effizienz bei
gegebenem Volumen im Vergleich zu atmosphéarischer
Druckluft. Damit ist es mdglich, den Temperaturverlauf
in der Fligezone und insbesondere die Temperatur der
aufgebrachten Klebstoffschicht gezielt zu beeinflussen.
[0031] Die Kihlleistung wird hauptsachlich durch die
Menge des austretenden Kohlenstoffdioxids, d. h. durch
den Volumenstrom des flissigen Kohlenstoffdioxids, be-
stimmt. Falls nur eine geringe Kihlleistung, jedoch ein
hoher Volumenstrom des auf das Halbzeug auftreffen-
den Fluids bendtigt wird, so kann das flissige Kohlen-
stoffdioxid mit einem zusatzlichen Gas, bspw. Luft oder
gasférmigem Kohlenstoffdioxid gemischt werden. Dabei
kann das zusétzliche Gas in einer abgeschlossenen
Mischkammer, d. h. vor Austritt des flissigen Kohlen-
stoffdioxids in den Umgebungsbereich des zu kiihlenden
Bereichs des Halbzeugs, oder direkt in den Umgebungs-
bereich des zu kiihlenden Bereichs des Halbzeugs zu-
gemischt werden.

[0032] Das zusatzliche Gas weist vorzugsweise den-
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selben Druck wie das flissige Kohlenstoffdioxid auf,
kann jedoch auch miteinem anderen Druck beaufschlagt
sein. Insbesondere bei Zumischung in einer abgeschlos-
senen Mischkammer sind der Druck des zusétzlichen
Gases sowie seine Temperatur vorzugsweise so ge-
wahlt, dass die Phasenumwandlung des flissigen Koh-
lenstoffdioxids in gasférmiges Kohlenstoffdioxid nicht
oder noch nicht vollstandig in der abgeschlossenen
Mischkammer stattfindet.

[0033] Auch eine vollstdandige Phasenumwandlung
des flissigen Kohlenstoffdioxids in gasférmiges Kohlen-
stoffdioxid in der abgeschlossenen Mischkammer ist
moglich.

[0034] Das Mischungsverhaltnis von flissigem Koh-
lenstoffdioxid und zuséatzlichem Gas wird von den im zu
kihlenden Bereich des Halbzeugs bendtigten GréRen
Volumenstrom und Temperatur des gemischten Fluids
bestimmt und kann zwischen 1:600 bis 1:6000 betragen,
wobei die erste Zahl das Volumen des fliissigen Kohlen-
stoffdioxids in Litern und die zweite Zahl das Volumen
des zusatzlichen Gases in Litern angibt.

[0035] Da moderne bedienerlose Kantenanleimma-
schinen oder Bearbeitungssysteme aus technologi-
schen und arbeitsschutztechnischen Griinden in der Re-
gel vollstandig eingehaust sind, besteht die Méglichkeit,
einzelne oder alle Arbeitsstationen, an denen durch die
spanende Bearbeitung oder durch andere, Reibungs-
warme erzeugende Werkzeuge oder Maschinenelemen-
te, ein signifikanter Warmeeintrag in die Fligezone von
Schmalflachenmaterial und dem plattenférmigen Halb-
zeug oder Werkstlick erfolgt, temporar und lokal gezielt
zu kihlen.

[0036] Vorteilhaft kann durch eine Steuerung oder Re-
gelung des Volumenstroms und/oder seiner Temperatur
der Temperaturverlauf in der Fligezone an die physika-
lischen und chemischen Eigenschaften des verwende-
ten Klebers sowie an die technologischen Bearbeitungs-
bedingungen der Fertigung (Vorschubgeschwindigkeit
der Kantenanleimmaschine, Drehzahl der Schneidwerk-
zeuge, etc.) angepasst werden.

[0037] Insbesondere ist es bei profilierten und hinter-
schnittenen Schmalflachen, wie sie bspw. bei Tlrfalzen,
Griffleisten von Kiichenschranktiren oder ahnlichem
vorliegen, beim Schritt des Verbindens des Schmalfla-
chenmaterials mit der Schmalflache mdéglich, die einzel-
nen Profilbereiche sofort nach dem Verbinden gezielt zu
kihlen, so dass die Haftung des Kantenmaterials ver-
bessert wird.

[0038] Bevorzugt wird eine laminare Strémung von
gasférmigem Kohlenstoffdioxid oder einem Gemisch aus
Kohlenstoffdioxid und Luft fir die Kiihlung einzelner oder
aller relevanten Arbeitsstationen verwendet. Dadurch
kann der Temperaturverlauf in der Fligezone und insbe-
sondere in der Klebstoffschicht diskret temporar und lo-
kal beeinflusst werden.

[0039] In einer gleichfalls bevorzugten Verfahrensva-
riante wird eine turbulente, insbesondere eine impulsar-
tige Strdmung von gasférmigem Kohlenstoffdioxid oder
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einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid und Luft fur die
Kuhlung einzelner oder aller relevanten Arbeitsstationen
genutzt. Dadurch kann der Temperaturverlauf bei sto-
chastischen Erscheinungen (unerwartet hoher Tempe-
raturanstieg in der Fligezone infolge inhomogener Werk-
stoffeigenschaften der Fligepartner) prozessnah ange-
passt werden.

[0040] Beider Verwendung gréRerer Volumenstrome
ist es erstmals mdéglich, die Vorschubgeschwindigkeiten
der zu bearbeitenden Platten in den Kantenanleimma-
schinen oder Bearbeitungssystemen zu erhéhen, ohne
dass es aufgrund der auftretenden Reibungs- und Re-
aktionswarme bei der spanenden Bearbeitung der
Schmalflaichen zu dem unerwiinschten Austreten von
verflissigtem oder niedrigviskosem Kleber bzw. zu des-
sen Reaktivierung kommt.

[0041] Ein wesentlicher Vorteil von flissigem oder
gasférmigem Kohlenstoffdioxid oder einem Gemisch aus
Kohlenstoffdioxid und Luft als KihImittel besteht in der
hohen Verfligbarkeit des Kohlenstoffdioxids einerseits in
der Luft, aus der das Kohlenstoffdioxid enthommen und
verflissigt und in die es nach Gebrauch wieder abgege-
ben werden kann (ausgeglichene Kohlenstoffdioxid-Bi-
lanz), und andererseits als Abfallprodukt der chemischen
Industrie und den daraus resultierenden geringen Be-
triebskosten.

[0042] Zudem wirkt Kohlenstoffdioxid flammhem-
mend, so dass es bevorzugt und gefahrlos auch an Stel-
len mit Brandgefahr (Einsatz von Lasern zur Erwadrmung
der Fligezone) eingesetzt werden kann.

[0043] Zur Vermeidung gesundheitlicher Belastungen
des Uberwachungspersonals oder der Maschinenbedie-
ner und -einrichter und zur Reduzierung der Fertigungs-
prozesskosten besteht bei den eingehausten Anlagen
vorteilhaft die Méglichkeit der Riickgewinnung, bei der
das gasférmige Kuhimittelunter Flur abgesaugt und nach
einem Reinigungs- und Aufbereitungsprozess wieder
verwendet werden kann.

[0044] Einweiterertechnologischer Vorteil des Einsat-
zes von flissigem und/oder gasférmigem Kohlenstoffdi-
oxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid und Luft
als Kiihimittel besteht darin, dass auf der Oberflache des
Werkstiickes, der Bearbeitungswerkzeuge und der
Werkzeugmaschine keine Riickstande, wie beim Einsatz
bekannter flissiger Kihl- oder Trennmittel, verbleiben,
die aufwandig entfernt werden missten.

