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HEISSGASEINRICHTUNG ZUM BEREITSTELLEN VON HEISSGAS SOWIE

BESCHICHTUNGSVORRICHTUNG UND VERFAHREN ZUM BESCHICHTEN VON

WERKSTUCKEN

(57)  Die Erfindung betrifft eine HeiRgaseinrichtung
(10) zum Bereitstellen von Heilgas fiir eine Beschich-
tungsvorrichtung (1) zum Beschichten von Werkstlicken
(2) mit einem Beschichtungsmaterial (3), insbesondere
zum Beschichten von Schmalseiten (4) plattenférmiger
Werkstulicke (2) mit einem Schmalflachenbeschichtungs-
material, mit einer Energiequelle (11) zum Bereitstellen

des HeilRgases sowie mit wenigstens einem HeilRgasfiih-

rungspfad (12) zum Zufiihren des Heilgases zu einer
Umlenkeinrichtung (9), wobei die Umlenkeinrichtung (9)

zumindest eine Austritts6ffnung (13) aufweist, um eine
am Beschichtungsmaterial (3) und/oder am Werkstilick
(2) vorgesehene Funktionsschicht mit dem HeilRgas zu
aktivieren, wobei eine Kiihleinrichtung (14) vorgesehen
ist, durch welche zumindest die Umlenkeinrichtung (9)
und/oder das Werkstiick (2) und/oder das Beschich-
tungsmaterial (3) und/oder die Energiequelle (11) kihl-
bar ist sowie eine Beschichtungsvorrichtung (1) und ein
Verfahren zum Beschichten von Werkstlicken (2) mit ei-
nem Beschichtungsmaterial (3).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Heilgaseinrichtung zum Bereitstellen von Heif3gas fiir eine Beschichtungsvorrichtung
sowie eine Beschichtungsvorrichtung und ein Verfahren zum Beschichten von Werkstlicken mit einem Beschichtungs-
material.

[0002] Im Bereich der Mobel- und Bauelementefertigung werden Werkstiicke aus funktionalen sowie optischen Griin-
den haufig an deren Oberflachen mit einem Beschichtungsmaterial versehen. Insbesondere bei plattenférmigen Werk-
stlicken werden zudem deren Schmalseiten mit einem Beschichtungs- bzw. Kantenmaterial beschichtet.

[0003] Das Anbringen des Beschichtungsmaterials am Werkstiick erfolgt tblicherweise mittels einer am Werkstiick
oder am Beschichtungsmaterial vorgesehenen Funktionsschicht. Diese Funktionsschicht kann eine Haftmittelschicht
sein, die einen thermisch aktivierbaren Schmelzkleber aufweist, oder auch eine warmeaktivierbare Schicht, durch welche
eine kleberfreie Verbindung mit dem Werkstlick ermdglicht ist. Vor dem Anbringen des Beschichtungsmaterials an dem
Werkstuckst ist es erforderlich, eine solche Funktionsschicht zu aktivieren. Hierfiir kann eine HeilRgaseinrichtung vor-
gesehen sein. Diese stellt ein HeiRgas bereit, durch welches die Funktionsschicht auf eine Aktivierungstemperatur
erwarmt wird, beispielsweise eine Aufschmelztemperatur des Schmelzklebers oder der warmeaktivierbaren Schicht.
[0004] AusderDE 102011015898 A1 ist eine Kantenbeschichtungsvorrichtung zum Aufbringen eines bandférmigen
mehrschichtigen Kantenmaterials auf Schmalflachen eines Werkstiicks bekannt. Dieses Kantenmaterial ist kleberfrei
aktivierbar auf den Schmalflachen befestigbar. Die Kantenbeschichtungsvorrichtung umfasst mindestens eine Zufuhr-
einrichtung fir das Kantenmaterial sowie eine Andruckeinrichtung, die das Kantenmaterial an die Schmalflache des
Werkstlicks andriickt. Im Bereich der Zufuhreinrichtung und/oder Andruckeinrichtung ist ein Auslass fur ein Heil3gas
vorgesehen, welcher das Kantenmaterial und/oder eine warmeaktivierbare Schicht des Kantenmaterials mit dem
HeiRgas unter Druck beaufschlagt. Um das Kantenmaterial und/oder die Schicht zu aktivieren, wird das HeilRgas auf
Temperaturen von bis zu 600°C erwarmt. Die zu beschichtenden Werkstlicke sowie das Kantenmaterial bestehen
zumeist aus einem Holz- und/oder Kunststoffwerkstoff. Aufgrund der hohen Temperaturen des Heilkgases sowie durch
die abgestrahlte thermische Energie der durch das Heil3gas erhitzten Komponenten, kdnnen Werkstlicke oder Kanten-
materialien aus diesen Werkstoffen beschadigt werden, sofern die thermische Belastung zu lange lokal auf das Werkstiick
und/oder das Kantenmaterial einwirkt.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, eine Heiflgaseinrichtung, eine Beschichtungsvorrichtung mit einer
HeiRgaseinrichtung sowie ein Verfahren zum Beschichten von Werkstiicken bereitzustellen, durch welche eine hohe
Funktions- und Betriebssicherheit beim Beschichten der Werkstlicke erreicht ist.

