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(57) Abstract: The invention relates to a nozzle
assembly comprising: - a nozzle body, - an air
inlet and an air outlet, - an air outlet surface on a
front side of the nozzle assembly with air outlet
openings. In order to propose a nozzle assembly
which is easy to produce and heats the functional
layer or the hot-melt adhesive of an edge strip in
an efticient manner, it is provided that the length
of an air outlet opening is greater than its width.
The invention further relates to a method for
producing the nozzle assembly.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt
eine Diisenanordnung mit -einem Diisenkdrper,
-einem Lufteinlass und einem Luftauslass, -einer
Luftaustrittsfliche auf einer Vorderseite der
Diisenanordnung mit Luftaustrittséffnungen. Um
eine Diisenanordnung vorzuschlagen, die einfach
herzustellen ist und die die Funktionsschicht oder
den Schmelzkleber eines Kantenstreifens eftizient
erhitzt, ist vorgeschen, dass die Lénge einer
Luftaustrittsdffiung gréfler ist die Breite. Die
Erfindung Dbetriftt weiter ein Verfahren zur
Herstellung der Diisenanordnung.
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DUSENANORDNUNG UND VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER
DUSENANORDNUNG

Die Erfindung betrifft eine Diisenanordnung und ein Verfahren zur Herstellung der
Diisenanordnung, insbesondere eine Diisenanordnung zum Erhitzen eines Kantenstrei-

fens.

Aus dem deutschen Gebrauchsmuster DE 20 2012 013 116 U1 ist eine Diisenanordnung
zum Erhitzen von Kantenstreifen bekannt, bei der eine hohe Arbeitsgeschwindigkeit
angestrebt wird, um z. B. mit einer Funktionsschicht oder einem Schmelzkleber versehe-
ne Kantenstreifen auf die Schmalflache einer Holzwerkstoffplatte aufzubringen. Diese
Diisenanordnung sieht einen aufwandig mit zwei oder mehr Gruppen von Luftaustritts-
offnungen versehenen Diisenkorper vor, wobei durch einen zentralen Einlass fiir die
Druckluft jede der Gruppen bzw. jede der Luftaustrittsoffnungen iiber einen eigenen
Lufteintrittskanal mit erhitzter Druckluft versorgt wird und wobei {iberschiissige Druck-
luft iber einen jeweils separaten Luftaustrittskanal abgefiihrt wird. AuBerdem sieht die
DE 20 2012 013 116 U1 weitere Bohrungen vor, um Luftverteilungskanale zu schaffen,

die gleichzeitig die Masse des Diisenkorpers reduzieren sollen.

Nachteilig an dieser Diisenanordnung ist, dass diese Diisenanordnung einen auBeror-
dentlich hohen Verbrauch an erhitzter Druckluft zeigt, und dass das Herstellen des
Diisenkorpers sehr aufwindig ist. Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine Diisenanord-
nung vorzuschlagen, die einfach herzustellen ist und die die Funktionsschicht oder den

Schmelzkleber eines Kantenstreifens effizient erhitzt.

Diese Aufgabe wird gelost mit einer Diisenanordnung nach Anspruch 1 und mit einem
Verfahren zur Herstellung einer Diisenanordnung nach Anspruch 11. Die Unteransprii-
che betreffen vorteilhafte Weiterbildungen der Diisenanordnung.

Die Erfindung betrifft eine Diisenanordnung mit

- einem Diisenkorper

- einem Lufteinlass und einem Luftauslass, sowie mit

- einer Luftaustrittsflache mit Luftaustrittsoffnungen auf der Vorderseite der Diisenan-
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ordnung. Die erfindungsgemaBe Diisenanordnung ist dadurch gekennzeichnet, dass die
Diisenanordnung mindestens eine Luftaustrittsoffnung aufweist, wobei die Lange einer

Luftaustrittsoffnung groBer ist als deren Breite.

