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(67) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Be-
schichtungsvorrichtung, insbesondere eine Beschich-
tungsvorrichtung zur Anbringung eines streifen- oder
bandférmigen Beschichtungsmaterials an einer Schmal-
seite eines bevorzugt plattenformigen Werkstulcks. Eine
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derartige Beschichtungsvorrichtung wird beispielsweise
im Bereich der Mdbel- bzw. Bauelementeindustrie ein-
gesetzt. Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein ent-
sprechendes Verfahren.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Be-
schichtungsvorrichtung, insbesondere eine Beschich-
tungsvorrichtung zur Anbringung eines streifen- oder
bandférmigen Beschichtungsmaterials an einer Schmal-
seite eines bevorzugt plattenformigen Werkstlcks. Eine
derartige Beschichtungsvorrichtung wird beispielsweise
im Bereich der Mobel- bzw. Bauelementeindustrie ein-
gesetzt. Ferner betrifft die vorliegende Erfindung ein ent-
sprechendes Verfahren.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der Schmalflachenbeschichtung ist
es bekannt, zugeschnittenes, streifen- oder bandférmi-
ges Beschichtungsmaterial (nachfolgend auch "Kanten-
material" bezeichnet) mit einem Haftmittel zu versehen
und an eine Schmalseite eines Werkstlicks anzudri-
cken. Nachdem das Kantenmaterial nicht exakt der Lan-
ge der zu beschichtenden Schmalseite entspricht, um
eine vollstdndige Abdeckung der Schmalseite zu garan-
tieren, verbleibt an der Vorder- und Hinterkante der
Schmalseite ein sogenannter Kantenlberstand.

[0003] DerKanteniberstand betragtim Falle von Kan-
tenmaterial, das - zeitlich betrachtet - kurz vor der An-
bringung an eine Schmalseite eines Werkstlicks mit ei-
nem Haftmittel versehen wird, derzeit minimal ca. 2 mm.
[0004] Nach Aufbringen des Kantenmaterials an einer
Schmalseite eines Werkstiicks wird der Kanteniber-
stand an der Vorder- und Hinterseite in einem nachfol-
genden Schritt von einem Kappwerkzeug, bspw. einer
Ziehklinge, abgetrennt.

[0005] Neben Kantenmaterial, das kurz vor der Anbrin-
gung an einem Werkstiick mit einem Haftmittel versehen
wird, sind Kantenmaterialien bekannt, die mit einem Haft-
mittel vorbeschichtet sind. Hierbei kann es sich auch um
koextrudierte Kantenmaterialien handeln.

[0006] Derartige Kantenmaterialien werden kurz vor
der Anbringung an einem Werkstlick mit einer Energie-
quelle behandelt, sodass das Haftmittel aktiviert wird und
somit haftende Eigenschaften entfaltet.

[0007] Fir die nachfolgenden Erlauterungen wird zu-
satzlich auf Figuren 1a-1c verwiesen.

[0008] Im Falle eines Lasers wird der Laserstrahl 3 im
Stand der Technik zugeschaltet, wenn das Kantenmate-
rial 2 bereits in Richtung eines sich bewegenden Werk-
stlicks 4 zugestellt wird (siehe Figur 1a), bzw. der An-
fangsbereich des Kantenmaterials in ein Aktivierungs-
fenster, das durch den Laserstrahl definiert wird, einge-
treten ist. Hierbei ist der vom Laserstrahl 3 gegenuber
dem Beschichtungsmaterial eingenommene Bestrah-
lungs- oder Einfallwinkel X ein Faktor fir den Aktivie-
rungsgrad, insbesondere die Temperatur, an dem zu ak-
tivierenden Haftmittel des Beschichtungsmaterials.
[0009] Folglich wird der Laserstrahl 3 im Stand der
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Technik zu Beginn der Aktivierung des Haftmittels erst
vergleichsweise spat zugeschaltet, da der Laserstrahl 3
andernfalls auf die Andruckrolle 1 oder andere Elemente
oder Abschnitte der Beschichtungsvorrichtung treffen
wirde (siehe Figur 1b), und die Andruckrolle oder die
anderen Elemente/Abschnitte der Beschichtungsvor-
richtung durch den Laserstrahl 3 entsprechend erwarmt
wirden. Somitgarantieren u.a. groRere Kantenlberstan-
de, dass der Laserstrahl 3 lediglich auf das Kantenband-
material 2 auftrifft.

[0010] Allerdings hat dieses Vorgehen den Nachteil,
dass stets vergleichsweise grof3e Kanteniiberstéande ge-
kappt werden mussen (beispielsweise 10-20 mm). Hier-
durch entsteht ein erhdhter Materialverbrauch, und damit
auch erhéhte Mehrkosten durch das im Bereich der Kan-
tenlberstande verbrauchte Kantenbandmaterial. Dari-
ber hinaus fiihrt die bekannte Vorgehensweise zu einer
erhohten Verschmutzung der Beschichtungsvorrichtung
und zu einer schlechteren Qualitat der Haftmittelfuge an
der Vorder-und der Hinterkante des Kantenmaterialstrei-
fens.

[0011] In Figur 1c wird ferner ein weiteres Problem
schematisch dargestellt: Nachdem das Kantenmaterial
2 Ublicherweise in Form von Wickeln bzw. Rollen gela-
gertwird, kann sich das Kantenmaterial 2 gegebenenfalls
verformen oder verbiegen, nachdem das Kantenmaterial
2 die Fuhrung 5 kurz vor der Anbringung einem Werk-
stiick 4 verlasst. Durch diese Verformung des Kanten-
materials 2 &ndert sich der Einfallwinkel X des Laser-
strahls 3 an der zu aktivierenden Seite des Kantenma-
terials.