[0006] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch eine Heilgaseinrichtung zum Bereitstellen von HeilRgas geman
den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie durch eine Beschichtungsvorrichtung zum Beschichten von Werkstiicken mit
einem Beschichtungsmaterial gemaf den Merkmalen des Anspruchs 12 und durch ein Verfahren zum Beschichten von
Werkstlicken mit einem Beschichtungsmaterial gemaR den Merkmalen des Anspruchs 13 geldst. Besonders bevorzugte
Ausfiihrungsformen der Erfindung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0007] DerErfindung liegtder Gedanke zugrunde, die thermische Belastung auf ein Werksttick und/oder ein Beschich-
tungsmaterial aufgrund der durch das HeilRgas erhitzten Komponenten der Beschichtungseinrichtung zu reduzieren.
[0008] Das Heiflgas wird durch eine Energiequelle der Heilgaseinrichtung, insbesondere durch einen Warmeiuber-
trager, auf Temperaturen von tber 400°C erhitzt und dem Beschichtungsmaterial und/oder dem Werkstiick zugefiihrt.
Hierflr ist eine Umlenkeinrichtung vorgesehen, die wenigstens eine Austrittsdffnung fir das Heillgas aufweist, um eine
am Werkstiick und/oder am Beschichtungsmaterial vorgesehene Funktionsschicht zu aktivieren. Zumindest die Umlen-
keinrichtung erwarmt sich insbesondere im Bereich der wenigstens einen Austritts6ffnung auf eine Temperatur, die im
Wesentlichen der Temperatur des Heilkgases entspricht. Durch die Umlenkeinrichtung kann dadurch eine hohe War-
mestrahlung und Konvektionswarme abgeben werden. Da die Ziindtemperatur von Holz zwischen 280°C und 340°C
liegt und die Schmelztemperatur eines Kunststoffes oder Verbundwerkstoffes noch deutlich niedriger liegen kann, kann
unter bestimmten Betriebsbedingungen die Gefahr einer Beschadigung oder gar Entziindung des Werkstlicks und/oder
Beschichtungsmaterials auftreten.

[0009] Erfindungsgemal ist vorgesehen, dass die HeilRgaseinrichtung eine Kiihleinrichtung aufweist, durch welche
zumindest das Werkstlick und/oder das Beschichtungsmaterial und/oder die Umlenkeinrichtung und/oder die Energie-
quelle kiihlbar ist. Durch eine solche Kiihlung kann eine thermische Belastung auf das Werkstlick und/oder Beschich-
tungsmaterial, insbesondere aufgrund der abgegebenen Warmestrahlung und Konvektionswarme der durch das
HeilRgas erwdrmten Komponenten der Heilgaseinrichtung, reduziert sein. Eine Beschadigung oder Entziindung des
Werkstlicks und/oder des Beschichtungsmaterials kann auf diese Weise verhindert sein.

[0010] Ineinerbevorzugten Weiterbildung der HeiRgaseinrichtung kann eine aktive Kiihlung durch die Kiihleinrichtung
vorgesehen sein. Dadurch kann eine effektive Kihlung der Umlenkeinrichtung und/oder des Werkstiicks und/oder des
Beschichtungsmaterials und/oder der Energiequelle vorgesehen sein. Auf diese Weise kdnnen die Umlenkeinrichtung,
das Werkstlick, das Beschichtungsmaterial und/oder die Energiequelle kurzfristig auf eine Temperatur gekuhlt werden,
die kein Beschadigen des Werkstlicks und/oder Beschichtungsmaterials bewirkt.
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[0011] Eine besonders bevorzugte Weiterbildung der HeilRgaseinrichtung sieht vor, dass die Kihleinrichtung eine
Regelung aufweist, durch welche die Kiihlung und/oder die Zufuhr des Heilgases in Abhangigkeit von wenigstens einem
definierten Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung steuerbar ist. Durch diese Regelung ist eine exakt steuerbare
Kihlung ermdglicht, die ausschlieRlich in einem Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung erfolgt, die ein Kihlen
des Werkstlicks und/oder Beschichtungsmaterials erfordert.

[0012] In einer Ausgestaltung der HeilRgaseinrichtung kann vorgesehen sein, dass dieser definierte Betriebszustand
der Beschichtungsvorrichtung zumindest durch eine Verzégerung einer Relativbewegung zwischen dem zu beschich-
tenden Werkstlick und/oder Beschichtungsmaterial und zumindest der Umlenkeinrichtung gebildet ist. Insbesondere
kann dieser Betriebszustand ein Unterbrechen oder Beenden der Relativbewegung sein. Die Verzégerung der Relativ-
bewegung kann insbesondere ein Vorschubstopp des Werkstlicks oder des Beschichtungsmaterials darstellen. Hierbei
kann eine hohe lokale thermische Belastung auf das Werkstiick oder das Beschichtungsmaterial auftreten, die zu Scha-
den fuhren kann. Indem die Regelung die Kiihlung nur bei einer solchen Verzdgerung der Relativbewegung ansteuert,
kénnen einerseits Schaden effizient verhindert werden und andererseits kann eine energiesparende Kiihlung erreicht
sein.

[0013] Eine vorteilhafte Weiterbildung der HeiRgaseinrichtung sieht vor, dass die Kiihleinrichtung eine Kaltgasquelle
zum Bereitstellen eines Kaltgases aufweist und wenigstens einen Kaltgasfliihrungspfad umfasst, der zum Zufiihren des
Kaltgases mit der Umlenkeinrichtung und/oder der Energiequelle und/oder zumindest einer Appliziereinrichtung der
Kuhleinrichtung in Verbindung steht. Durch die Kaltgasquelle kann eine schnelle und ausreichende Verfiigbarkeit des
Kaltgases vorgesehen sein. Das Kaltgas kann sowohl Kaltluft als auch ein beliebiges Inertgas sein. Unter Kaltgas ist
ein Gas zu verstehen, dessen Temperatur deutlich unter der Temperatur des HeilRgases liegt. Beispielsweise kann das
Kaltgas eine Temperatur aufweisen, die der Umgebungstemperatur entspricht, also etwa 20°C.