[0045] Ein weiterer Vorteil bei der Verwendung von
flissigem und/oder gasférmigem Kohlenstoffdioxid oder
einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid und Luft als Kuihl-
mittel ist die chemische Inaktivitat, so dass es zu keiner
nachteiligen Beeinflussung des plattenférmigen Halb-
zeuges, des Schmelzklebers oder der Schmalflachen-
beschichtung kommt.

[0046] Vorteilhaft ist ebenso die entziindungs- und
brandhemmende Wirkung des fliissigen und/oder gas-
férmigen Kohlenstoffdioxid, so dass das Verfahren be-
vorzugt auch bei Kantenanleimmaschinen und Bearbei-
tungssystemen eingesetzt werden kann, bei denen die
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Aktivierung des Schmelzklebers durch Laser oder
HeiBluftdisen erfolgt.

[0047] Das nachder Phasenumwandlung vorliegende
gasformige Kohlenstoffdioxid bzw. das Gemisch aus
gasformigem Kohlenstoffdioxid und Luft weist - je nach
Mischungsverhaltnis - eine, im Vergleich zur Umge-
bungstemperatur, niedrige Temperatur im Bereich von
-78°C bis +30°C auf und kann damit fir die Kihlung wei-
terer Bereiche des Halbzeugs, bspw. der Deckflachen
des plattenférmigen Halbzeugs, der Werkzeuge und Ar-
beitsstationen oder der Umgebung der Arbeitsstationen,
eingesetzt werden. Damit kénnen die thermischen Be-
lastungen der Werkzeuge und Arbeitsstationen und die
Auswirkungen der Schwankungen der Umgebungsbe-
dingungen der Arbeitsstationen auf die Bearbeitung des
Halbzeugs minimiert werden. So kann das Gemisch aus
Kohlenstoffdioxid und Luft, das nach der Kihlung der
Schmalflachenbereiche des Halbzeugs vorliegt, z. B.
durch eine Absaugvorrichtung der Arbeitsstation abge-
saugt und zur Kiihlung des Motors oder einer anderen,
thermisch belasteten Einrichtung der Arbeitsstation ein-
gesetzt werden.

[0048] Die erfindungsgemaRe Vorrichtung zur
Schmalflachenbeschichtung von plattenférmigen Halb-
zeugen oder Werkstlicken aus Holzwerkstoffen mit einer
Kantenanleimmaschine oder einem Bearbeitungssys-
tem, bei denen auf die vorbereitete Schmalflache ein
Schmelzkleber aufgebracht und direkt oder indirekt er-
warmt wird, mit der das aufzubringende Schmalflachen-
material mit der Schmalflache des formatierten platten-
férmigen Halbzeuges unter Einwirkung von Druck und
Temperatur verbunden und die Schmalflache und die an-
grenzenden Decklagen des plattenférmigen Halbzeuges
spanend bearbeitet werden, weist Mittel auf, die geeignet
sind, um vor und/oder wahrend und/oder nach einer spa-
nenden Bearbeitung mindestens die zu bearbeitenden
oder bearbeiteten Bereiche des gefiigten plattenférmi-
gen Halbzeuges durch eine Strémung aus flissigem
und/oder gasférmigen Kohlenstoffdioxid oder einem Ge-
misch aus Kohlenstoffdioxid und Luft zu kihlen.

[0049] Vorzugsweise umfasst die Vorrichtung Mittel
zur Durchleitung und Zufuhr des flissigen und/oder gas-
férmigen Kohlenstoffdioxid oder eines Gemisches aus
Kohlenstoffdioxid und Luft, wobei diese Mittel als Me-
dienleitungen mit einer punktférmig oder flachig wirken-
den Duse, einer perforierten Andruckrolle, einem Druck-
schuh, einer Luftdusche oder einem Luftvorhang ausge-
bildet sind.

[0050] Vorteilhaft erfolgt die Durchleitung des flissi-
gen und/oder gasférmigen Kohlenstoffdioxid oder eines
Gemisches aus Kohlenstoffdioxid und Luft durch den
hohlen Schaft eines Werkzeuges, bevorzugt eines
Schneidwerkzeuges, bis in die Arbeitszone oder unmit-
telbar bis an den Bearbeitungsbereich des Werkszeugs,
insbesondere die Schneiden. Damit kann gleichzeitig zur
Kihlung von Bereichen des Halbzeugs auch der Bear-
beitungsbereich des Werkzeugs besonders intensiv ge-
kihlt werden
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[0051] Vorzugsweise weist die Vorrichtung Mittel auf,
die zur Steuerung oder Regelung des Volumenstroms
und/oder der Strdmungsgeschwindigkeit und/oder der
Temperatur der Strémung geeignet sind.

[0052] Weiterhinist die Vorrichtung vorzugsweise ein-
gehaustund weist Mittel zur Absaugung des gasférmigen
Kohlenstoffdioxid oder des Gemisches aus Kohlenstoff-
dioxid und Luft auf. Diese Absaugung kann durch bereits
vorhandene Mittel zur Spanabsaugung aus Bereichen,
in denen das Halbzeug spanend bearbeitet wird, reali-
siert werden. Jedoch sind auch gesonderte Mittel zur Ab-
saugung maoglich.

[0053] Daruberhinaus weist die Vorrichtung vorteilhaft
Mittel zur Wiederaufbereitung und Wiederverwendung
des gasférmigen Kohlenstoffdioxid oder des Gemisches
aus Kohlenstoffdioxid und Luft auf.

[0054] Das erfindungsgemaRe Verfahren und eine
Vorrichtung zur Schmalfldchenbeschichtung eines plat-
tenférmigen Halbzeuges oder Werkstiicks werden nach-
folgend anhand eines Ausfiihrungsbeispiels naher be-
schriebenundinden Figuren 1 und 2 dargestellt. Dartiber
hinaus zeigen die Figur 3 eine Vorrichtung, bei der ein-
zelne Bereiche einer Schmalflache gezielt gekihlt wer-
den, und die Figur 4 eine Frasmaschine als Beispiel fur
eine Arbeitsstation, bei der das erzeugte Gemisch aus
gasférmigem Kohlendioxid und Luft zur Kiihlung der Ar-
beitsstation verwendet wird.

[0055] Figur 1 zeigtim unteren Teil in einer stark sche-
matisierten Darstellung die Arbeitsstationen einer Ubli-
chen Kantenanleimmaschine zur Schmalflachenbe-
schichtung eines plattenformigen Halbzeuges, mit der
Méobelplatten in einem dreischichtig arbeitenden Ferti-
gungsprozess nach dem Stand der Technik hergestellt
werden.

[0056] In der darliber liegenden Grafik ist der Tempe-
raturverlauf (Strich-Punkt-Linie) in der Fligezone uber
dem Arbeitsbereich bei dieser, nach dem Stand der
Technik arbeitenden Kantenanleimmaschine darge-
stellt.

[0057] Diesenkrechte Achse des Diagramms zeigt die
Temperatur (T) in Grad Celsius, die waagerechte Achse
gibt die Lange L in Metern (m) der Kantenanleimmaschi-
ne wieder.

[0058] Im Diagramm sind durch zwei weitere, waage-
recht verlaufende Hilfslinien die Erweichungstemperatur
E (in Grad Celsius) und die Warmestandsfestigkeit W
des verwendeten Schmelzklebers EVA/KS 350 darge-
stellt.