[0012] Ferner kommen in einer Beschichtungsvorrich-
tung ggf. Kantenmaterialien unterschiedlicher Dicke zum
Einsatz. Durch Variation der Dicke der Kantenmateriali-
en kénnen sich die Aktivierungsbedingungen ggf. eben-
falls andern.

Gegenstand der Erfindung

[0013] Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, eine
Vorrichtung sowie ein Verfahren bereitzustellen, mit de-
nen die Beschichtung von Werkstiicken insbesondere
im Bereich der Schmalseite qualitativ hochwertig und ef-
fizienter ausgefiihrt werden kann.

[0014] Anspruch 1 sowie Anspruch 8 stellen eine ent-
sprechende Vorrichtung bereit. Ferner betreffen die An-
spriche 11 und 13 entsprechende erfindungsgemale
Verfahren. Weitere bevorzugte Ausfiihrungsformen sind
in den abhangigen Anspriichen aufgefiihrt. Dabei kén-
nen ferner Merkmale, die in Zusammenhang mit den Vor-
richtungen genannt sind, ebenfalls im Rahmen des Ver-
fahrens zum Einsatz kommen, und umgekehrt.

[0015] Erfindungsgemal umfasst die Beschichtungs-
vorrichtung eine Andruckeinrichtung, insbesondere eine
Andruckrolle, mit der ein Beschichtungsmaterial an ein
Werkstiick angedriickt wird, eine Fiihrung, entlang derer
das Beschichtungsmaterial in den Bereich der Andruck-
einrichtung geleitet wird, und eine Energiequelle, mit der
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eine Aktivierungsenergie insbesondere in einem Aktivie-
rungsfenster bereitgestellt wird, um ein am Beschich-
tungsmaterial vorgesehenes Haftmittel vor dem Andri-
cken des Beschichtungsmaterials an einem Werkstiick
zu aktivieren. Die Beschichtungsvorrichtung, die insbe-
sondere zur Anbringung eines streifen- oder bandférmi-
gen Beschichtungsmaterials (Kantenbandmaterials) an
einer Schmalseite eines bevorzugt plattenférmigen
Werkstlicks vorgesehenist, zeichnet sich ferner dadurch
aus, dassein Ubergabemechanismus bereitgestellt wird,
mit dem das Beschichtungsmaterial von der Fiihrung zur
Andruckeinrichtung Gibergeben wird.

[0016] Durch den Ubergabemechanismus wird ge-
wahrleistet, dass sich das insbesondere auf eine defi-
nierte Lange zugeschnittene Beschichtungsmaterial im
Bereich des Aktivierungsfensters nicht krimmt oder an-
derweitig verformt. Ein derartiges Verformen kénnte ins-
besondere in einem Anfangs- und Endbereich des Be-
schichtungsmaterials auftreten. Ferner kann der Uber-
gabemechanismus ggf. Variationen der Dicken der Be-
schichtungsmaterialien ausgleichen, um auch bei unter-
schiedlichen Beschichtungsmaterialien eine gleichblei-
bende Anordnung im Aktivierungsfenster zu gewahrleis-
ten.

[0017] Somitwirdsichergestellt, dass die Aktivierungs-
energie stets in gleicher Weise am Beschichtungsmate-
rial bzw. an deren Haftmittel bereitgestellt wird, und ins-
besondere der Einwirk- bzw. Einfallwinkel (bspw. der Ein-
fallwinkel eines Laserstrahls oder einer anderen nach-
folgend genannten Energiequelle) konstant gehalten
wird. Demnach ist es mdglich, auch in einem Anfangs-
bereich oder in einem Endbereich des Beschichtungs-
materials wie in den Ubrigen Bereichen das Haftmittel mit
einer Energiequelle in gleicher Weise zu behandeln.
[0018] Die vorliegende Erfindung ermdglicht es, auch
diejenigen Bereiche gleichmaRig zu aktivieren, die in ei-
nem Anfangsbereich oder in einem Endbereich des Be-
schichtungsmaterials gelegen sind. Somit kénnen Kan-
tenltberstande deutlich reduziert werden, oder ggf. voll-
sténdig entfallen. Ferner werden konstante Haftwerte
zwischen Beschichtungsmaterial und Werkstlick ge-
wabhrleistet.

[0019] Bei dem genannten Beschichtungsmaterial
handelt es sich bevorzugt um ein Kantenmaterial, das
an einer Schmalseite eines Werkstiicks aufgebracht
wird. Ein solches Kantenmaterial ist beispielsweise aus
einem Kunststoffmaterial, ggf. mit zusatzlicher Dekor-
schicht, ausgebildet, und umfasst ein Haftmittel. Das
Haftmittel kann als zuséatzliche Schicht am Beschich-
tungsmaterial aufgebracht sein.

[0020] Mit "Aktivierungsfenster" ist im Sinne der vor-
liegenden Anmeldung der Bereich gemeint, in dem die
von der Energiequelle Uibermittelte Aktivierungsenergie
an einem Beschichtungsmaterial bzw. dessen Haftmittel
wirken kann. Somit stellt das Aktivierungsfenster einen
Aktivierungsbereich bereit.