[0014] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der HeiRgaseinrichtung sieht vor, dass das Kaltgas durch die zumindest eine
Austritts6ffnung der Umlenkeinrichtung oder durch wenigstens eine zusatzliche Kaltgasaustritts6ffnung der Umlenkein-
richtung dem Werkstiick und/oder dem Beschichtungsmaterial zur Kiihlung zufiihrbar ist. Indem das Kaltgas durch die
zumindest eine Austritts6ffnung der Umlenkeinrichtung zufiihrbar ist, iber welche auch das Heif3gas der Funktionsschicht
zufuhrbar ist, kann ein einfacher Aufbau der Umlenkeinrichtung vorgesehen sein. Wird das Kaltgas durch die wenigstens
eine zusatzliche Kaltgasaustrittséffnung der Umlenkeinrichtung bereitgestellt, kann ebenso eine getrennte Gasfiihrung
fur das Kaltgas und das Heil3gas vorgesehen sein.

[0015] In einer bevorzugten Weiterbildung der HeilRgaseinrichtung kann vorgesehen sein, dass die zumindest eine
Austritts6ffnung oder die wenigstens eine Kaltgasaustritts6ffnung der Umlenkeinrichtung in Richtung des zu beschich-
tenden Werkstlicks und/oder Beschichtungsmaterials gerichtet ist und das Kaltgas in einen Bereich zwischen dem
Werkstlick und der Umlenkeinrichtung und/oder in einen Bereich zwischen dem Beschichtungsmaterial und der Umlen-
keinrichtung zufiihrbar ist. Durch diese Ausgestaltung kann das Kaltgas gezielt Bereichen zugefiihrt werden, in denen
eine Kuihlung erforderlich ist. Diese zu kiihlenden Bereiche sind insbesondere die Oberflache des Werkstlicks und/oder
des Beschichtungsmaterials.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform der HeiRgaseinrichtung sieht vor, dass die Umlenkeinrichtung benachbart zu einer
Andriickeinrichtung der Beschichtungsvorrichtung vorgesehen ist und vorzugsweise zwischen dem zu beschichtenden
Werkstlick und dem Beschichtungsmaterial angeordnet ist. Dadurch kann die Aktivierung der Funktionsschicht unmit-
telbar vor dem Andriicken des Beschichtungsmaterials an das Werkstuck erfolgen. Durch die Anordnung der Umlenk-
einrichtung zwischen dem Werkstiick und dem Beschichtungsmaterial kann zudem ermdglicht sein, das Heilkgas
und/oder das Kaltgas sowohl dem Beschichtungsmaterial als auch dem Werkstlick zuzuflihren.

[0016] In einer Weiterbildung der HeilRgaseinrichtung kann vorgesehen sein, dass die zumindest eine Applizierein-
richtung der Umlenkeinrichtung zugeordnet ist und wenigstens eine Austrittsdiise aufweist, durch welche das Kaltgas
dem Beschichtungsmaterial und/oder dem Werkstiick und/oder der Umlenkeinrichtung zur Kiihlung zufiihrbar ist, wobei
vorzugsweise zumindest eine Austrittsdiise der Appliziereinrichtung einer Seite des Beschichtungsmaterials zugeordnet
ist, die der Funktionsschicht am Beschichtungsmaterial gegenuberliegt. Durch die zumindest eine Appliziereinrichtung
kann eine flexible Anordnung einer Kiihlung in der Beschichtungsvorrichtung vorgesehen sein. Die Appliziereinrichtung
kann vorzugsweise dort vorgesehen sein, wo eine gezielte Kiihlung erforderlich ist. Insbesondere ist die Applizierein-
richtung in der Weise angeordnet, dass in dem definierten Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung eine effektive
Kihlung des Beschichtungsmaterials ermdglicht ist, vorzugsweise auf einer der Funktionsschicht gegeniiberliegenden
Seite des Beschichtungsmaterials.

[0017] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der HeilRgaseinrichtung sieht vor, dass die Kaltgasquelle einen Druckgasspei-
cher umfasst oder als Druckgasspeicher ausgebildet ist und vorzugsweise der Druckgasspeicher mit einer Druckluft-
versorgung in Verbindung steht. Durch den Druckgasspeicher kann eine Bevorratung des Kaltgases vorgesehen sein.
Die Druckluftversorgung stellt dabei eine kontinuierliche Versorgung mit Kaltgas sicher. Die Druckluftversorgung ist
vorzugsweise ein lokales Druckluftnetz. Durch die Entnahme des unter Druck stehenden Kaltgases aus dem Druckgas-
speicher, kann ein Kuhleffekt aufgrund der Entspannung des unter Druck stehenden Kaltgases genutzt werden, sodass
dieses zusatzlich abgekuhlt wird.
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Bevorzugt kann die Regelung der Kiihleinrichtung wenigstens ein steuerbares Ventil aufweisen, durch welches das
Bereitstellen des Kaltgases und/oder HeiRgases steuerbar ist. Das wenigstens eine steuerbare Ventil kann zwischen
einer SchlieRposition und einer Offnungsposition bewegt werden, sodass in Abhangigkeit von dem definierten Betriebs-
zustand der Beschichtungsvorrichtung eine regelbare Zufiihrung des Kaltgases und/oder Heilgases ermdglicht ist.
[0018] Die Aufgabe wird zudem durch eine Beschichtungsvorrichtung zum Beschichten von Werkstiicken mit einem
Beschichtungsmaterial, insbesondere zum Beschichten von Schmalseiten plattenférmiger Werkstliicke mit einem
Schmalflachenbeschichtungsmaterial, wobei die Werkstlicke bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen,
Kunststoff, Verbundwerkstoffen oder dergleichen ausgebildet sind, geldst, wobei die Beschichtungsvorrichtung eine
HeilRgaseinrichtung zum Bereitstellen von Heil3gas gemaR einer der zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen aufweist.
Durch eine solche Beschichtungsvorrichtung kann eine thermische Belastung auf das Werkstlick und/oder das Be-
schichtungsmaterial, insbesondere aufgrund der abgegebenen Warmestrahlung und Konvektionswarme der durch das
HeilRgas erwarmten Komponenten der Heif3gaseinrichtung, erheblich reduziert sein, sodass bei dem Beschichtungs-
vorgang keine Beschadigungen am Werkstlick und/oder Beschichtungsmaterial auftreten.