[0059] Unter Erweichungstemperatur E wird im Sinne
dieser Anmeldung die Temperatur verstanden, bei der
sich ein Polymer verformt, z. B. bei der Ring- und Kugel-
methode unter dem Gewicht der Kugel (DIN EN 1238).
[0060] Da bei vielen Schmelzklebstoffen keine exakt
definierte Erweichungstemperatur, sondern nurein Tem-
peraturbereich angegeben werden kann, gibt die Warm-
estandsfestigkeit W die Temperatur an, bei der die Kleb-
stoffschicht einer Temperaturbeanspruchung ohne De-
formation Uber langere Zeitrdume zu widerstehen ver-
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mag (Habenicht, G.: Kleben. Grundlagen, Technologie,

Anwendungen. Springer-Verlag Berlin, Heidelberg,
2008).
[0061] Beidem, im Ausfiihrungsbeispiel eingesetzten

Klebstoff EVA/KS 350 (vgl. auch Fig. 1 und 2) lag die
Erweichungstemperatur E bei ca. 125°C und die Wér-
mestandsfestigkeit W bei 90°C. Beim Uberschreiten der
Warmestandsfestigkeit W kommt es regelmaBig zum
Austreten des Schmelzklebstoffes aus der Fuge und in
der Folge zu einem Verkleben der Werkzeuge und zu
Verunreinigungen der Plattenoberflache.

[0062] Figur2 zeigtim unteren Teilin einer stark sche-
matisierten Darstellung die Arbeitsstationen einer Kan-
tenanleimmaschine zur Schmalflachenbeschichtung ei-
nes plattenférmigen Halbzeuges, mit der Mdbelplatten
in einem dreischichtig arbeitenden Fertigungsprozess
nach dem erfindungsgemaflen Verfahren hergestellt
werden.

[0063] Zur besseren Vergleichbarkeit mit der bekann-
ten Kantenanleimmaschine nach Fig. 1 wurden (soweit
moglich) die gleichen Bezugsziffern 1...17 der einzelnen
Arbeitsstationen verwendet.

[0064] In der dariber liegenden Darstellung von Fig.
2 ist wiederum der Temperaturverlauf in der Fligezone
bei einer Kantenanleimmaschine nach dem Stand der
Technik (gestrichelter Verlauf) und zum direkten Ver-
gleich mit dem erfindungsgemalRen Kihlverfahren
(durchgehende Linie) dargestellt. Die mit "X" und "Y" ge-
kennzeichneten Bereiche bei der Maschinenlange L stel-
len eine, durch den Einsatz des erfindungsgemafien Ver-
fahrens mdogliche Verklrzung der Maschine dar, deren
GroRe prozessabhangig ist.

[0065] Die dem Stand der Technik entsprechende
Kantenanleimmaschine (Fig. 1) erméglicht, in Abhangig-
keit von der GroRRe der zu bearbeitenden Werkstuicke,
die Schmalflachenbeschichtung von ca. 3000 Werksti-
cken pro Stunde. Dabei erreicht die Maschine eine Vor-
schubgeschwindigkeit v der durchlaufenden Platten P
von bis zu 110m/min. Die Kantenanleimmaschine forma-
tiert und verklebt Kantenmaterial aus PVC, ABS, PP, Me-
lamin, Papier, Furnierkanten oder aus Massivholzanlei-
mern in den Starken von 0,25 mm bis 4 mm bei Umlei-
mern von 4 mm und stérker.

[0066] In der eingehausten Grundmaschine sind alle
Arbeitsstationen eingebaut. Fir die gleichzeitige, beid-
seitige Bearbeitung zweier Schmalflachen der durchlau-
fenden Mobelplatten sind die Arbeitsstationen doppelt
ausgefiihrt. Zur besseren Darstellung ist die Einhausung
der Kantenanleimmaschine nicht dargestellt.

[0067] InderArbeitsstation (1) wird das zu bearbeiten-
de plattenférmige Halbzeug (P) bei einer bekannten Kan-
tenanleimmaschine nach dem Stand der Technik (Fig.
1) mit einer Trennmittelauftragsdiise ein Fluid in Form
von dispergiertem Polymeren, Alkohol, Tensiden auf die
Oberflachen des zu bearbeitenden plattenférmigen
Halbzeugs aufgetragen, um das nachfolgende Anhaften
von Klebstoffresten zu verhindern.

[0068] Diesertechnologische Hilfsprozess und die, zu
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seiner Durchflihrung verwendete Vorrichtung kann bei
dem innovativen Verfahren entfallen (vgl. Fig. 2).
[0069] In der Arbeitsstation (2) erfolgt die Formatie-
rung der Schmalflache auf die gewlinschte Form. Hier
wird in Abhangigkeit vom verwendeten Schmalflachen-
material die erforderliche Geometrie (gerader Verlauf,
Nut, Softform, Holschnitt) der Schmalflache mit bekann-
ten Schneidwerkzeugen (Fraser, Nutsége) hergestellt.
[0070] Diein Fig. 2 schematisch dargestellte gezielte,
flachige Kihlung K mit fliissigem und/oder gasférmigem
Kohlenstoffdioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoff-
dioxid und Luft erfolgt in Abh&ngigkeit vom verwendeten
Klebstoff und den technologischen Fertigungsparame-
tern, insbesondere der Vorschubgeschwindigkeit der
Kantenanleimmaschine und der Schnittgeschwindigkeit
der Schneidwerkzeuge vor, wahrend und nach dem Zer-
spanen, um die Bildung von Aufbauschneiden am Fraser
und das Aufschmelzen des Polymers in der Spanplatte
zu verhindern.

[0071] Die Arbeitsstation (3) ist als Klebestation aus-
geflhrt, in der der verwendete Schmelzkleber mittels
Rollen auf die beiden zu beschichtenden Schmalflachen
der kiinftigen Mobelplatte aufgetragen wird. Die Tempe-
ratur des Schmelzklebers betragt beim Benetzen der
Rollen 210°C. Beim Verkleben von speziellen Kanten
werden Plasmalaser, Diodenlaser oder Heil3luftdlisen fr
das Aufschmelzen des Klebers verwendet. Fur Stan-
dardkanten werden Leimrollen, Flachenauftragsdisen,
Infrarotstrahler oder HeiRluftduschen fir das Aktivieren
des Klebers eingesetzt.

[0072] In der Arbeitsstation (4) erfolgt die seitliche Zu-
fuhrung des Kantenmaterials oder der Massivholzanlei-
mer. Beim Zusammentreffen wird das Kantenmaterial
synchron mit der Platte mit der Geschwindigkeit des For-
derbandes der Kantenanleimmaschine vorgeschoben.
Das Kantenmagazin kann aus mehreren Einzelmagazi-
nen bestehen. Der Anfang des Kantenmaterials wird da-
bei an der Vorderkante der formatierten Platte zusam-
mengefiigt. Die Kantenmaterialien sind der Plattenstarke
angepasst und weisen einen beidseitigen Uberstand von
ca. 2 mm auf.

[0073] In der Arbeitsstation (5) wird durch ein Kapp-
messer das Kantenmaterial am Ende der Platte abge-
trennt. Dies geschieht in der Regel mit einem kleinen
Uberstand an der Hinterkante des Werkstiicks.

[0074] DieArbeitsstation (6) umfasstdie Andruckzone,
die aus der Andruckrolle und weiteren Druckelementen
besteht, die mit einem Anpressdruck von 2 - 4 bar den
Schmelzkleber zwischen Kantenmaterial und Platte ver-
dichten. Die Viskositat des verwendeten Schmelzklebers
ist bei Erreichen der Andruckzone bei einer Temperatur
von 180°C noch sehr gering, so dass es bei Vorrichtun-
gen nach dem bekannten Stand der Technik (Fig. 1) zu
einem Austreten des Klebstoffes an den Oberflachen der
Platte kommt.