[0021] Im Falle eines Laserstrahls wird das Aktivie-
rungsfensterdurch die &uferen Konturen bzw. den Quer-
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schnitt des Laserstrahls definiert. Im Falle einer HeiRluft-
quelle definiert der Luftstrom das Aktivierungsfenster.
Ahnliches gilt fiir die librigen genannten Energiequellen.
[0022] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
weist der Ubergabemechanismus eine Bewegungsein-
richtung auf, mit welcher Bewegungseinrichtung eine
Relativbewegung zwischen der Andruckeinrichtung und
der Fuhrung bereitgestellt werden kann. Somit kénnen -
durch Bewegen von zumindest entweder der Andruck-
rolle oder der Fiihrung, oder sowohl der Andruckrolle als
auch der Fihrung - die Andruckeinrichtung und die Fih-
rung zumindest zeitweise angendhert werden. Dieses
Vorgehen kommtinsbesondere dann zum Einsatz, wenn
ein Anfangsbereich oder ein Endbereich des Beschich-
tungsmaterials in das Aktivierungsfenster eintritt oder
aus diesem herausgeflhrt wird.

[0023] Die Bewegungseinrichtung kann pneumatisch
oder elektrisch, insbesondere mittels eines Servomotors,
betétigt werden.

[0024] Tritt der Anfangsbereich des Beschichtungs-
materials beispielsweise in das Aktivierungsfenster ein,
so werden die Andruckeinrichtung und die Fihrung ein-
ander angenahert, um eine Ubergabe des Beschich-
tungsmaterials von der Fiihrung zur Andruckeinrichtung
zu gewahrleisten.

[0025] Am Ende des Beschichtungsmaterials, wenn
ein Endbereich des Beschichtungsmaterials aus dem
Aktivierungsfenster herausgefihrt wird, werden die An-
druckeinrichtung und die Fiihrung ebenfalls angenahert,
um eine Ubergabe des Endbereichs des Beschichtungs-
materials zur Andruckeinrichtung sicherzustellen.
[0026] Dabei ist es gemaR einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform vorgesehen, dass der Ubergabemechanis-
mus eingerichtet ist, die Andruckeinrichtung parallel zur
Richtung der Relativbewegung zwischen Andruckein-
richtung und Werkstlick zu bewegen.

[0027] Alternativ oder zusatzlich kann es geman einer
weiteren Ausfuhrungsform vorgesehen sein, dass der
Ubergabemechanismus eingerichtet ist, die Fiihrung pa-
rallel zur Richtung der Relativbewegung zwischen An-
druckeinrichtung und Werksttick zu bewegen.

[0028] Bevorzugtwird die durch den Ubergabemecha-
nismus bereitgestellte Bewegung auf die Dicke des Be-
schichtungsmaterials abgestimmt. Hierzu kann die Dicke
des Beschichtungsmaterials erfasst oder durch eine Ein-
gabe an eine Steuervorrichtung Gbermittelt werden. Fer-
ner ist es bevorzugt, dass die Bewegung druckgesteuert
durchgefiihrt wird. GemaR einer anderen bevorzugten
Ausfihrungsform kann die Bewegung auch durch eine
definierte Eingabe oder einen vorgegebenen Wert be-
stimmt werden.

[0029] Neben den zuvor genannten Varianten eines
aktiven Ubergabemechanismus, bei dem die Andruck-
einrichtung und/ oder die Fiihrung bewegt werden, kann
es gemal einer weiteren Ausfiihrungsform vorgesehen
sein, dass der Ubergabemechanismus ein nicht ange-
triebener Ubergabemechanismus ist. Hierzu wird geman
einer bevorzugten Ausfiihrungsform ein federndes Uber-
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gabeelement bereitgestellt, welches sich in einem Be-
reich zwischen Andruckeinrichtung und Flhrung er-
streckt, und/oder der Endabschnitt der Fiihrung ist fe-
dernd ausgebildet, und driickt das Beschichtungsmate-
rial in Richtung eines sich in einem Bereich zwischen
Andruckeinrichtung und Fiihrung erstreckenden Uber-
gabeelements.

[0030] Mit dem federnden Ubergabeelement/ dem fe-
dernden Endabschnitt der Fiihrung wird das Beschich-
tungsmaterial zwischen Ubergabeelement und Filhrung
eingeklemmt, und somit eine gleichbleibende Erstre-
ckung des Beschichtungsmaterials im Bereich des Akti-
vierungsfensters sichergestellt.

[0031] Durch die federnde Ausgestaltung des Uberga-
beelements bzw. des Endabschnitt der Flihrung wird so-
mit ein passiver bzw. nicht angetriebener Ubergabeme-
chanismus bereitgestellt.

[0032] Die zuvor genannten Varianten eines aktiven
und eines passiven Ubergabemechanismus kénnen
auch in Kombination miteinander verwendet werden, um
einen kombinierten Ubergabemechanismus auszubil-
den.

[0033] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform umfasst die Beschichtungsrichtung ferner ein
Erfassungsmittel, insbesondere einen Sensor, welches
Erfassungsmittel einen Anfangsbereich und einen End-
bereich des Beschichtungsmaterials erfasst.

[0034] Die durch das Erfassungsmittel ermittelten In-
formationen kénnen verwendet werden, um den Uber-
gabemechanismus zu steuern. Auf diese Weise wird die
Prazision der Ubergabe weiter gesteigert.