[0019] Dartber hinaus wird die Aufgabe durch ein Verfahren zum Beschichten von Werkstiicken mit einem Beschich-
tungsmaterial, insbesondere zum Beschichten von Schmalseiten plattenférmiger Werkstiicke mit einem Schmalflachen-
beschichtungsmaterial, mit einer Beschichtungsvorrichtung geldst, wobei die Beschichtungsvorrichtung eine Heilgas-
einrichtung zum Bereitstellen eines Heillgases sowie eine Kihleinrichtung zum Bereitstellen eines Kaltgases aufweist
und das Verfahren die Schritte umfasst:

- Bereitstellen des HeilRgases zum Aktivieren einer Funktionsschicht am Beschichtungsmaterial und/oder am Werk-
stlick,

- Andricken des Beschichtungsmaterials an das Werkstiick mit einer Andruckeinrichtung, wobei das Werkstlick
und/oder Beschichtungsmaterial und die Andruckeinrichtung relativ zueinander bewegt werden und

- Bereitstellen des Kaltgases zur Kiihlung zumindest des Werkstiicks und/oder Beschichtungsmaterials und/oder
einer Umlenkeinrichtung und/oder Energiequelle der Beschichtungsvorrichtung, in Abhangigkeit von einem defi-
nierten Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung.

[0020] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen und Weiterbildungen derselben werden im Fol-
genden anhand des in der Zeichnung dargestellten Beispiels naher beschrieben und erlautert. Die der Beschreibung
und den Zeichnungen zu entnehmenden Merkmale kénnen einzeln fir sich oder zu mehreren in beliebiger Kombination
erfindungsgemaR angewandt werden. Es zeigen:

Fig. 1 zeigt eine schematische Darstellung einer Beschichtungsvorrichtung mit einer HeiRgaseinrichtung.

[0021] Nachfolgend wird anhand der beigefligten Figur eine bevorzugte Ausflihrungsform der vorliegenden Erfindung
beschrieben. Weitere in diesem Zusammenhang genannte Modifikationen einzelner Merkmale kénnen jeweils mitein-
ander kombiniert werden, um neue bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung auszubilden.

[0022] Figur1 zeigt eine schematische Darstellung einer Beschichtungsvorrichtung 1 zum Beschichten plattenférmiger
Werkstlicke 2 mit einem Beschichtungsmaterial 3. Insbesondere ist die Beschichtungsvorrichtung 1 zum Beschichten
von Schmalseiten 4 plattenférmiger Werkstiicke 2 mit einem Schmalflachenbeschichtungsmaterial, auch als Kantenband
oder Kantenmaterial bezeichnet, vorgesehen.

[0023] Die nachfolgenden Ausfiihrungen erfolgen allgemein anhand der Beschichtung eines Werkstiicks 2 mit einem
Beschichtungsmaterial 3, wenngleich damit ebenso die Beschichtung einer Schmalseite 4 eines Werkstlicks 2 mit einem
Schmalflachenbeschichtungsmaterial gemeint ist.

[0024] Zum Beschichten werden zumeist Werkstlicke 2 eingesetzt, die zumindest abschnittsweise aus Holz, Holz-
werkstoffen, Kunststoff, Verbundwerkstoffen oder dergleichen bestehen, wie sie beispielsweise im Bereich der Mobel-
und Bauelementefertigung zum Einsatz kommen. Dabei kann es sich um unterschiedlichste Werkstlicke wie beispiels-
weise Massivholz- oder Spanplatten, Leichtbauplatten, Sandwichplatten, FuBbodenleisten, Profile zur Profilummante-
lung etc. handeln. Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht auf derartige Werkstlicke beschrankt.

[0025] Die Beschichtungsvorrichtung 1 umfasst eine Auflage 5, auf der das Werkstlick 2 wahrend des Beschichtens
aufliegt. Die Auflage 5 kann insbesondere eine Vorschubbewegung des Werkstiicks 2 ermdglichen. Der Auflage 5 ist
eine Zufuhreinrichtung 6 zur kontinuierlichen Zufuhr des Beschichtungsmaterials 3 zugeordnet. Die Zufuhreinrichtung
6 ist in der Weise angeordnet, dass das Beschichtungsmaterial 3 dem Werkstiick 2 in einem spitzen Winkel relativ zur
Vorschubrichtung des Werkstiicks 2 zugefiihrt wird.

[0026] Die Zufuhreinrichtung 6 flhrt das Beschichtungsmaterial 3 in den Bereich einer Andruckeinrichtung 7 zu. Die
Andruckeinrichtung 7 weist beispielsweise eine drehbar gelagerte Andruckrolle 8 auf. Durch die Andruckeinrichtung 7
wird das Beschichtungsmaterial 3 in Kontakt mit dem Werkstiick 2 gebracht, wobei die Vorschubbewegung des Werk-
stlicks 2 sowie des Beschichtungsmaterials 3 in Abstimmung miteinander erfolgt. Um das Beschichtungsmaterial 3 an
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das Werkstlick 2 anzudriicken, kdnnen anstelle der Andruckrolle 8 ebenso mehrere Andruckrollen oder auch eine
andersartige Andruckeinrichtung vorgesehen sein.

[0027] Die vorbeschriebene Beschichtungsvorrichtung 1 ist aus dem Bereich der Durchlauftechnik, bei der das Werk-
stlick 2 relativ zur Andruckeinrichtung 7 bewegt wird. In einer alternativen Ausfiihrungsform der Beschichtungsvorrichtung
1 kann ebenso vorgesehen sein, das Werkstlick 2 wahrend der Bearbeitung zu fixieren und die Andruckeinrichtung 7
sowie gegebenenfalls die Zufuhreinrichtung 6 und/oder eine nachfolgend naher beschriebene Umlenkeinrichtung 9
beweglich vorzusehen.