[0075] Bei der Kantenanleimmaschine gemaR Fig. 1
erfolgt die Kiihlung durch bekannte Luftduschen, Wirbel-
rohre, Luftvorhange oder gekiihlte Druckschuhe.
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[0076] Bei der Kantenanleimmaschine gemal Fig. 2
erfolgtdie Kiihlung Giber mehrere punktférmig und flachig
wirkende Dusen, durch die das gasférmige Kohlenstoff-
dioxid oder ein Gemisch aus Kohlenstoffdioxid und Luft
bereits vor, wahrend und nach dem Anpressen auf die
Flgezone und die angrenzenden Plattenbereiche und
durch die verwendeten Andruckelemente strémt. Dabei
wird der Kiihlstrom des bevorzugt verwendeten Kohlen-
stoffdioxids mit einer Temperatur von max. -78°C fein-
dosiert zur Kithlung der Klebefuge verwendet. Dadurch
ist es moglich, die Klebezone optimal in Abhangigkeit
vom verwendeten Schmelzkleber und dessen Parame-
tern zu temperieren.

[0077] Durch den deutlich hdheren Wirkungsgrad des
innovativen Kihlverfahrens kann die Andruckzone ver-
kirzt werden. Dadurch kann bei der Neufertigung gat-
tungsgemaler Kantenanleimmaschinen die Lange der
Werzeugmaschine bei zumindest gleicher Produktivitat
vorteilhaft verkiirzt werden. Daraus resultieren geringere
Beschaffungs- und Wartungskosten bei der Werkzeug-
maschine und ein geringerer Platzbedarf in der Ferti-
gung.

[0078] Die Verkirzung der Andruckzone ist in Fig. 2
durch zwei ausgebrochene Linien symbolisiert. Die ein-
gesparte Lange der Andruckzone ist als Strecke X dar-
gestellt.

[0079] In der Arbeitsstation (7) wird nach dem Stand
der Technik (Fig. 1) unmittelbar nach dem Anpressen
des Kantenmaterials die Klebstoffuge mittels Wirbelroh-
ren, Luftduschen, Luftvorhdngen oder Kihlleisten her-
untergekuhlt. Der durchschnittliche Luftverbrauch dieser
Kuhlverfahren nach dem Stand der Technik betragt bis
zu 10 m3/min, bei groReren Anlagen bis zu max. 50
m3/min.

[0080] Beidem erfindungsgemafen Verfahren (Fig. 2)
kann wegen der deutlich héheren Kihlleistung auf die
Arbeitsstation (7) gemal Fig. 1 vollstandig verzichtet
werden.

[0081] Dadurch kann bei der Neufertigung gattungs-
gemaler Kantenanleimmaschinen die Lange der Werk-
zeugmaschine bei gleicher Produktivitat verkirzt wer-
den. Daraus resultieren geringere Herstellungs- und
Wartungskosten bei der Werkzeugmaschine und ein ge-
ringerer Platzbedarf in der Fertigung. Die mdgliche Ver-
kiirzung der Léange L der Kantenanleimmaschine ist in
Fig. 2 durch zwei ausgebrochene Linien symbolisiert. Die
eingesparte Lange der Werkzeugmaschine ist als Stre-
cke X dargestellt.

[0082] In der Arbeitsstation (8) werden durch zwei
Kappséagen die Uiberstehenden Flachen des Kantenma-
terials an der Vorderkante oder Hinterkante der Platte
abgetrennt.

[0083] Diein Fig. 2 dargestellte Kiihlung mit gasférmi-
gem Kohlenstoffdioxid oder einem Gemisch aus Kohlen-
stoffdioxid und Luft erfolgt in Abhangigkeit von den ver-
wendeten Schmalflachenwerkstoffen und Klebern vor,
hinter und/oder an der Arbeitsstation zum Kuhlen der
Schneidwerkzeuge und des Kantenmaterials.
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[0084] In der Arbeitsstation (9) erfolgt das Vorfrasen
des Kantenmaterials, das an der Ober- und Unterseite
der Platte Ubersteht.

[0085] Bei bekannten Anlagen nach dem Stand der
Technik kommt es bei der Frasbearbeitung zu einer un-
gewollten Reaktivierung des Schmelzklebers, einer Er-
warmung der Kante und in der Folge zu Verschmutzun-
gen der Werkzeuge, der Werkzeugmaschine und der
Werkstiickoberflachen.

[0086] Hier werden (wie in Fig. 2 gezeigt) erfindungs-
gemal durch eine oder mehrere Disen das Schneid-
werkzeug, die Plattenoberflache und die Kante vor und
nach dem Frasen lokal oder bereichsweise durch das
Kohlenstoffdioxid oder ein Gemisch aus Kohlenstoffdio-
xid und Luft gekihlt. Durch die gleichfalls bevorzugte
Kulhlung der eingesetzten Werkzeuge, z. B. durch das
Durchstromen des fliissigen oder gasférmigen Kohlen-
stoffdioxid durch den hohlen Schaft eines Schneidwerk-
zeuges, kann die Bildung von Aufbauschneiden verhin-
dert und die Werkzeugstandzeit signifikant erhéht wer-
den.

[0087] Im Ergebnis wird nach dem Wa&remeeintrag
beim Zerspanen die Temperatur in der Fligezone zeitnah
abgesenkt, so dass -im Gegensatz zum Stand der Tech-
nik - die technologisch kritische Grenze der Warme-
standsfestigkeit W deutlich unterschritten wird (vgl. Kur-
venverlaufe der Ist-Temperatur in Fig. 2, obere Darstel-
lung).

[0088] In der Arbeitsstation (10) werden durch zwei
Fraser die Uberstehenden Kanten des Kantenmaterials
biindig mit der Plattenoberflaiche gefrast, so dass es
durch den Einsatzder mithohen Drehzahlen arbeitenden
Fraswerkzeuge zu einer erneuten unerwiinschten Reak-
tivierung des Schmelzklebers kommt.

[0089] Hier werden erfindungsgemaf durch mehrere
flachig sowie punktuell wirkende Disen die Haupt- und
Nebenschneiden der Fraswerkzeuge, das Schmalfla-
chenband und die angrenzende Oberflache der Platte
vor, wahrend und nach dem Frasen mit gasférmigem
Kohlenstoffdioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoff-
dioxid und Luft gekuhlt (Fig. 2). Dadurch wird eine Re-
aktivierung des Klebers wirksam verhindert und der Zer-
spanungsprozess positiv beeinflusst.

[0090] In der Arbeitsstation (11) werden (optional)
durch zwei Formfraser die Diinnkanten des Kantenma-
terials Uberfrast. Beim Einsatz von Dickkanten werden
z. T. verschiedene Radien gefrast, so dass es durch den
wiederholten Einsatz der mit hohen Drehzahlen arbei-
tenden Fraswerkzeuge zu einer erneuten, unerwiinsch-
ten Reaktivierung des Schmelzklebers kommt. Hier er-
folgt erfindungsgemal die Kihlung mit gasférmigem
Kohlenstoffdioxid lokal tGber von auflen auf das Werk-
zeug, die Plattenoberflache und das Kantenmaterial ge-
richtete Disen (Fig. 2). In Abhangigkeit von den Prozes-
sparametern erfolgt die Kitlhlung der Schneidwerkzeuge
(optional) zusatzlich direkt durch das, durch den hohlen
Werkzeugschaft geleitete Kiihimittel.