[0035] GemalR einer weiteren Zielrichtung der Erfin-
dung, die unabhangig oder in Kombination zu den zuvor
aufgeflihrten Aspekten ausgebildet werden kann, wird
ferner eine Beschichtungsvorrichtung bereitgestellt, die
insbesondere zur Anbringung eines streifen- oder band-
férmigen Beschichtungsmaterials an einer Schmalseite
eines bevorzugt plattenférmigen Werkstlicks vorgese-
hen ist, welche Beschichtungsvorrichtung aufweist: eine
Andruckeinrichtung, insbesondere einer Andruckrolle,
mit der ein Beschichtungsmaterial an einem Werkstiick
angedrickt wird, eine Fihrung, entlang derer das Be-
schichtungsmaterial in den Bereich der Andruckeinrich-
tung geleitet wird, und eine Energiequelle, mit der eine
Aktivierungsenergie in einem Aktivierungsfenster bereit-
gestellt wird, um ein am Beschichtungsmaterial vorge-
sehenes Haftmittel vor dem Andrucken des Beschich-
tungsmaterials an einem Werkstiick zu aktivieren. Ferner
zeichnet sich die genannte Beschichtungsvorrichtung
dadurch aus, dass sie eine Energiestrahl-Anderungsein-
richtung, insbesondere eine Blende, aufweist, die in Ab-
hangigkeit von einer Zuflihrung des Beschichtungsma-
terials das Aktivierungsfenster vergrof3ert oder verklei-
nert.

[0036] Aufdiese Weise ist es mdglich, die GréRe des
Aktivierungsfensters zu andern. Falls die vollstandige
GroRe des Aktivierungsfensters nicht bendtigt wird, kann
dieses verkleinert oder ggf. vollstdndig geschlossen wer-
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den. Somit wird vermieden, dass die durch die Energie-
quelle bereitgestellte Aktivierungsenergie bestimmte Ab-
schnitte der Beschichtungsvorrichtung, wie die Andruck-
einrichtung, erwarmt. Auch wird die Sicherheit erhéht, da
eine unndtige Bereitstellung von Energie unterbunden
wird, welche Energie an Abschnitten der Beschichtungs-
vorrichtung reflektieren kénnte. Die Reflexion stellt ins-
besondere ein Problem dar, wenn es sich bei der Ener-
giequelle um einen Laser handelt, und der Laserstrahl in
einem Fall, in dem er nicht zur Aktivierung eines Haftmit-
tels eines Beschichtungsmaterials verwendet wird, an
der Andruckeinrichtung (Andruckrolle) reflektiert werden
kénnte.

[0037] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung ist die zuvor genannte Ener-
giequelle ein Laser. Der durch den Laser bereitgestellte
Laserstrahl definiert das Aktivierungsfenster. Der Laser
hat dabei den Vorteil eines raumlich definierten, abge-
grenzten Bereichs, in dem eine Aktivierung eines Haft-
mittels des Beschichtungsmaterials vorgenommen wird.
[0038] Alternativzur Ausbildung als Laser kann die En-
ergiequelle auch ausgewahlt sein aus einer Heilluftquel-
le, eine Begasungsquelle, einer Ultraschallquelle, einer
Magnetfeldquelle, einer Mikrowellenquelle oder einer
Plasmaquelle. Die durch diese Energiequellen ausge-
sandte Energie definiert ebenso ein Aktivierungsfenster,
in dessen Bereich eine Aktivierung eines Haftmittels des
Beschichtungsmaterials durchfiihrt wird.

[0039] GemalR bevorzugten Ausfiihrungsformen der
Erfindung ist ferner eine Férdereinrichtung zum Herbei-
fuhren einer Relativbewegung zwischen der Andruckein-
richtung (1) und dem jeweiligen Werkstlick (2) vorgese-
hen. Hierbei kann entweder das Werkstlick bspw. mittels
eines Forderers bewegt werden. Andernfalls wird das
Werkstiick gehalten und die Andruckeinrichtung entlang
oder um das Werkstuck geftihrt.

[0040] Ferneristdie vorliegende Erfindungaufein Ver-
fahren zum Beschichten eines Werkstiicks, insbesonde-
re einer Schmalseite eines Werkstlicks, mit einem Be-
schichtungsmaterial, insbesondere eines streifen- oder
bandférmigen Beschichtungsmaterials, gerichtet. Das
Verfahren wird unter Einsatz einer Beschichtungsvor-
richtung durchgefiihrt, die eine Andruckeinrichtung, ins-
besondere eine Andruckrolle, eine Fiihrung fiir das Be-
schichtungsmaterial sowie eine Energiequelle aufweist,
mit welcher Energiequelle eine Aktivierungsenergie ins-
besondere in einem Aktivierungsfenster bereitgestellt
wird, um ein am Beschichtungsmaterial vorgesehenes
Haftmittel vor dem Andrucken des Beschichtungsmate-
rials an einem Werkstlick zu aktivieren. Dabei umfasst
das Verfahren die nachfolgend genannten Schritte: Zu-
fuhren eines Beschichtungsmaterials entlang der Flh-
rung, und relatives Zueinanderbewegen einer Andruck-
einrichtung und der Fiihrung, um das Beschichtungsma-
terial von der FlUhrung zur Andruckeinrichtung zu Uber-
geben. Das relative Zueinanderbewegen erfolgt durch
Bewegen von zumindest entweder der Andruckrolle oder
der Fuihrung, oder sowohl der Andruckrolle als auch der
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Fihrung. Ferner kann ein (bspw. zwischen Andruckein-
richtung und Fiihrung befindliches) Element und die Fiih-
rung relativ zueinander bewegt werden. Insbesondere
kann es sich um ein federndes Element und/oder einen
federnden Endabschnitt der Fiihrung handeln.