[0028] DasBeschichtungsmaterial 3 bestehtzumindest aus zwei Schichten, wovon eine dem Werkstiick 2 zugeordnete
Schicht eine Funktionsschicht bildet. Die Funktionsschicht kann beispielsweise eine Haftmittelschicht oder eine warme-
aktivierbare kleberfreie Schicht sein. Die zumindest eine weitere Schicht des Beschichtungsmaterials 3 bildet insbeson-
dere eine Dekorschicht. Um eine dauerhafte Verbindung mit dem Werkstiick 2 auszubilden, ist es erforderlich die
Funktionsschicht zu aktivieren, insbesondere auf eine Aktivierungstemperatur zu erwarmen.

[0029] Das Aktivieren der Funktionsschicht erfolgt durch eine HeilRgaseinrichtung 10. Diese HeiRgaseinrichtung 10
weist eine Energiequelle 11 auf, die ein HeilRgas erzeugt und bereitstellt. Das HeilRgas kann insbesondere Heil’luft sein.
Die Energiequelle 11 ist tUber einen Heilgasfiihrungspfad 12 mit der Umlenkeinrichtung 9 verbunden, sodass das
HeilRgas der Umlenkeinrichtung 9 zufiihrbar ist. Die Umlenkeinrichtung 9 weist eine oder mehrere Austritts6ffnungen
13 auf, durch welche das Heil’gas in Richtung des Beschichtungsmaterials 3 geleitet wird. Durch die Beaufschlagung
des Beschichtungsmaterials 3 mit dem erhitzten Heillgas wird die Warmeenergie des HeilRgases zur Aktivierung der
Funktionsschicht bereitgestellt. Die Funktionsschicht kann ebenso am Werkstlick 2 vorgesehen sein. In diesem Fall
sind die Austritts6ffnungen 13 der Umlenkeinrichtung 9 in der Weise angeordnet, dass das Heil3gas in Richtung des
Werkstucks 2 geleitet wird.

[0030] Die wenigstens eine Austrittséffnung 13 kann vielseitig ausgestaltet sein. Insbesondere kénnen in Reihe an-
geordnete Lochgeometrien vorgesehen sein, wobei die Austrittséffnungen eine runde Lochgeometrie, eine eckige Loch-
geometrie oder eine andersartige Freiformgeometrie aufweisen. Ebenso kann die Austritts6ffnung 13 als eine durchge-
hende Offnung ausgebildet sein, insbesondere in Form eines Schlitzes. Bevorzugt sind eine Vielzahl von Austrittséff-
nungen 13 in mehreren Reihen vorgesehen, wobei die Austrittséffnungen 13 gleichartig ausgebildet sein kénnen oder
eine oder mehrere Austrittséffnungen 13 unterschiedliche Geometrien aufweisen kénnen.

[0031] Die Energiequelle 11 ist insbesondere als Warmelbertrager ausgebildet und erhitzt das Heillgas auf Tempe-
raturen von Giber 400°C. Die Komponenten die mitdem Hei3gas in Kontakt kommen, insbesondere die Umlenkeinrichtung
9, erreichen dadurch ebenfalls Temperaturen im Bereich von tber 400°C. Dadurch strahlen diese Komponenten, ins-
besondere die Umlenkeinrichtung 9, wahrend dem Beschichten eine hohe Warmeenergie ab. Um einen effizienten
Energieeintrag zur Aktivierung der Funktionsschicht zu erreichen, ist die Umlenkeinrichtung 9 in unmittelbarer Nahe zu
dem Beschichtungsmaterial 3 und/oder Werkstlick 2 angeordnet. Insbesondere ist die Umlenkeinrichtung 9 zwischen
dem Werkstlick 2 und dem Beschichtungsmaterial 3 angeordnet. Der Abstand zwischen der Umlenkeinrichtung 9 und
dem Beschichtungsmaterial 3 und/oder Werkstlick 2 betragt nur wenige Millimeter.

[0032] Insbesondere bei einer Unterbrechung oder Verlangsamung der Vorschubbewegung des Werkstiicks 2
und/oder des Beschichtungsmaterials 3 kann durch die von der erhitzten Umlenkeinrichtung 9 ausgehende Warme-
strahlung und Konvektionswarme lokal ein hoher thermischer Energieeintrag in das Werkstuick 2 und/oder das Beschich-
tungsmaterial 3 auftreten. Da die Ziindtemperatur von Holz im Bereich von 280°C bis 340°C liegt und die Schmelztem-
peratur von Kunststoffen deutlich darunter liegen kénnen, besteht bei einer Unterbrechung oder Verlangsamung der
Vorschubbewegung die Gefahr einer Beschadigung des Werkstlicks 2 und/oder des Beschichtungsmaterials 3 oder gar
die Gefahr einer Entziindung des Werkstlicks 2 und/oder des Beschichtungsmaterials 3.

[0033] Um dies zu verhindern, weist die HeilRgaseinrichtung 10 eine Kihleinrichtung 14 auf. Durch diese Kiihleinrich-
tung 14 kann zumindest die Umlenkeinrichtung 9 und/oder das Werkstlick 2 und/oder das Beschichtungsmaterial 3
und/oder die Energiequelle 11 gekihlt werden. Hierbei ist eine aktive Kiihlung zumindest dieser Komponenten durch
ein Kaltgas vorgesehen. Unter Kaltgas ist ein Gas zu verstehen, dessen Temperatur erheblich unter der Temperatur
des Heillgases liegt. Das Kaltgas kann beispielsweise eine Temperatur im Bereich der Umgebungstemperatur von etwa
20 °C aufweisen. Das Kaltgas kann beispielsweise Druckluft aus einem lokalen Druckluftnetz oder auch Umgebungsluft
sein. Ebenso kann das Kaltgas ein beliebiges Inertgas, beispielsweise Argon oder Stickstoff, sein.