Die Diisenanordnung wird bevorzugt eingesetzt, um Kantenstreifen auf die Schmalflache
einer Platte aufzubringen, also auf die schmale Flache zwischen der Ober- und der
Unterseite der Platte. Der Kantenstreifen besteht haufig aus einem Kunststoffstreifen,
von z. B. 1 bis 10 cm Breite, der aus zwei unterschiedlichen Kunststoffen in einer dueren
und einer inneren Lage coextrudiert ist, die gleich oder unterschiedlich gefarbt sein
konnen. Die innere Lage, im Folgenden auch als Funktionsschicht bezeichnet, schmilzt
oder erweicht unter Hitzeeinfluss, wihrend sie die Diisenanordnung passiert und bindet
so an der Schmalflache der Platte ab. Der Kantenstreifen kann auch aus anderem
Werkstoff sein, z. B. Melamin, Holzfurnier, Metallstreifen, Gewebe, Vlies oder Kunst-
stofffolie und kann alternativ auch iiber einen Schmelzkleber auf die Schmalflache der
Platte aufgeklebt werden, der ebenfalls bei erhohter Temperatur schmilzt und dann auf
der Schmalflache der Platte abbindet. Der Vorgang des Erhitzens wird auch als Aktivie-
ren bezeichnet. Die Platte ist haufig aus Holzwerkstoff, kann aber auch aus beliebigem
anderem Material sein wie z. B. Glas, Keramik, Metall oder synthetischen Werkstoffen

wie z. B. Stein-Kunststoff-Gemischen.

Die erfindungsgemaBe Diisenanordnung weist einen Diisenkorper auf, der in der Regel
aus Metall, vorzugsweise Stahl oder aus anderen hitzebestandigen Werkstoffen wie z. B.
Keramik oder Glas gefertigt ist. Der Diisenkorper weist eine Vorderseite auf, die dem zu
bearbeitenden Kantenstreifen zugewandt ist und eine der Vorderseite abgewandte
Riickseite. Der Diisenkorper ist meist von etwa quadratischer oder rechteckiger Form, so
dass die Vorderseite an einer Einlaufseite beginnt, an der der Kantenstreifen die Diisen-
anordnung mit der noch kalten Funktionsschicht bzw. dem Schmelzkleber erreicht, und
dass der Diisenkorper eine Auslaufseite aufweist, an der der Kantenstreifen mit der
aktivierten, erhitzten oder geschmolzenen Funktionsschicht bzw. Schmelzkleber wieder
verlasst, um auf die Schmalflache einer Platte aufgebracht zu werden. Der Diisenkorper
weist einen Lufteinlass und einen Luftauslass auf, die sich vorzugsweise von einer
Oberseite, alternativ von einer Unterseite, Riickseite oder Seitenflache in den Diisenkor-

per hinein erstrecken.
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Mindestens eine, in der Regel bis zu 10 oder 30 Luftaustrittsoffnungen oder mehr, die
den Diisenkorper durchsetzen, miinden auf der Vorderseite in einer Luftaustrittsflache.
Diese Luftaustrittsoffnungen konnen beliebig angeordnet sein. Sie sind meist iiberein-
ander von der Unterseite zur Oberseite des Diisenkorpers, also in einer oder mehr
vertikalen Reihen angeordnet; sie konnen aber auch in einer beliebig gestalteten Anord-
nung wie z. B. rund, zick-zack oder wellenformig platziert sein. Jede einzelne Luftaus-
trittsoffnung weist erfindungsgemaB eine Lange auf, die groBer ist als die Breite. Die
grofte Dimension einer Luftaustrittsoffnung wird demgemal im Zusammenhang mit
der Erfindung als Lange bezeichnet, die Abmessung orthogonal dazu als Breite. Die
erfindungsgemaBen Luftaustrittsoffnungen sind also in einer einfachen Ausfiihrung
nach Art eines Langlochs ausgefiihrt. Die Luftaustrittsoffnungen sind haufig horizontal
ausgerichtet. Ublicherweise also in horizontaler Richtung, d. h. von der Einlauf- zur
Auslaufseite des Diisenkorpers ausgerichtet, weisen die Luftaustrittsoffnungen dann in
horizontaler Richtung eine langere Abmessung auf als in vertikaler Richtung. Es wird
jedoch genau so als geeignete, erfindungsgemafBe Ausbildung der Diisenanordnung
angesehen, wenn die Luftaustrittsoffnungen schrag oder vertikal ausgebildet sind, wenn
also die langste Abmessung einer Luftaustrittsoffnung schrag oder vertikal ausgerichtet
ist. Neben der Ausrichtung der Luftaustrittsoffnungen (horizontal, schrag oder vertikal)
kann bei mehreren Luftaustrittsoffnungen auf der Luftaustrittsflache auch die Lange der

einzelnen Luftaustrittsoffnungen variieren.