[0041] GemalR einer weiteren Zielrichtung der Erfin-
dung, die alternativ oder zusatzlich zum zuvor genannten
Verfahren zum Einsatz kommen kann, wird ferner ein
Verfahren zum Beschichten eines Werksttlicks, insbe-
sondere einer Schmalseite eines Werkstlicks, mit einem
Beschichtungsmaterial, insbesondere eines streifen-
oder bandférmigen Beschichtungsmaterials bereitge-
stellt, bei welchem Verfahren eine Beschichtungsvorrich-
tung zum Einsatz kommt, die mit einer Beschichtungs-
vorrichtung, die eine Andruckeinrichtung, insbesondere
einer Andruckrolle, eine Fihrung fiir das Beschichtungs-
material sowie eine Energiequelle aufweist, mit welcher
Energiequelle eine Aktivierungsenergie in einem Aktivie-
rungsfenster bereitgestellt wird, um ein am Beschich-
tungsmaterial vorgesehenes Haftmittel vor dem Andru-
cken des Beschichtungsmaterials an einem Werkstiick
zu aktivieren. Dabei umfasst das Verfahren die nachfol-
gend genannten Schritte: Zufiihren eines Beschich-
tungsmaterials entlang der Fihrung, Erfassen eines An-
fangs- oder Endbereichs des Beschichtungsmaterials,
Variieren des Aktivierungsfensters in Abhangigkeit der
Zufuhrgeschwindigkeit des Beschichtungsmaterials.
[0042] Ferner ist es bevorzugt vorgesehen, dass das
Aktivierungsfenster ausgehend von einer flachenférmi-
gen, insbesondere punkt- oder strichférmigen, Gestalt
entsprechend der Zufiihrgeschwindigkeit des Beschich-
tungsmaterials auf eine bestimmte GrofRe vergroRert
wird, und umgekehrt. Auf diese Weise wird das Aktivie-
rungsfenster an das in diesem Bereich tatsachlich vor-
liegende Beschichtungsmaterial angepasst, und es wird
vermieden, dass eine von der Energiequelle bereitge-
stellte Energie einen Abschnitt der Beschichtungsvor-
richtung erwarmt, wenn zeitweise kein Haftmittel eines
Beschichtungsmaterials bzw. noch kein Haftmittel eines
Beschichtungsmaterials durch die Energiequelle akti-
viert werden kann.

[0043] Die zuvor genannten, auf die Vorrichtung ge-
richteten Merkmale einer Beschichtungsvorrichtung kén-
nen auch bei den zuvor genannten Verfahren zum Ein-
satz kommen. Umgekehrt kénnen die zuvor genannten
Verfahrensmerkmale auch die zuvor beschriebenen Vor-
richtungen kennzeichnen, beispielsweise wenn be-
stimmte Verfahrensschritte mittels einer Steuereinrich-
tung durchgefiihrt werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0044]
Figuren 1a-1c  zeigendie Zufiihrung eines Kantenma-
terialstreifens zur Anbringung an ei-
nem Werkstuick.
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Figur 2 zeigt eine erste Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung.

Figur 3 zeigt eine zweite Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung.

Figur 4 zeigt eine dritte Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung.

Figur 5 zeigt eine vierte Ausfiihrungsform der

vorliegenden Erfindung.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfiihrungs-
formen

[0045] Nachfolgend werden anhand der beigefligten
Figuren bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung im Detail beschrieben. Weitere in diesem
Zusammenhang genannte Modifikationen einzelner
Merkmale kénnen jeweils einzeln miteinander kombiniert
werden, um neue Ausfihrungsformen auszubilden.
[0046] Figur 2 zeigt eine erste Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung. Dabei wird ein Kantenmaterial
2 (Beschichtungsmaterial) entlang einer Fihrung 5 zu-
geflihrt, wenn sich ein Werkstlick 4 dem Bereich der An-
druckzone in der Region der Andruckrolle 1 ndhert. Der
Laserstrahl 3 wird zugeschaltet, sobald der vorderste Be-
reich (Anfangsbereich) des zugeschnittenen Kantenma-
terials 2 in das durch den Laserstrahl 3 definierte Akti-
vierungsfenster eintritt, in dem die Aktivierung des Haft-
mittels des Kantenmaterials 2 durch den Laserstrahl 3
durchgeflhrt wird.

[0047] Um ein Verformen des Anfangsbereichs des
Kantenmaterials 2 zu vermeiden, wie dies in Figur 2 an-
gedeutet ist, wird die Andruckrolle 1 in Richtung der Fiih-
rung 5 translatorisch verstellt (siehe Pfeil 6 in Figur 2).
Diese Verstellung kann pneumatisch oder elektrisch er-
folgen, bspw. mittels eines Servomotors. Mit anderen
Worten wird die Andruckrolle 1 parallel zur Bewegungs-
richtung des Werkstlicks 4 verstellt, welches Werkstlick
4 mit dem zugefihrten Kantenmaterial 2 versehen wer-
den soll.

[0048] Nachdem die Andruckrolle 1 zu dem Zeitpunkt,
in dem der Anfangsbereich des Kantenmaterials 2 in den
Bereich des Aktivierungsfensters des Laserstrahls 3 ge-
langt, der Fiihrung 5 angenéhert wird (gestrichelter Kreis
in Figur 2), Gbernimmt die Andruckrolle 1 eine Stiitzfunk-
tion fur das Kantenmaterial 2 bzw. driickt das Kanten-
material 2 gegen den Auslauf der Fihrung 5. Somit wird
eine Verformung des Kantenmaterials 2 im Bereich des
Aktivierungsfensters des Laserstrahls 3 vermieden, und
das Kantenmaterial 2 wird im Bereich des Aktivierungs-
fensters des Laserstrahls linear gehalten.