[0091] In der Arbeitsstation (12) werden mit ein oder
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zwei Eckenrundungsgeraten die Vorder- und Hinterkan-
te des Kantenmaterials profiliert. Dabei entstehen infolge
des kleinen zur Verfligung stehenden Zeitfensters durch
die hohen Vorschubgeschwindigkeiten in vertikaler Rich-
tung hohe Temperaturen an den Schneiden der Fras-
werkzeuge. In der Folge fiihrt diese Prozesswarme dazu,
dass die Vorder- und Hinterkante des Kantenmaterials
aufschmelzen und das Kantenmaterial thermisch zu
hoch belastet wird.

[0092] Hier werden erfindungsgemal (vgl. Fig. 2)
durch mehrere, lokal wirkende Diisen die Werkzeuge,
das Kantenmaterial und die angrenzende Plattenober-
flache vor, wahrend und nach dem Frasen durch einen,
an die technologischen Prozessparameter (Schnittge-
schwindigkeit, Vorschubgeschwindigkeit, Klebstoff) an-
gepassten Volumenstrom mit gasférmigem Kohlenstoff-
dioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid und
Luft gekidhlt. In Abhangigkeit von den Prozessparame-
tern erfolgt die Kiihlung der Schneidwerkzeuge bevor-
zugt durch das, durch den hohlen Werkzeugschaft ge-
leitete KUhImittel.

[0093] Im Ergebnis wird nach dem wiederholten Wa-
remeeintrag beim Zerspanen die Temperatur in der Be-
arbeitungszone erneut reduziert, so dass - im Vergleich
zum Verlauf der Ist-Temperatur im Stand der Technik -
die technologisch kritische Grenze der Warmestandsfes-
tigkeit W deutlich unterschritten wird (vgl. Kurvenverlaufe
der Ist-Temperatur in Fig. 2, obere Darstellung).

[0094] In der Arbeitsstation (13) werden optional bei
derVerarbeitung von Kunststoffkanten ein oder zwei Pro-
filziehklingenaggregate fiir die Bearbeitung der Oberfla-
che der Kante eingesetzt. Dabei wird ein diinner Span
abgezogen (0,08 mm bis 0,15 mm), der die zuvor ent-
standenen Frasschlage entfernen soll. Dadurch entsteht
eine gleichméaRige Oberflache. Durch die Reibungswar-
me an den einschneidigen Werkzeugen entstehen ohne
die vorangegangene Kiihlung mit Kohlenstoffdioxid bei
denhohenVorschub-bzw. Schnittgeschwindigkeiten ex-
trem hohe Temperaturen an der Hauptschneide, die zu
einem kritischen Temperaturanstieg in der Fligezone
fuhren. Hier werden erfindungsgemaR durch mehrere
Dusen das Werkzeug, die Kunststoffkante und die
Plattenoberflache mit Kohlenstoffdioxid oder einem Ge-
misch aus Kohlenstoffdioxid und Luft gekihit (Fig. 2).
[0095] Aufdasim Stand der Technik (vgl. Fig. 1) ubli-
che Auftragen von Trennmitteln zum Verhindern von Ver-
schmierungen durch Klebstoffreste kann vorteilhaft ver-
zichtet werden.

[0096] In der Arbeitsstation (14) werden durch Flach-
ziehklingen eventuelle Klebstoffreste an den Oberfla-
chen der Platte entfernt. Auch hier entstehen hohe Tem-
peraturen an den Schneiden, die ohne die innovative
Gaskuihlung mit Kohlenstoffdioxid bei der geringen Vis-
kositat des Schmelzklebers zu einem Verschmieren der
Schneiden der Flachziehklingen filhren, so dass die
Werkzeuge in kiirzeren Zyklen gewechselt und gereinigt
werden missen und es zu Unterbrechungen des Ferti-
gungsprozesses kommt.
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[0097] Hier werden erfindungsgemaf durch mehrere
Dusen von auBen das Werkzeug, das Kantenmaterial
und die Plattenoberflache mit gasférmigem Kohlenstoff-
dioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid und
Luft gekihlt (Fig. 2).

[0098] Aufdas auch hierbislang tbliche Auftragen von
Trennmitteln (vgl. Fig. 1) zum Verhindern von Verschmie-
rungen durch Klebstoffreste kann vorteilhaft verzichtet
werden.

[0099] In der Arbeitsstation (15) werden durch paar-
weise angeordete Schwabbelaggregate die Oberflachen
des plattenférmigen Werkstlicks mittels Sisal, Tuch oder
Fiberscheiben poliert und gereinigt. Die Schwabbel-
scheiben arbeiten im Gleichlauf oder Gegenlauf, um zu
verhindern, dass der Schmelzkleber in der Fiigezone er-
neut reaktiviert wird. Dadurch ist die Effizienz der Schei-
ben signifikant reduziert.

[0100] Hier werden erfindungsgemaf durch mehrere
flachig wirkende Disen das Werkzeug, das Kantenma-
terial und die Plattenoberflache mit gasférmigem Koh-
lenstoffdioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid
und Luft gekdhlt.

[0101] Aufgrund der bei dieser Prozessstufe erreich-
ten, gegenlber dem Stand der Technik deutlich redu-
zierten Ist-Temperatur in der Arbeitszone (vgl. Kurven-
verlaufe der Ist-Temperatur in Fig. 2, obere Darstellung)
kann bei der erfindungsgeméafien Lésung ganzlich oder
auf einen Groldteil der Schwabbelscheiben verzichtet
werden, da der Austritt von Schmelzkleber in den vorge-
lagerten Arbeitsstationen nicht mehr zu befiirchten ist.
Daraus resultieren geringere Herstellungs- und War-
tungskosten und ein verringerter Platzbedarf (symboli-
siert durch zwei durchbrochene Linien und die Strecke
Y, die der eingesparten Lange der Schwabbelstation ent-
spricht) der erfindungsgemafR arbeitenden Kantenan-
leimmaschine.

[0102] Auch hier kann auf das Ubliche Auftragen von
Trenn- oder Kiihimitteln (vgl. Fig. 1) zum Verhindern von
Verschmierungen durch Klebstoffreste verzichtet wer-
den

[0103] In der Arbeitsstation (16) werden durch zwei
Schleifaggregate die Kanten der Schmalflache abschlie-
Rend geschliffen, so dass es erneut zu einem signifikan-
ten Warmeeintrag in das Werkstiick und zu einer Reak-
tivierung des Schmelzklebers kommt. Beim Schleifen
von Aluminiumkanten missen prozessbedingt mehrere
Schleifbdnder mit verschiedener Kérnung (Grob- und
Feinschliff) verwendet werden. Dies fihrt unter anderem
dazu, dass die Bander mit Aluminium- und Massivholz-
partikeln verkleben. Dadurch kommt es zu extremen Ver-
schmierungen des Aluminiums in den Bandern. Bei die-
sen Prozessen wird nach dem Stand der Technik als
KuhImittel Rapsol oder andere, gleichwirkende Flissig-
keiten eingesetzt, die zu einer starken Verschmutzung
der Plattenoberflachen fiihren.

[0104] Erfindungsgemal werden durch mehrere, fla-
chig wirkende Dusen die Schleifwerkzeuge, das Kanten-
material und die Plattenoberflache mit gasférmigem Koh-
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lenstoffdioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid
und Luft gekuhlt (Fig. 2). Durch den Einsatz von Kohlen-
stoffdioxid verbleiben zudem keine Kiihimittelriickstédnde
auf dem Werkstuick.

[0105] In der Arbeitsstation (17) kdnnen optional Nut-
aggregate eingesetzt werden.

[0106] Durchden Einsatz von Bindemittelnin den Plat-
ten kommt es hier auch prozessbedingt beim Frasen der
Nuten zu Verschmutzungen der Werkzeugschneiden.
[0107] Durch die lokale Kiihlung der Werkzeugschnei-
den, der Platte und der Kante mit gasférmigem Kohlen-
stoffdioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid
und Luft vor und wahrend des Frasens kann die Prozes-
stemperatur auch in diesem Arbeitsbereich signifikantre-
duziert werden (vgl. Kurvenverldufe der Ist-Temperatur
in Fig. 2, obere Darstellung).