Die Luftaustrittsoffnungen weisen vorzugsweise eine Breite von 0,25 mm bis 3 mm auf,
bevorzugt 0,5 mm bis 2 mm, wobei die Breite nach unten begrenzt ist durch die Verfiig-
barkeit einer entsprechend feinen Frase oder eines Bohrers oder eines anderen Werk-
zeugs, das zum Herstellen der Luftaustrittsoffnungen eingesetzt wird. Die Lange betragt
1 mm bis 40 mm auf, vorzugsweise 2 mm bis 10 mm, besonders bevorzugt 3 mm bis 7
mm. Die Lange wird unter anderem ausgelegt je nach der zu erhitzenden Funktions-
schicht bzw. des Schmelzklebers, aber auch nach der Temperatur und dem Druck der
zum Erhitzen eingesetzten Luft, aber auch den Abmessungen der Diise sowie der Vor-
schubgeschwindigkeit des Kantenstreifens und der Platte, auf deren Schmalflache der

Kantenstreifen aufgebracht werden soll.

Ublicherweise wird Luft mit einer Temperatur von 200 °C bis 1.000 °C verwendet,

wahrend der Druck von 1 bar bis 20 bar, meist bis zu 10 bar betragt. Die Obergrenze
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hangt von den verfiigbaren Heizaggregaten und Druckerzeugern ab; die Untergrenze
wird bestimmt durch die zum Erhitzen der Funktionsschicht oder des Schmelzklebers
erforderliche Energie. Der Energiebedarf zum Erhitzen bzw. Verfliissigen oder Auf-
schmelzen ist in der Regel hoher, wenn der Kunststoff einer inneren Lage des Kanten-
streifens, also einer Funktionsschicht erhitzt werden soll. Er ist in der Regel niedriger,
wenn z. B. ein mit Schmelzkleber versehener Kantenstreifen eingesetzt wird. Im Zu-
sammenhang mit dieser Erfindung ist bei Erwiahnung einer Funktionsschicht immer

auch die Verwendung eines Schmelzklebers gemeint.

Es hat sich gezeigt, dass das Erhitzen der Funktionsschicht ausgezeichnet funktioniert,
wenn die erhitzte Druckluft aus z.B. einer Reihe mit langen Luftaustrittsoffnungen auf
die Funktionsschicht des Kantenstreifens trifft. Entgegen der Auffassung der Fachleute,
dass die Luftaustrittsoffnungen immer moglichst klein und zahlreich sein sollen, hat sich
fiir die erfindungsgemafe Diisenanordnung herausgestellt, dass der lineare Kontakt mit
erhitzter Luft aus einer lang gestreckten Luftaustrittsoffnung die Funktionsschicht
effizient erhitzt. Es hat sich als Vorteil herausgestellt, dass der Kantenstreifen mit der
erfindungsgeméiBen Diisenanordnung in einer Geschwindigkeit von 5 m/min bis

30 m/min erhitzt werden kann, wobei die Arbeitsgeschwindigkeit haufig zwischen

20 m/min und 30 m/min betragt. Bei Optimierung der erfindungsgemafBen Diisenan-
ordnung wird erwartet, dass die Produktionsgeschwindigkeit mehr als 50 m/min oder
mehr als 60 m/min betragen kann. AuBBerdem hat sich als vorteilhaft herausgestellt, dass
die erfindungsgemaifBe Diisenanordnung mit einem um mindestens 20 %, in der Regel
mit einem um 30 % reduzierten Verbrauch an erhitzter Luft zum Erhitzen einer gleichen
Lange von Kantenstreifen und Gewahrleistung einer gleichen Klebekraft betrieben
werden kann. Es ist zu erwarten, dass die erfindungsgeméifBe Diisenanordnung bei
optimierter Anordnung der Luftaustrittsoffnungen einen weiter reduzierten Verbrauch

an erhitzter Luft ermoglicht.

Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfindung ist die Luftaustrittsoffnung nicht
einfach als Langloch ausgebildet, sondern weist, z. B. ausgehend von der Einlaufseite
eine zunehmende oder abnehmende Erstreckung der Luftaustrittsoffnung in vertikaler
Richtung, d. h., eine zu- oder abnehmende Breite auf, wenn die Luftaustrittsoffnung
horizontal angeordnet ist. Vorteilhaft konnen zwei oder mehr Luftaustrittsoffnungen so

angeordnet sein, dass eine erste Luftaustrittsoffnung von der Einlauf- zur Auslaufseite
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eine zunehmende Breite aufweist, wihrend eine zweite, benachbarte Luftaustrittsoff-
nung eine abnehmende Breite aufweist. Die zu- oder abnehmende Breite, die Lange und
auch die horizontale, schrage oder vertikale Anordnung der erfindungsgemafBen Luftaus-
trittsoffnung wirken sich auf die Effizienz des Erhitzens der Funktionsschicht aus. Die
Funktionsschicht des Kantenstreifens ist also bei gleicher Produktionsgeschwindigkeit
langer der ausstromenden erhitzten Druckluft ausgesetzt, wobei die erhitzte Druckluft
vermutlich mit einem geringeren Druck auf die Funktionsschicht auftrifft als beim Stand

der Technik. Im Ergebnis ist die erfindungsgemaBe Diisenanordnung hoch effizient.

Nach einer weiter bevorzugten Ausfithrung weist die Luftaustrittsflache auf der Vorder-
seite eine Ausnehmung auf. Die Ausnehmung, die bevorzugt, bezogen auf die Vordersei-
te des Diisenkorpers, eine Tiefe von 0,1 mm bis zu 5 mm, vorteilhaft von 0,3 mm bis zu
0,7 mm aufweist, erstreckt sich mindestens iiber die Lange und die Hohe der Reihe von
Luftaustrittsoffnungen, also iiber die Luftaustrittsflache. Auf diese Weise entsteht auf
der Luftaustrittsflache ein Polster aus erhitzter Druckluft iiber den Luftaustrittsoffnun-
gen, das flachig auf die Funktionsschicht eines Kantenstreifens einwirkt. Nach einer
weiter bevorzugten Ausfiihrung erstreckt sich die Ausnehmung iiber die Flache der
Luftaustrittsoffnungen hinaus in Richtung auf die Einlaufseite. Dadurch entsteht eine
Vorwarmzone, in der Druckluft gestaut wird, die zwar bereits an Druck und Temperatur
verloren hat. Doch die Restwarme und der verbleibende Druck geniigen, um die Funkti-
onsschicht des Kantenstreifens weiter vorzuwarmen. Auch dies ist ein Beitrag zur
besseren Ausnutzung des Warmeinhalts der erhitzten Druckluft und zum sparsameren

Verbrauch an erhitzter Druckluft.

Die erfindungsgemaBe Diisenanordnung ist das Resultat eines einfachen und besonders
wirtschaftlichen Herstellungsverfahrens. Sie weist lediglich einen Diisenkorper und eine
Abdeckplatte auf, die mit dem Diisenkorper verschweif3t ist, wobei der Diisenkorper eine
Lufteinlass- und eine Luftauslassoffnung sowie die Luftaustrittsoffnungen aufweist, die
auf der Luftaustrittsfliche miinden und wobei der Diisenkorper weiter auf einer der
Luftaustrittsflaiche abgewandten Riickseite einen Hohlraum aufweist, der durch die
Abdeckplatte verschlossen ist. Der Hohlraum sowie die Luftein- und Luftaustrittsoff-
nung werden vorteilhaft durch Frasen erzeugt, wobei Bohren, Pressen, Ziehen, Driicken,
GieBen oder andere Bearbeitungen nicht ausgeschlossen sind. Es wird bevorzugt, dass

Vertiefungen oder Luftauslassoffnungen nur am Diisenkorper und weiter bevorzugt nur
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iiber eine Bearbeitung der AuBenflachen des Diisenkorpers auf der Vorder- und Riicksei-
te sowie ggf. auf der Ober- und Unterseite erfolgen. Dieses Verfahren kann auch zur
Herstellung von Diisenanordnungen eingesetzt werden, bei denen mehrere Gruppen von

Luftauslassoffnungen in vertikalen Reihen angeordnet sind.