[0049] Nachdem die Andruckrolle das Kantenmaterial
2 Ubernommen hat (gestrichelter Kreis in Figur 2), wird
die Andruckrolle 1 parallel zur Bewegungsrichtung des
Werkstiicks 4 bzw. einer Relativbewegung zwischen der
Andruckrolle 1 und dem Werkstlick 4 bewegt. Wahrend
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der Bewegung der Andruckrolle 1 oder alternativ in der
Endposition der Andruckrolle 1 (durchgezogener Kreis
in Figur 2) kommt der Anfangsbereich des Kantenmate-
rials 2 mit der Schmalseite des Werkstlicks 4 in Kontakt,
und wahrend sich die Andruckrolle 1 dreht, wird das Kan-
tenmaterial 2 an die Schmalseite des Werkstiicks 4 ge-
presst.

[0050] Figur 3 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung.

[0051] Wie in der zuvor beschriebenen 1. Ausflh-
rungsform wird ein Kantenmaterial 2 entlang einer Fiih-
rung 5 zugefiihrt, und das Kantenmaterial 2 an einer zum
Werkstiick 4 weisenden Seite im Bereich eines Aktivie-
rungsfensters des Laserstrahl 3 durch diesen aktiviert.
Anstelle einer Bewegung der Andruckrolle 1 zur Uber-
gabe des Kantenmaterials 2 von der Flihrung 5 wird im
Falle der zweiten Ausfiihrungsform die Fihrung 5 zur
Andruckrolle 1 hin bewegt, sobald das Kantenmaterial 2
einen Endbereich der Fihrung 5 erreicht. Diese Verstel-
lung kann pneumatisch oder elektrisch erfolgen, bspw.
mittels eines Servomotors.

[0052] Insbesondere wird das Kantenmaterial 2 zuge-
fuhrt, und der Laserstrahl 3 zugeschaltet, sobald eine
Spitze des Kantenmaterials 2 das Aktivierungsfenster
des Laserstrahls 3 erreicht. Um ein in Figur 3 angedeu-
tetes Verbiegen des Kantenmaterials 2 zu verhindern,
wird die Fiihrung 5, sobald der Anfangsbereich des Kan-
tenmaterials 2 das Ende der Fiihrung 5 erreicht, in Rich-
tung der Andruckrolle 1 (parallel zur Richtung der Rela-
tivbewegung zwischen Werkstlicks 4 und Andruckrolle
1) bewegt. Nachdem der Anfangsbereich des Kanten-
materials 2 an die Andruckrolle 1 ibergeben wurde, pen-
delt die Fiihrung 5 in der entgegengesetzten Richtung
zuruck.

[0053] In Figur 4 wird eine dritte Ausfihrungsform der
vorliegenden Erfindung schematisch dargestellit.

[0054] Wie in der zuvor dargestellten zweiten Ausflh-
rungsform umfasst die Beschichtungsvorrichtung eine
stationar angeordnete Andruckrolle 1, sowie eine Fih-
rung 5, mit der ein Kantenmaterial 2 in den Bereich der
Andruckrolle 1 geleitet wird. Ein Laserstrahl 3 ist auf die
zu aktivierende Seite des Kantenmaterials 2 gerichtet,
sodass ein Haftmittel des Kantenmaterials 2 kurz vor der
Aufbringung des Kantenmaterials 2 an ein sich relativ
zur Andruckrolle 1 bewegendes Werkstlick 4 aktiviert
wird.

[0055] Die dritte Ausfihrungsform kennzeichnet sich
dadurch aus, dass ein federndes Element 8 im Auslauf-
bereich der Fiihrung 5 vorgesehenist. Das federnde Ele-
ment 8 ist in der vorliegenden Ausfiihrungsform keilfor-
mig ausgebildet, sodass es sich in Richtung der Andruck-
rolle 1 verjiingt. Aufdiese Weiseistdas federnde Element
8 in den Bereich zwischen der Fiihrung 5 und dem Au-
Renumfang der Andruckrolle 1 eingefiihrt, und der spitz
zulaufende Bereich des federnden Elements 8 kann na-
he dem Bereich der Andruckzone vorgesehen werden.
[0056] Durch das federnde Element 8 zwischen der
Andruckrolle 1 und der Fliihrung 5 wird das Kantenma-
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terial 2 wahrend der Aktivierung des Haftmittels in Rich-
tungder Fiihrung 5 gedriickt, und ein Verbiegen des Kan-
tenmaterials 2 wird insbesondere im Bereich des Akti-
vierungsfensters des Laserstrahls 3 vermieden.

[0057] Nachfolgend wird unter Bezugnahme auf Figur
5 eine vierte Ausflihrungsform der vorliegenden Erfin-
dung beschrieben, die unabhangig oder in Kombination
mit den vorgenannten Loésungsansétzen betrachtet wer-
den kann.

[0058] Wiein den zuvor dargestellten Ausfiihrungsfor-
men wird ein Kantenmaterial 2 in den Bereich der An-
druckrolle 1 zugefiihrt, um an einer Schmalseite des
Werkstiicks 4 aufgebracht zu werden. Ein Laserstrahl 3
definiert in einem Auslaufbereich einer Fuhrung fir das
Beschichtungsmaterial 2 ein Aktivierungsfenster, in dem
das Haftmittel des Beschichtungsmaterials 2 aktiviert
wird.