[0108] Figur 3 zeigt eine Vorrichtung, bei der einzelne
Bereiche einer Schmalflache gezielt gekihlt werden.
Dies ist besonders bei profilierten oder hinterschnittenen
Schmalflachen vorteilhaft. In Fig. 3 ist eine Platte (P), die
sich in eine Richtung (R) in die Zeichenebene hinein be-
wegt, im Querschnitt dargestellt. Die Platte (P) weist eine
erste Deckflache (100) und eine zweite Deckflache (110)
sowie eine profilierte Schmalflache (120) auf. Bei einer
derartigen profilierten oder hinterschnittenen Schmalfla-
che (120) wird das Schmalflachenmaterial (20) durch
mehrere, entlang der Transportrichtung (R) der Platte (P)
und entlang der Breite der Schmalflache (120) versetzt
zueinander angeordnete Andriickelemente oder durch
ein Uber das Profil der Schmalflache (120) sich hinweg-
bewegendes Andriickelement Uber das Profil der
Schmalflache (120) hinweg von der ersten Deckflache
(100) zur zweiten Deckflache (110) der Platte gefiihrtund
angedrickt. Dabei wird zunachst ein erster Bereich (121)
der Schmalfldche (120) nahe der ersten Deckflache
(100) erhitzt und das Schmalflachenmaterial (20) in die-
sem Bereich angedriickt.

[0109] In Transportrichtung (R) der Platte (P) danach
wird ein zweiter Bereich (122) der Schmalflache (20), der
an den ersten Bereich (121) angrenzt, jedoch ndher an
der zweiten Deckflache (110) der Platte (P) angeordnet
ist, erhitzt und das Schmalflachenmaterial (20) in diesem
Bereich angedriickt.

[0110] Bereits an dieser Bearbeitungsstelle der Platte
(P) kann der erste Bereich (121) der Schmalflache (120)
durch ein gezieltes Aufbringen der Strdomung aus flissi-
gem und/oder gasférmigem Kohlenstoffdioxid oder ei-
nem Gemisch aus Kohlenstoffdioxid und Luft durch eine
erste Kihleinheit (31) gekiihlt werden, so dass ein Abl6-
sen des Schmalflachenmaterials (20) von der Schmal-
flache (120) aufgrund von Rickstellkraften im Schmal-
flachenmaterial (20) im ersten Bereich (121) verhindert
wird. Dieses ortlich entlang der Schmalflachenbreite, d.h.
entlang des Verlaufs der Schmalflache (120) zwischen
der ersten Deckseite (100) und der zweiten Deckseite
(110), versetzte Andriicken und Kiihlen wird nun solange
fur weitere Bereiche der Schmalflache (120) fortgesetzt,
bis die Schmalflache (120) vollstdndig mit dem Schmal-
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flachenmaterial (20) bedeckt ist. In Fig. 3 sind schema-
tisch sechs Bereiche (121 bis 126) der Schmalflache
(120) sowie sechs jeweils einem spezifischen Bereich
(121 bis 126) zugeordnete Kiihleinheiten (31 bis 36) dar-
gestellt, die entlang der Transportrichtung (R) der Platte
(P) zumindest teilweise versetzt zueinander angeordnet
sind.

[0111] Figur 4 zeigt eine Frasmaschine (40) als Bei-
spiel fir eine Arbeitsstation, bei der das erzeugte Ge-
misch aus gasférmigem Kohlendioxid und Luft zur Kiih-
lung der Arbeitsstation selbst sowie zur Schaffung defi-
nierter Umgebungsbedingungen fir die Arbeitsstation
verwendet wird.

[0112] Es sind schematisch eine Platte (P) sowie die
Frasmaschine (40) dargestellt, die die Schmalflache
(120) der Platte (P) mit einem Fraswerkzeug (41) bear-
beitet. Die Schmalflache (120) wird erfindungsgemaf
durch eine Strdmung aus fliissigem und/oder gasférmi-
gem Kohlenstoffdioxid oder einem Gemisch aus Kohlen-
stoffdioxid und Luft gekihlt. Damit liegt im Bereich des
Fraswerkzeugs (41) ein Kohlenstoffdioxid-Luft-Gemisch
mit einer niedrigen, speziell eingestellten Temperatur
vor.

[0113] DasFraswerkzeug(41)istlbereine Werkzeug-
aufnahme (42) miteinem Motorblock (43) verbundenund
mit einer Umhausung (45) eingehaust. Im Motorblock
(43) ist zur Kiihlung des Motors ein Lifterrad (44) ange-
ordnet, welches eine Luftstrdmung von der dem Fras-
werkzeug (41) zugewandten Seite des Motorblocks (43)
zur Rickseite des Motorblocks (43) erzeugt und damit
den Motor kihlt. Dazu wird auf der dem Fraswerkzeug
(41) zugewandten Seite des Motorblocks (43) die Luft
bzw. das dort vorliegende Luft-Gemisch angesaugt, was
mit den dort eingezeichneten Pfeilen in Fig. 4 dargestellt
ist.

[0114] Da die Umhausung (45) einen geschlossenen
Raum um das Fraswerkzeug (41) und die Werkzeugauf-
nahme (42) bildet, kann das durch das Lifterrad (44)
angesaugte Kohlenstoffdioxid-Luft-Gemisch, das zwi-
schen Fraswerkzeug (41) und Schmalflache (120) der
Platte (P) vorliegt, den Motorblock (43) effektiv kihlen.
Uber Offnungen auf der Riickseite des Motorblocks (43)
wird das Kohlenstoffdioxid-Luft-Gemisch durch das Lif-
terrad (44) an die Umgebung abgegeben oder abge-
saugt, was durch die dort eingezeichneten Pfeile in Fig.
4 dargestellt ist.

[0115] Wenn die gesamte Frasmaschine (40) bzw. die
Umgebung der Arbeitsstation von einer Umhausung (50)
eingehaustist, die bspw. auch die Deckflachen der Platte
(P) mit einschliesst, kann das aus dem Motorblock (43)
austretende Luft-Gemisch zur Einstellung definierter
Umgebungsbedingungen in der Umgebung der Arbeits-
station genutzt werden.

Ubersicht verwendeter Bezugszeichen

[0116]
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E Erweichungstemperatur

K Kuhlung (mittels flissigem und/oder gasfor-
migem Kohlenstoffdioxid oder einem Ge-
misch aus Kohlenstoffdioxid und Luft)

L Lange (der Kantenanleimmaschine)

P Platte (plattenférmiges Halbzeug oder Werk-
stick)

T Temperatur

v Vorschubgeschwindigkeit (der Kantenan-
leimmaschine/des Bearbeitu ngssystems)

X reduzierte Lange der Kantenanleimmaschi-
ne (durch Wegfall der konventionellen Kiih-
leinrichtung)

Y reduzierte Lange der Kantenanleimmaschi-
ne (durch Wegfall von Schwabbelaggrega-
ten)