Es wird weiter als vorteilhaft angesehen, dass der Hohlraum auf der Riickseite des
Diisenkorpers flachig ausgebildet ist, so dass durchstromende Druckluft ungehindert von
der Lufteintrittsoffnung zu den Luftaustrittsoffnungen bzw. zur Luftauslassoffnung
durch den Hohlraum stromen kann. Der Hohlraum weist eine Tiefe auf, die sich nach
der Dicke des Diisenkorpers richtet. Typisch weist der Hohlraum eine Tiefe von 2 mm bis
18 mm auf. Bevorzugt teilt ein Steg den Hohlraum abschnittsweise, wobei der Steg nach
einer ersten Alternative vorteilhaft zwischen dem Lufteinlass und dem Luftauslass
angeordnet ist. In den Luftauslass ist vorteilhaft eine Venturi-Diise oder ein Ventilator
eingesetzt, die das Abfiihren von erhitzter Luft aus dem Luftauslass unterstiitzt. Auf
diese Weise tritt die durch den Lufteinlass einstromende, erhitzte Druckluft zunachst in
einen ersten Abschnitt des Hohlraums ein. Der erste Abschnitt des Hohlraums umfasst
hier auch die Luftaustrittsoffnungen, so dass die einstromende Druckluft zuerst an den
Luftaustrittsoffnungen vorbei gefiihrt wird. Nur ein geringerer Teil der Druckluft kann
durch die Luftaustrittsoffnungen austreten, so dass ein Teil-Luftstrom {iber einen
zweiten Abschnitt des Hohlraums, der den Luftauslass umfasst, wieder aus der Diisen-
anordnung austritt. Nach einer zweiten Alternative ist der Steg so im Hohlraum ange-
ordnet, dass er einen ersten Abschnitt schafft, der die Luftaustrittsoffnungen umfasst
und einen zweiten Abschnitt, der die Lufteinlass- und Luftauslassoffnungen umfasst. Bei
dieser zweiten Alternative zeigt sich als Vorteil, dass im Leerlauf, also ohne Bearbeitung
eines Kantenstreifens, die zugefiihrte Druckluft annahernd vollstandig wieder aus der
Diisenanordnung abgefiihrt werden kann, insbesondere, wenn im Luftauslass eine
Venturi-Diise angeordnet ist. Im Betriebszustand wird der Luftauslass verschlossen, so
dass ausreichend Luft aus den Luftaustrittsoffnungen austritt, um die Funktionsschicht

des Kantenstreifens zu erhitzen.

Der Steg, tragt dadurch, dass er in den Hohlraum abschnittsweise hineinragt, dazu bei,
den Luftstrom zu optimieren, der von der Lufteinlassoffnung zur Luftaustrittsoffnung
stromt. AuBerdem stabilisiert der Steg, der sich vorteilhaft zwischen dem Diisenkorper

und der Abdeckung erstreckt, die Diisenanordnung. Der Steg setzt nach der ersten
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Alternative bevorzugt zwischen der Lufteinlassoffnung und der Luftauslassoffnung an
und erstreckt sich z. B. bis zur Halfte oder bis zu zwei Dritteln oder weiter durch den
Hohlraum, so dass gerade noch ausreichend erhitzte Druckluft aus den Luftaustrittsoff-
nungen austritt. Nach der zweiten Alternative trennt der Steg einerseits Lufteinlass und
Luftauslass sowie andererseits die Luftaustrittsoffnungen. Die Abdeckplatte besteht in
der Regel aus demselben Material, meist Metall, aus dem der Diisenkorper gefertigt
wird, wobei nach einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfindung die Abdeckplatte nur an
die Kontur des Hohlraums angepasst wird, ansonsten aber nicht bearbeitet wird. Die
Abdeckplatte kann also fluchtend in die Riickseite des Diisenkorpers eingesetzt werden
oder sie kann die Riickseite iiberdecken. Die Abdeckplatte wird nach der Fertigstellung
des Diisenkorpers so mit diesem verschweiBt, dass der Hohlraum druckdicht verschlos-

sen ist.