[0059] Um eine méglichst vollstdndige Aktivierung des
Haftmittels des Kantenmaterials 2 zu gewahrleisten, wird
entsprechend der Positionsanderung des Kantenmate-
rials die Leistung der Laserenergie angepasst. Alternativ
oder gleichzeitig wird die Position des Kantenmaterials
2 messtechnisch ermittelt und die Energieleistung ent-
sprechend geregelt. Auch kann die Temperatur auf dem
Kantenmaterial 2 wahrend der Aktivierung mittels eines
Sensors gemessen werden, und die Laserleistung ent-
sprechend nachgeregelt werden.

[0060] Zusatzlich oder unabhangig zur Anpassung der
Energieleistung wird gemaR der vierten Ausfihrungs-
form eine Blende 10 oder eine Linse bereitgestellt, wel-
che Blende/Linse geeignet ist, das Aktivierungsfenster
des Laserstrahls 3 zubegrenzen, d.h. zu verkleinern oder
aufzuweiten. Die Verstellung der Blende 10, mit der die
Grenzen des Aktivierungsfensters gleichzeitig oder un-
abhéangig voneinander variiert werden, wird durch ent-
sprechende Pfeile A und B in Figur 5 veranschaulicht.
[0061] Wenn ein Kantenmaterial 2 in Richtung der sich
drehenden Andruckrolle 1 zugeflihrt wird, wird der La-
serstrahl 3 zugeschaltet, sobald sich das Kantenmaterial
2 in Bewegung setzt. In dieser Situation ist die Blende
10 allerdings weitgehend geschlossen, sodass lediglich
ein strichférmiges Aktivierungsfenster bereitsteht.
[0062] Nachdem der Anfangsbereich des Kantenma-
terials 2 in den Bereich des strichférmigen Aktivierungs-
fensters gelangt, wird die Blende 10 kontinuierlich ge6ff-
net, und somit das Aktivierungsfenster aufgeweitet. Das
Aufweiten des Aktivierungsfensters wird dabei bevorzugt
derart durchgefiihrt, dass eine zum Werkstlick 4 weisen-
de Seite der Blende 10 bewegt wird (Pfeil B in Figur 5).
[0063] Die Offnungsbewegung der Seite der Blende
10 wird dabeibevorzugt miteiner Geschwindigkeit durch-
geflihrt, welche der Zufiihrgeschwindigkeit des Kanten-
materials 2 entspricht. Somit wird das Aktivierungsfens-
ter derart ausgeweitet, dass dieses dem Anfangsbereich
des Kantenmaterials 2 folgt. Folglich gelangt der sich auf-
weitende Laserstrahl 3 nicht oder nur unwesentlich auf
die Andruckrolle 1, und damit wird eine Erwdrmung der
Andruckrolle 1 vermieden.
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Obwohl die zuvor beschriebenen Ausfiihrungs-

formen primar mit Blick auf die sogenannte Durchlauf-
technik beschrieben wurden, bei der Werkstlicke 4 bspw.
mittels eines Foérderers relativ zur Andruckrolle 1 bewegt
werden, kann die vorliegende Erfindung auch im Bereich
der Stationdrtechnik eingesetzt werden, bei der ein
Werkstlck beispielsweise mittels Saugspannern oder
Klemmvorrichtungen gehalten und ein Beschichtungs-
aggregat mit einer Andruckrolle relativ zum gehaltenen
Werkstlick bewegt wird.

Patentanspriiche

1.

Beschichtungsvorrichtung, insbesondere zur An-
bringung

eines streifen- oder bandférmigen Beschichtungs-
materials (2) an einer Schmalseite eines bevorzugt
plattenférmigen Werkstiicks (4), mit

einer Andruckeinrichtung (1), insbesondere einer
Andruckrolle, mit der ein Beschichtungsmaterial (2)
an ein Werkstlick (4) angedriickt wird,

einer FUhrung (5), entlang derer das Beschichtungs-
material (2) in den Bereich der Andruckeinrichtung
(1) geleitet wird, und

einer Energiequelle, mit der eine Aktivierungsener-
gie bereitgestellt wird, um ein am Beschichtungsma-
terial (2) vorgesehenes Haftmittel vor dem Andri-
cken des Beschichtungsmaterials (2) an ein Werk-
stiick (4) zu aktivieren,

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Ubergabemechanismus (6, 7, 8) vorgesehen ist,
mit dem das Beschichtungsmaterial von der Fih-
rung (5) zur Andruckeinrichtung (1) ibergeben wird.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Ubergabemechanismus eine Bewe-
gungseinrichtung zum Herbeiflihren einer Relativ-
bewegung zwischen der Andruckeinrichtung (1) und
der Fiihrung (5) aufweist, wobei die Bewegungsein-
richtung bevorzugt eine pneumatische oder elektri-
sche Bewegungseinrichtung ist.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Ubergabemechanismus eingerichtet
ist, die Andruckeinrichtung (1) insbesondere parallel
zur Richtung einer Relativbewegung zwischen An-
druckeinrichtung (1) und Werkstiick (4) zu bewegen.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Ubergabemechanismus eingerichtet
ist, die Fuhrung (5) insbesondere parallel zur Rich-
tung einer Relativbewegung zwischen Andruckein-
richtung (1) und Werksttick (4) zu bewegen.
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5.