1-17 Arbeitsstationen

20 Schmalflachenmaterial

31-36 erste bis vierte Kuhleinheit

40 Frasmaschine

41 Fraswerkzeug

42 Werkzeugaufnahme

43 Motorblock

44 Lufterrad

45 Umhausung der Frdsmaschine

50 Umhausung der Umgebung

100 erste Deckseite

110 zweite Deckseite

120 Schmalflache

121-126  erster bis vierter Bereich der Schmalflache

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Schmalflachenbeschichtung von plat-

tenférmigen Halbzeugen oder Werkstticken (P) aus
Holz oder Holzwerkstoffen, wie Spanplatten oder
mitteldichten Faserplatten, unter Verwendung von
Kantenanleimmaschinen oder Bearbeitungssyste-
men, bei denen die bereits mit zwei Decklagen be-
schichteten plattenférmigen Halbzeuge (P) im
Durchlauf mehrere Arbeitsstationen (1-17) passie-
ren, wobei die vorbereitete Schmalflache (120) mit-
tels eines Schmelzklebers, der direkt oder indirekt
erwarmt wird, mit dem aufzubringenden Schmalfla-
chenmaterial (20) unter Einwirkung von Druck und
Temperatur (T) verbunden wird und die Schmalfla-
che (120) und die angrenzenden Decklagen des
plattenférmigen Halbzeuges (P) spanend bearbeitet
werden, dadurch gekennzeichnet, dass vor, wah-
rend oder nach einer spanenden Bearbeitung min-
destens die zu bearbeitenden oder bearbeiteten Be-
reiche des plattenférmigen Halbzeuges (P) durch ei-
ne Strémung aus Kohlenstoffdioxid oder einem Ge-
misch davon mit Luft gekiihlt werden, wobei das
Kohlenstoffdioxid in flissiger Form vorliegt und die
Kuhlwirkung durch die Umwandlung von fliissigem
Kohlenstoffdioxid in gasférmiges Kohlenstoffdioxid
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erreicht wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine laminare Strémung von Koh-
lenstoffdioxid oder einem Gemisch aus Kohlenstoff-
dioxid und Luft fiir die Kiihlung (K) einer oder meh-
rerer Bereiche des gefiigten plattenférmigen Halb-
zeuges (P) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine turbulente oder pulsierende
Strémung von Kohlenstoffdioxid oder einem Ge-
misch aus Kohlenstoffdioxid und Luft fiir die Kiihlung
(K) einer oder mehrerer Bereiche des gefligten plat-
tenférmigen Halbzeuges (P) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der Volumenstrom
oder die Strémungsgeschwindigkeit oder die Tem-
peratur (T) der Strdmung an die optimale Tempera-
tur oder den optimalen Temperaturverlauf des
Schmelzklebers in der Fligezone oder in den zu be-
arbeitenden oder bearbeiteten Bereichen des geflig-
ten plattenférmigen Halbzeuges (P) angepasst wird.

Verfahren nach einem der vorigen Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass das nach der Kih-
lung (K) der Bereiche des plattenférmigen Halb-
zeugs (P) in der Nahe dieser Bereiche des platten-
férmigen Halbzeugs (P) vorliegende gasférmige
Kohlenstoffdioxid oder Kohlenstoffdioxid-Luft-Ge-
misch abgesaugt wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das gasférmige
Kohlenstoffdioxid oder Kohlenstoffdioxid-Luft-Ge-
misch zur Kiihlung (K) der jeweiligen Arbeitsstation
(1-17) oder ihrer Umgebung verwendet wird.

Vorrichtung zur Schmalflachenbeschichtung von
plattenférmigen Halbzeugen oder Werkstlicken (P)
aus Holzwerkstoffen, wie Spanplatten oder mittel-
dichten Faserplatten mit einer Kantenanleimmaschi-
ne oder einem Bearbeitungssystem, bei denen die
bereits mit zwei Decklagen beschichteten plattenfor-
migen Halbzeuge (P) im Durchlauf mehrere Arbeits-
stationen (1-17) passieren, wobei die vorbereitete
Schmalflache (120) mittels eines Schmelzklebers,
der direkt oder indirekt erwarmt wird, mit dem auf-
zubringenden Schmalflachenmaterial (20) unter
Einwirkung von Druck und Temperatur (T) verbun-
den wird, und die Schmalflache (120) und die an-
grenzenden Decklagen des plattenférmigen Halb-
zeuges (P) spanend bearbeitet werden kénnen, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung Mittel
aufweist, die geeignet sind, vor, wahrend oder nach
einer spanenden Bearbeitung mindestens die zu be-
arbeitenden oder bearbeiteten Bereiche des geflig-
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ten plattenférmigen Halbzeuges (P) durch eine Stro-
mung aus Kohlenstoffdioxid oder einem Gemisch
davon mit Luft zu kihlen, wobei das Kohlenstoffdi-
oxid in flissiger Form vorliegt und die Kihlwirkung
durch die Umwandlung von flissigem Kohlenstoff-
dioxid in gasférmiges Kohlenstoffdioxid erreicht
wird.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mittel zur Durchleitung des flis-
sigen oder gasformigen Kohlenstoffdioxid oder ei-
nes Gemisches aus Kohlenstoffdioxid und Luft als
punktférmig oder flachig wirkende Diise, als perfo-
rierte Andruckrolle, Druckschuh, Luftdusche oder
Luftvorhang ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Durchleitung des fliissigen oder
gasformigen Kohlenstoffdioxid oder eines Gemi-
sches aus Kohlenstoffdioxid und Luft durch den hoh-
len Schaft eines Werkzeuges bis in die Arbeitszone
oder unmittelbar bis an die Schneiden erfolgt.

Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Werkzeug ein Schneidewerk-
zeug ist.

Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vorrichtung Mittel aufweist, die
zur Steuerung oder Regelung des Volumenstroms
oder der Strémungsgeschwindigkeit oder der Tem-
peratur (T) der Strémung geeignet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ein-
gehaust ist und Mittel zur Absaugung des gasférmi-
gen Kohlenstoffdioxids oder des Gemisches aus
Kohlenstoffdioxid und Luft aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung ein-
gehaust ist und Mittel zur Absaugung und zur Wie-
deraufbereitung und Wiederverwendung des gas-
férmigen Kohlenstoffdioxid oder des Gemisches aus
Kohlenstoffdioxid und Luft aufweist.

Claims

Method for narrow-surface coating of planar semi-
finished products or workpieces (P) made of wood
or of wood materials such as chipboard or medium-
density fibreboard, using edge-banding machines or
machining systems in which the planar semifinished
products (P) that are already coated with two top
layers pass in a continuous manner through a plu-
rality of work stations (1-17), the prepared narrow
surfaces (120) being bonded to the narrow-surface
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material (20) that is to be applied, under the effect
of pressure and temperature (T) and by means of a
hot-melt adhesive thatis heated directly or indirectly,
and the narrow surface (120) and the adjacent top
layers of the planar semifinished product (P) being
machined, characterised in that, before, during or
after a machining process at least the regions of the
planar semifinished product (P) that are to be ma-
chined or that have been machined are cooled by a
flow of carbon dioxide or of a mixture of carbon di-
oxide and air, the carbon dioxide being in liquid form
and the cooling effect being achieved by means of
liquid carbon dioxide being converted to gaseous
carbon dioxide.

Method according to claim 1, characterised in that
a laminar flow of carbon dioxide or of a mixture of
carbon dioxide and air is used for cooling (K) one or
more regions of the joined planar semifinished prod-
uct (P).

Method according to claim 1, characterised in that
a turbulent or pulsed flow of carbon dioxide or of a
mixture of carbon dioxide and air is used for cooling
(K) one or more regions of the joined planar semi-
finished product (P).

Method according to any of claims 1 to 3, charac-
terised in that the volume flow rate or the flow ve-
locity or the temperature (T) of the flow is adjusted
to the optimal temperature or to the optimal temper-
ature profile of the hot-melt adhesive in the joining
zone or in the regions of the joined planar semifin-
ished product (P) that are to be machined or that
have been machined.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the gaseous carbon dioxide,
or the mixture of carbon dioxide and air, that is
present in the vicinity of the regions of the planar
semifinished product (P) after said regions of the pla-
nar semifinished product (P) have been cooled (K)
is suctioned away.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that the gaseous carbon dioxide
or the mixture of carbon dioxide and air is used for
cooling (K) the relevant work station (1-17) or the
environment thereof.