[0034] Das Kaltgas wird von einer Kaltgasquelle 15 bereitgestellt. GemaR Figur 1 ist diese Kaltgasquelle 15 ein
Druckgasspeicher 16. Der Druckgasspeicher 16 kann mit einer Druckluftversorgung 17 in Verbindung stehen, welche
das Kaltgas zufuihrt. Die Druckluftversorgung 17 kann beispielsweise ein lokales Druckluftnetz sein. Durch die Entnahme
des Kaltgases aus dem Druckgasspeicher 16 kann eine Entspannung des unter Druck stehenden Kaltgases auftreten,
sodass eine Reduzierung der Temperatur des Kaltgases auftritt. Ebenso kann auch ein nicht ndher dargestellter Kiihler
vorgesehen sein, der das Kaltgas auf eine erforderliche Kuhltemperatur kiihlt. Eine zusatzliche Kiihlung des Kaltgases
ist jedoch nicht zwingend erforderlich.

[0035] Die Kaltgasquelle 15, insbesondere der Druckgasspeicher 16, ist Uber einen Kaltgasfiihrungspfad 18 mit der
Umlenkeinrichtung 9 verbunden. Dadurch kann das Kaltgas der Umlenkeinrichtung 9 zugefiihrt werden.
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[0036] Die Umlenkeinrichtung 9 weist wenigstens eine Kaltgasaustrittsd6ffnung 19 zum Bereitstellen des Kaltgases
auf. Es kdnnen eine oder mehrere Kaltgasaustrittséffnung 19 vorgesehen sein, wobei die Anzahl, Ausgestaltung und/oder
Anordnung der wenigstens einen Kaltgasaustrittséffnung 19 denen der zuvor beschriebenen Austrittséffnung 13 der
Umlenkeinrichtung 9 entsprechen kann.

[0037] Die wenigstens eine Kaltgasaustrittsdffnung 19 ist in Richtung des beschichteten Werkstlicks 2 und/oder des
Beschichtungsmaterials 3 gerichtet. Dadurch kann das Kaltgas in einen Bereich zwischen dem Werkstiick 2 und der
Umlenkeinrichtung 9 und/oder in einen Bereich zwischen dem Beschichtungsmaterial 3 und der Umlenkeinrichtung 9
zur Kiihlung zugefiihrt werden.

[0038] Ebenso kann vorgesehen sein, dass die Umlenkeinrichtung 9 keine zusatzliche Kaltgasaustrittséffnung 19
aufweist. In diesem Fall wird das Kaltgas uber die Austritts6ffnungen 13 der Umlenkeinrichtung 9 dem Werkstiick 2
und/oder dem Beschichtungsmaterial 3 zugefiihrt. In diesem Fall wird lber die Austrittséffnungen 13 entweder das
Heillgas zur Aktivierung der Funktionsschicht bereitgestellt oder das Kaltgas zur Kihlung des Werkstlicks 2 und/oder
Beschichtungsmaterials 3 und/oder der Umlenkeinrichtung 9. Ebenso kann vorgesehen sein, dass das Kaltgas zusatzlich
zum HeiRgas der Umlenkeinrichtung 9 zugefiihrt wird, um ein Abkihlen der Umlenkeinrichtung 9 zu bewirken.

[0039] ZurRegelungder Bereitstellung des Kaltgases und/oder HeiRgases weist die Kiihleinrichtung 14 eine Regelung
20 auf. Diese Regelung 20 umfasst ein steuerbares Ventil 21. Dieses Ventil 21 ist in dem Kaltgasflihrungspfad 18
vorgesehen, sodass das Bereitstellen des Kaltgases durch das Ventil 21 steuerbar ist. Das Ventil 21 ist zwischen einer
SchlieBstellung und einer Offnungsstellung regelbar. Wahrend das Heillgas zum Aktivieren der Funktionsschicht (iber
die Austritts6ffnungen 13 der Umlenkeinrichtung 9 bereitgestellt wird, ist das Ventil 21 in der Schlie3stellung angeordnet,
sodass kein Kaltgas zur Kiihlung bereitgestellt wird. Ist aufgrund des Betriebszustandes der Beschichtungsvorrichtung
1 eine Kiihlung erforderlich, wird das Ventil 21 in die Offnungsposition iiberfiihrt, sodass das Kaltgas zusatzliche zum
Heilgas der Umlenkeinrichtung 9 zugefiihrt wird. Das Ventil 21 kann ein unipolares Ventil sein, welches bei einem
Spannungsabfall der Beschichtungsvorrichtung 1 in die Offnungsposition tberfiihrt wird.

[0040] Ein solches steuerbares Ventil 21 kann zudem im HeiRgasfiihrungspfad 12 vorgesehen sein, sodass auch das
Bereitstellen des Heilgases regelbar ist. Dabei kdnnen das Ventil 21 im HeilRgasfihrungspfad 12 und im Kaltgasfih-
rungspfad 18 gegensatzlich in der SchlielR- bzw. Offnungsstellung angeordnet werden, sodass der Umlenkeinrichtung
9 entweder das Heiflgas oder das Kaltgas zugefuhrt wird.

[0041] Das Bereitstellen des Kaltgases zur Kiihlung erfolgt in Abhangigkeit von wenigstens einem definierten Be-
triebszustand der Beschichtungsvorrichtung 1 und wird durch die Regelung 20 gesteuert. Dieser definierte Betriebszu-
stand betrifft zumindest eine Verzégerung der Relativbewegung zwischen dem zu beschichtenden Werksttick 2 und/oder
Beschichtungsmaterial 3 und zumindest der Umlenkeinrichtung 9. Die Verzdgerung der Relativbewegung kann eine
Verlangsamung, Unterbrechung oder Beendigung der Vorschubbewegung, insbesondere ein Vorschubstopp, des Werk-
stlicks 2 und/oder des Beschichtungsmaterials 3 sein. Die Zufuhr des Kaltgases in diesem Betriebszustand bewirkt eine
Kihlung des Werkstlicks 2 und/oder des Beschichtungsmaterials 3 und/oder der Umlenkeinrichtung 9. Dadurch wird
eine lokale thermische Belastung auf das Werkstlick 2 und/oder Beschichtungsmaterial 3 aufgrund der von der erhitzten
Umlenkeinrichtung 9 abgegebenen Warmestrahlung und Konvektionswarme verhindert.