10.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass eine durch den Ubergabemechanismus
bereitgestellte Bewegung auf die Dicke des Be-
schichtungsmaterial abgestimmt ist, insbesondere
druckgesteuert oder eine definierte Eingabe.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass der Ubergabemechanismus ein federndes
Element (8) aufweist, welches sich in einen Bereich
zwischen Andruckeinrichtung (1) und Fihrung (5)
erstreckt, oder der Ubergabemechanismus ein stei-
fes Element aufweist, welches sich in einen Bereich
zwischen Andruckeinrichtung (1) und einem federn-
den Endabschnitt der Fiihrung (5) erstreckt.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Beschichtungsvorrichtung ferner ein
Erfassungsmittel aufweist, das zumindest einen An-
fangs- und Endbereich des Beschichtungsmaterials
(2) erfasst.

Beschichtungsvorrichtung, insbesondere zur An-
bringung

eines streifen- oder bandférmigen Beschichtungs-
materials (2) an einer Schmalseite eines bevorzugt
plattenférmigen Werkstiicks (4), mit

einer Andruckeinrichtung (1), insbesondere einer
Andruckrolle, mit der ein Beschichtungsmaterial (2)
an ein Werkstlick angedriickt wird,

einer FUhrung (5), entlang derer das Beschichtungs-
material (2) in den Bereich der Andruckeinrichtung
(1) geleitet wird, und

einer Energiequelle, mit der eine Aktivierungsener-
gie in einem Aktivierungsfenster bereitgestellt wird,
um ein am Beschichtungsmaterial (2) vorgesehenes
Haftmittel vor dem Andriicken des Beschichtungs-
materials (2) an einem Werkstiick (4) zu aktivieren,
dadurch gekennzeichnet, dass

die Beschichtungsvorrichtung eine Energiestrahl-
Anderungseinrichtung (10), insbesondere eine
Blende, aufweist, die in Abhangigkeit von einer Zu-
fihrung des Beschichtungsmaterials (2) das Aktivie-
rungsfenster vergroRert oder verkleinert.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Energiequelle ein Laser ist, oder die
Energiequelle ausgewahlt ist aus einer Heilluft-
bzw. Begasungsquelle, eine Ultraschallquelle, eine
Magnetfeldquelle, eine Mikrowellenquelle oder eine
Plasmaquelle.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der voran-
gegangenen Anspriche, ferner aufweisend eine
Fordereinrichtung zum Herbeifiihren einer Relativ-
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bewegung zwischen der Andruckeinrichtung (1) und
dem jeweiligen Werkstiick (2).

Verfahren zum Beschichten eines Werkstlicks (4),
insbesondere einer Schmalseite eines Werkstlicks,
mit einem Beschichtungsmaterial (2), insbesondere
eines streifen- oder bandférmigen Beschichtungs-
materials (2),

mit einer Beschichtungsvorrichtung, die eine An-
druckeinrichtung (1), insbesondere einer Andruck-
rolle, eine Fuhrung (5) fir das Beschichtungsmate-
rial sowie eine Energiequelle aufweist, mit welcher
Energiequelle eine Aktivierungsenergie bereitge-
stellt wird, um ein am Beschichtungsmaterial (2) vor-
gesehenes Haftmittel vor dem Andriicken des Be-
schichtungsmaterials (2) an einem Werkstuck (4) zu
aktivieren,

wobei das Verfahren die Schritte aufweist:

Zufuhren eines Beschichtungsmaterials (2) ent-
lang der Fuhrung (5),

Relatives Bewegen einer Andruckeinrichtung
(1) und der FUhrung (5) oder eines Elements (6)
und der Fihrung (5) zueinander, um das Be-
schichtungsmaterial von der Fiihrung (5) zur An-
druckeinrichtung (1) zu Ubergeben.

Verfahren gemafl Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die durch den Ubergabemechanis-
mus bereitgestellte Bewegung auf die Dicke des Be-
schichtungsmaterials abgestimmtwird, insbesonde-
re druckgesteuert oder eine definierte Eingabe.

Verfahren zum Beschichten eines Werkstlicks (4),
insbesondere einer Schmalseite eines Werkstlicks,
mit einem Beschichtungsmaterial (2), insbesondere
eines streifen- oder bandférmigen Beschichtungs-
materials (2), unter Einsatz einer Beschichtungsvor-
richtung, die eine Andruckeinrichtung (1), insbeson-
dere einer Andruckrolle, eine Fuhrung (5) fiir das
Beschichtungsmaterial sowie eine Energiequelle
aufweist, mit welcher Energiequelle eine Aktivie-
rungsenergie in einem Aktivierungsfenster bereitge-
stellt wird, um ein am Beschichtungsmaterial (2) vor-
gesehenes Haftmittel vor dem Andriicken des Be-
schichtungsmaterials (2) an einem Werkstuck (4) zu
aktivieren,

wobei das Verfahren die Schritte aufweist:

Zufuhren eines Beschichtungsmaterials (2) ent-
lang der Flhrung (5),

Erfassen eines Anfangs- oder Endbereichs des
Beschichtungsmaterials (2),

Variieren des Aktivierungsfensters in Abhangig-
keit der Zuflihrgeschwindigkeit des Beschich-
tungsmaterials.

14. Verfahren gemal Anspruch 12, dadurch gekenn-
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15.

zeichnet, dass das Aktivierungsfenster ausgehend
von einer flachenférmigen, insbesondere punkt-
und/oder strichférmigen, Gestalt entsprechend der
Zufuihrgeschwindigkeit des Beschichtungsmaterials
(2) auf eine bestimmte GroRe vergrofRert wird, und
umgekehrt.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 11-13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Energiequelle ein
Laser ist, oder die Energiequelle ausgewahlt ist aus
einer HeiRluftquelle bzw. Begasungsquelle, einer Ul-
traschallquelle, einer Magnetfeldquelle, einer Mikro-
wellenquelle oder einer Plasmaquelle.
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