Device for narrow-surface coating of planar semifin-
ished products or workpieces (P) made of wood ma-
terial, such as chipboard or medium-density fibre-
board, by means of an edge-coating machine or a
machining system in which the planar semifinished
products (P) that are already coated with two top
layers pass in a continuous manner through a plu-
rality of work stations (1-17), the prepared narrow
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surfaces (120) being bonded to the narrow-surface
material (20) that is to be applied, under the effect
of pressure and temperature (T) and by means of a
hot-melt adhesive that is heated directly or indirectly,
and it being possible to machine the narrow surface
(120) and the adjacent top layers of the planar sem-
ifinished product (P), characterised in that the de-
vice comprises means that are suitable for cooling,
before, during or after a machining process and by
means of a flow of carbon dioxide or of a mixture of
carbon dioxide and air, at least the regions of the
joined planar semifinished product (P) that are to be
machined or that have been machined, the carbon
dioxide being in liquid form and the cooling effect
being achieved by means of liquid carbon dioxide
being converted into gaseous carbon dioxide.

Device according to claim 6, characterised in that
the means for conducting the liquid or gaseous car-
bon dioxide or a mixture of carbon dioxide and air is
designed as a nozzle that acts at specific points or
over an entire surface, as a perforated pressure roll-
er, as a pressure shoe, as an air shower or as an air
curtain.

Device according to claim 6, characterised in that
the liquid or gaseous carbon dioxide, or a mixture of
carbon dioxide and air, is conducted through the hol-
low shaft of a tool as far as the working zone or di-
rectly up to the blades.

Device according to claim 8, characterised in that
the tool is a cutting tool.

Device according to claim 6, characterised in that
the device comprises means suitable for controlling
or regulating the volume flow rate or the flow velocity
or the temperature (T) of the flow.

Device according to any of claims 6 to 10, charac-
terised in that the device is enclosed and comprises
means for suctioning away the gaseous carbon di-
oxide or the mixture of carbon dioxide and air.

Device according to any of claims 6 to 11, charac-
terised in that the device is enclosed and comprises
means for suctioning away, recycling and reusing
the gaseous carbon dioxide or the mixture of carbon
dioxide and air.

Revendications

Procédé de revétement de surfaces étroites de pro-
duits semi-finis en forme de plague ou de piéces a
usiner (P) en bois ou de matériaux en bois, telles
que des panneaux d’aggloméré ou des panneaux
de fibres a densité moyenne, utilisant des encolleu-
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ses de chants ou des systémes de traitement sur
lesquels les produits semi-finis (P) en forme de pla-
que déja recouverts de deux couches supérieures
passent sur un trajet de plusieurs postes de travail
(1-17), la surface étroite (120) préparée étant reliée,
au moyen d’une colle a fusion réchauffée directe-
ment ou indirectement, avec le matériau de surface
étroite (20) a appliquer, sous I'effet de la pression et
de la température (T), et la surface étroite (120) et
les couches supérieures adjacentes du produitsemi-
fini (P) en forme de plaque sont usinées, caractérisé
en ce que avant, pendant et aprés un usinage au
moins les zones a traiter ou traitées du produit semi-
fini (P) en forme de plaque sont refroidies par un flux
de dioxyde de carbone ou d’un mélange de celui-ci
avec de l'air, le dioxyde de carbone se présentant
sous forme liquide et I'effet de refroidissement étant
obtenu par la transformation du dioxyde de carbone
liquide en dioxyde de carbone gazeux.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’un flux laminaire de dioxyde de carbone ou d’'un
mélange de dioxyde de carbone et d’air est utilisé
pour le refroidissement (K) d’une ou de plusieurs zo-
nes du produit semi-fini (P) en forme de plaque joint.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’un flux turbulent ou pulsé de dioxyde de carbone
ou d’un mélange de dioxyde de carbone et d’air est
utilisé pour le refroidissement (K) d’'une ou de plu-
sieurs zones du produit semi-fini (P) en forme de
plaque joint.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que le débit volumique ou la vitesse
du flux ou la température (T) du flux est adapté(e) a
la température optimale ou au déroulement optimal
de température de la colle afusiondansla zone d’as-
semblage ou dans les zones a traiter ou traitées du
produit semi-fini (P) en forme de plaque joint.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’aprés le refroidissement
(K) des zones du produit semi-fini (P) en forme de
plaque, le dioxyde de carbone ou mélange d’air et
de dioxyde de carbone gazeux présent a proximité
de ces zones du produit semi-fini (P) en forme de
plaque est aspiré.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le dioxyde de carbone
ou mélange d’air et de dioxyde de carbone gazeux
est utilisé pour refroidir (K) les postes de travail (1-17)
respectifs ou leurs abords.

Dispositif de revétement de surfaces étroites de pro-
duits semi-finis en forme de plague ou de piéces a
usiner (P) en matériaux de bois, telles que des pan-
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neaux d’aggloméré ou des panneaux de fibres a
densité moyenne, avec une encolleuse de chants
ouunsysteme de traitement surlesquels les produits
semi-finis (P) en forme de plaque déja recouverts de
deux couches supérieures passent sur un trajet de
plusieurs postes de travail (1-17), la surface étroite
(120) préparée étant reliée, au moyen d’une colle a
fusion réchauffée directement ou indirectement,
avec le matériau de surface étroite (20) a appliquer,
sous l'effet de la pression et de la température (T),
et a surface étroite (120) et les couches supérieures
adjacentes du produit semi-fini (P) en forme de pla-
que peuvent étre usinées, caractérisé en ce que le
dispositif posséde des moyens appropriés pour re-
froidir, avant, pendant et aprés un usinage au moins
les zones a traiter ou traitées du produit semi-fini (P)
en forme de plaque joint par un flux de dioxyde de
carbone ou un mélange de celui-ci avec de I'air, le
dioxyde de carbone se présentant sous forme liquide
etl'effet de refroidissement étant obtenu parla trans-
formation du dioxyde de carbone liquide en dioxyde
de carbone gazeux.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que les moyens d’acheminement du dioxyde de
carbone ou d’'un mélange de dioxyde de carbone et
d’air liquide ou gazeux sont congus sous forme de
buse par points ou de buse plate, de rouleau de pres-
sion perforé, de sabot de pression, de douche d’air
ou de rideau d’air.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que I'acheminement du dioxyde de carbone ou
d’'un mélange de dioxyde de carbone et d’air liquide
ou gazeux s’effectue par la tige creuse d’un outil,
jusqu’a la zone de travail ou immédiatement jus-
qu’aux tranchants.

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que l'outil est un outil de découpe.

Dispositif selon la revendication 6, caractérisé en
ce que le dispositif possede des moyens appropriés
pour commander ou régler le débit volumique ou la
vitesse du flux ou la température (T) du flux.

Dispositif selon 'une des revendications 6 a 10, ca-
ractérisé en ce que le dispositif est encapsulé et
posséde des moyens d’aspiration du dioxyde de car-
bone ou du mélange de dioxyde de carbone et d’air
gazeux.

Dispositif selon 'une des revendications 6 a 11, ca-
ractérisé en ce que le dispositif est encapsulé et
posséde des moyens d’aspiration et de recyclage et
de réutilisation du dioxyde de carbone ou du mélan-
ge de dioxyde de carbone et d’air gazeux.
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