[0042] Die Kaltgasquelle 15 kann lber einen weiteren Kaltgasfiihrungspfad 18 mit der Energiequelle 11 verbunden
sein. Auch in diesem Kaltgasfiihrungspfad 18 kann ein nicht ndher dargestelltes steuerbares Ventil 21, das mit der
Regelung 20 verbunden ist, vorgesehen sein. Dadurch kann in dem definierten Betriebszustand, d.h. der Verzégerung
der Relativbewegung zwischen dem zu beschichtenden Werkstlick 2 und/oder Beschichtungsmaterial 3 und zumindest
der Umlenkeinrichtung 9, alternativ oder ergédnzend eine Kiihlung der Energiequelle 11 durch das Kaltgas erfolgen.
[0043] In einer Weiterbildung der Beschichtungsvorrichtung 1 kann zudem vorgesehen sein, dass wenigstens eine
zusatzliche Appliziereinrichtung 22 zur Kihlung in der Beschichtungsvorrichtung 1 vorgesehen ist, insbesondere zur
Kuhlung des Beschichtungsmaterials 3. Diese Appliziereinrichtung 22 steht iber den Kaltgasfiihrungspfad 18 oder tiber
einen separaten Kaltgasfuhrungspfad mit der Kaltgasquelle 15 in Verbindung.

[0044] GemaR Figur 1 ist die Appliziereinrichtung 22 benachbart zur Umlenkeinrichtung 9 angeordnet und weist we-
nigstens eine Austrittsdiise 23 zum Bereitstellen des Kaltgases auf. Die wenigstens eine Austrittsdiise 23 istinsbesondere
in der Weise angeordnet, dass das Kaltgas dem Beschichtungsmaterial 3 zur Kihlung zufiihrbar ist. Insbesondere ist
die Appliziereinrichtung 22 in der Weise angeordnet, dass das Beschichtungsmaterial 3 zwischen der Umlenkeinrichtung
9 und der Appliziereinrichtung 22 verlauft. Das aus der Austrittsdiise 23 austretende Kaltgas kann somit einer Seite des
Beschichtungsmaterials 3 zugefiihrt werden, die der Funktionsschicht am Beschichtungsmaterial 3 gegenuberliegt.
Ebenso kann die Appliziereinrichtung 22 in der Weise ausgebildet sein, dass das Kaltgas durch eine oder mehrere
Austrittsdiisen 23 sowohl auf der Seite der Funktionsschicht des Beschichtungsmaterials 3 zufihrbar ist als auch auf
der Seite des Beschichtungsmaterials 3, die der Funktionsschicht gegenuberliegt.

[0045] Die Appliziereinrichtung 22 kann eine oder mehrere Austrittsdiisen 23 aufweisen, wobei die Anzahl, Ausge-
staltung und/oder Anordnung der Austrittsdiisen 23, die der zuvor beschriebenen Austritts6ffnung 13 der Umlenkein-
richtung 9 entsprechen kann. Das Bereitstellen des Kaltgases Uber die Appliziereinrichtung 22 ist durch die Regelung
20in der zuvor beschriebenen Weise in Abhangigkeit von dem definierten Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung
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1 steuerbar.

Bezugszeichenliste

[0046]
1. Beschichtungsvorrichtung  16. Druckgasspeicher
2. Werkstiick 17. Druckluftversorgung
3. Beschichtungsmaterial 18. Kaltgasfiihrungspfad
4. Schmalseite 19. Kaltgasaustritts6ffnung
5. Auflage
6. Zufuhreinrichtung 20. Regelung
7. Andruckeinrichtung 21. Ventil
8. Andruckrolle 22. Appliziereinrichtung
9. Umlenkeinrichtung 23. Austrittsdiise
10. HeiRgaseinrichtung
11. Energiequelle
12. HeiRgasfiihrungspfad
13. Austritts6ffnung
14. Kuhleinrichtung
15. Kaltgasquelle
Patentanspriiche
1. HeiBgaseinrichtung (10) zum Bereitstellen von HeilRgas fir eine Beschichtungsvorrichtung (1) zum Beschichten

von Werkstucken (2) mit einem Beschichtungsmaterial (3), insbesondere zum Beschichten von Schmalseiten (4)
plattenférmiger Werkstiicke (2) mit einem Schmalflachenbeschichtungsmaterial, mit einer Energiequelle (11) zum
Bereitstellen des Heillgases sowie mit wenigstens einem HeilRgasfiihrungspfad (12) zum Zufiihren des HeilRgases
zu einer Umlenkeinrichtung (9), wobei die Umlenkeinrichtung (9) zumindest eine Austrittséffnung (13) aufweist, um
eine am Beschichtungsmaterial (3) und/oder am Werkstlick (2) vorgesehene Funktionsschicht durch das HeilRgas
zu aktivieren,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine Kuhleinrichtung (14) vorgesehen ist, durch die zumindest das Werksttick (2) und/oder das Beschichtungsma-
terial (3) und/oder die Umlenkeinrichtung (9) und/oder die Energiequelle (11) kihlbar ist.

HeiRgaseinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
durch die Kiihleinrichtung (14) eine aktive Kiihlung vorgesehen ist.

HeilRgaseinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kuhleinrichtung (14) eine Regelung (20) aufweist, durch welche die Kiihlung und/oder die Zufuhr des Heilgases
in Abhangigkeit von wenigstens einem definierten Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung (1) steuerbar ist.

HeiRgaseinrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

der definierte Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung (1) zumindest durch eine Verzégerung einer Relativ-
bewegung zwischen dem zu beschichtenden Werkstiick (2) und/oder Beschichtungsmaterial (3) und zumindest der
Umlenkeinrichtung (9) gebildet ist, insbesondere ein Unterbrechen oder Beenden der Relativbewegung.

HeilRgaseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Kiihleinrichtung (14) eine Kaltgasquelle (15) zum Bereitstellen eines Kaltgases aufweist und wenigstens einen
Kaltgasfiuihrungspfad (18) umfasst, der zum Zufiihren des Kaltgases mit der Umlenkeinrichtung (9) und/oder der
Energiequelle (11) und/oder zumindest einer Appliziereinrichtung (22) der Kihleinrichtung (14) in Verbindung steht.
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HeilRgaseinrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Kaltgas durch die zumindest eine Austrittséffnung (13) der Umlenkeinrichtung (9) oder durch wenigstens eine
zusatzliche Kaltgasaustrittséffnung (19) der Umlenkeinrichtung (9) dem Werkstiick (2) und/oder dem Beschich-
tungsmaterial (3) zur Kiihlung zuflihrbar ist.

HeiRgaseinrichtung nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindesteine Austritts6ffnung (13) oder die wenigstens eine Kaltgasaustritts6ffnung (19) der Umlenkeinrichtung
(9) in Richtung des zu beschichtenden Werkstlicks (2) und/oder Beschichtungsmaterials (3) gerichtet ist und das
Kaltgas in einen Bereich zwischen dem Werkstiick (2) und der Umlenkeinrichtung (9) und/oder in einen Bereich
zwischen dem Beschichtungsmaterial (3) und der Umlenkeinrichtung (9) zufiihrbar ist.

HeiRgaseinrichtung nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Umlenkeinrichtung (9) einer Andruckeinrichtung (7) der Beschichtungsvorrichtung (1) zugeordnet ist und vor-
zugsweise zwischen dem zu beschichtenden Werkstiick (2) und dem Beschichtungsmaterial (3) angeordnet ist.

HeilRgaseinrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet, dass

die zumindest eine Appliziereinrichtung (22) der Umlenkeinrichtung (9) zugeordnet ist und wenigstens eine Aus-
trittsdiise (23) aufweist, durch welche das Kaltgas dem Beschichtungsmaterial (3) und/oder dem Werkstiick (2)
und/oder der Umlenkeinrichtung (9) zur Kiihlung zufiihrbar ist, wobei vorzugsweise die wenigstens eine Austrittsdise
(23) einer Seite des Beschichtungsmaterials (3) zugeordnet ist, die der Funktionsschicht am Beschichtungsmaterial
(3) gegentberliegt.

HeilRgaseinrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kaltgasquelle (15) einen Druckgasspeicher (16) umfasst oder als Druckgasspeicher (16) ausgebildet ist und
vorzugsweise der Druckgasspeicher (16) mit einer Druckluftversorgung (17) in Verbindung steht.

HeiRgaseinrichtung nach Anspruch 3,

dadurch gekennzeichnet, dass

die Regelung (20) der Kihleinrichtung (14) wenigstens ein steuerbares Ventil (21) aufweist, durch welches das
Bereitstellen des Kaltgases und/oder Heilgases steuerbar ist.

Beschichtungsvorrichtung (1) zum Beschichten von Werkstticken (2) mit einem Beschichtungsmaterial (3), insbe-
sondere zum Beschichten von Schmalseiten (4) plattenférmiger Werkstiicke (2) mit einem Schmalflachenbeschich-
tungsmaterial, wobei die Werkstiicke (2) bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen, Kunststoff, Ver-
bundwerkstoffen oder dergleichen ausgebildet sind,

dadurch gekennzeichnet, dass

eine HeilRgaseinrichtung (10) zum Bereitstellen von Heilgas nach einem der Anspriiche 1 bis 11 vorgesehen ist.

Verfahren zum Beschichten von Werkstlicken (2) mit einem

Beschichtungsmaterial (3), insbesondere zum Beschichten von Schmalseiten (4) plattenférmiger Werkstiicke (2)
mit einem Schmalflachenbeschichtungsmaterial, mit einer Beschichtungsvorrichtung (1), die eine HeilRgaseinrich-
tung (10) zum Bereitstellen eines HeiRgases sowie eine Kihleinrichtung (14) zum Bereitstellen eines Kaltgases
aufweist, mit den Schritten:

- Bereitstellen des HeilRgases zum Aktivieren einer Funktionsschicht am Beschichtungsmaterial (2) und/oder
am Werkstlick (2),

- Andriicken des Beschichtungsmaterials (3) an das Werkstiick (2) mit einer Andruckeinrichtung (7), wobei das
Werkstiick (2) und/oder Beschichtungsmaterial (3) und die Andruckeinrichtung (7) relativ zueinander bewegt
werden und

- Bereitstellen des Kaltgases zur Kiihlung zumindest des Werkstlicks (2) und/oder Beschichtungsmaterials (3)
und/oder einer Umlenkeinrichtung (9) und/oder Energiequelle (11) der Beschichtungsvorrichtung (1), in Abhan-
gigkeit von einem definierten Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung (1) .

Verfahren nach Anspruch 13,
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dadurch gekennzeichnet, dass

der definierte Betriebszustand der Beschichtungsvorrichtung (1) durch eine Verzégerung der Relativbewegung
zwischen dem Werkstlick (2) und/oder Beschichtungsmaterial (3) und der Andruckeinrichtung (7) gebildet wird,
insbesondere durch ein Unterbrechen oder Beenden der Relativbewegung.
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