Nach einer bevorzugten Weiterbildung der Erfindung weist der Diisenkorper mindestens
eine Lufteintrittsoffnung auf, die nahe der Einlauf- oder der Auslaufseite des Diisenkor-
pers angeordnet ist. Die Lufteintrittsoffnung steht mit einem Aufnahme-Hohlraum im
Diisenkorper in Stromungsverbindung, der getrennt ist vom Hohlraum. Der Aufnahme-
Hohlraum kann auf dieselbe Weise in der Riickseite des Diisenkorpers hergestellt
werden wie der bereits beschriebene Hohlraum. Der Aufnahme-Hohlraum kann durch
eine zweite Abdeckplatte druckdicht verschlossen sein oder es kann eine gemeinsame
Abdeckplatte verwendet werden, sofern gewahrleistet ist, dass der Hohlraum und der
Aufnahme-Hohlraum nicht in Stromungsverbindung stehen. Verbrauchte, aber in der
Regel immer noch erwarmte Luft kann durch die Lufteintrittsoffnungen, die vorteilhaft
vor bzw. nach der Luftaustrittsflache angeordnet sind, gesammelt werden, so dass die
Umgebung der Diisenanordnung nicht iibermaBig erhitzt wird. Weiter bevorzugt ist es,
wenn die verbrauchte, aber noch warme Druckluft wieder zurtickgefiihrt wird, beispiels-
weise indem Unterdruck an den Aufnahme-Hohlraum angelegt wird. Vorteilhaft ist es
insbesondere, wenn die zuriickgefiihrte Druckluft erneut erhitzt und ggf. wieder auf den
Betriebsdruck der Diisenanordnung gebracht wird, so dass mindestens ein Teilstrom der
Luft im Kreislauf gefiihrt wird. Alternativ kann diese noch warme Druckluft einem
Warmetauscher zugefiihrt werden. Diese Weiterbildung der Erfindung wird als eigen-
standige erfinderische Leistung angesehen. Sie kann auch fiir andere, auch fiir bekannte

Diisenanordnungen genutzt werden.
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Nach einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung weist die Riickseite des Diisen-
korpers mindestens eine Vorwarmoffnung auf. Eine Vorwarmoffnung wird als eigen-
standiger erfinderischer Beitrag angesehen, die sowohl nutzbar ist fiir erfindungsgemafle
Diisenanordnungen als auch fiir an sich bekannte Diisenanordnungen, die z. B. kreis-
runde bzw. hohlzylindrische Luftaustrittsoffnungen aufweisen. Bei dieser Ausfiihrung
einer Diisenanordnung, die auch fiir an sich bekannte Diisenanordnungen nutzbar ist,
weist die Riickseite des Diisenkorpers, sofern vorhanden, meist die Abdeckplatte,
mindestens eine Vorwarmoffnung auf. Die Diisenanordnung ist in der Regel nach Art
eines Keils zwischen der Platte und dem Kantenstreifen angeordnet, so dass die der bzw.
den Vorwarmoffnungen entstromende erhitzte Druckluft dann auf die Schmalflache der
Platte trifft, auf die der Kantenstreifen mit der erhitzten Funktionsschicht aufzubringen
ist. Wird die Schmalflache vorgewarmt, steigert dies die Klebkraft zwischen Platte und
Kantenstreifen. Dabei wird die Schmalflache vorzugsweise nicht so stark erhitzt wie die
Funktionsschicht des Kantenstreifens. Das AusmaB des Vorwarmens kann z. B. durch
GroBe und Anzahl der Vorwarmoffnungen, insbesondere aber auch durch den Abstand
zwischen Platte und Diisenanordnung eingestellt werden. Dabei betragt der Abstand von
den Vorwarmoffnungen zur Platte in der Regel zwischen 2 mm und 10 mm. Die Vor-
warmoffnungen konnen, wie vorstehend zu den Luftaustrittsoffnungen beschrieben,

beliebig gestaltet und auf der Riickseite des Diisenkorpers angeordnet sein.

Die Diisenanordnung kann die Funktionsschicht von verschieden breiten Kantenstreifen
erwarmen. Die Diisenanordnung weist zu diesem Zweck eine Luftaustrittsflache auf, die
sich bevorzugt in vertikaler Richtung so weit erstreckt wie der breiteste Kantenstreifen,
der auf der Diisenanordnung verarbeitet werden soll. Nach einer als eigenstandige
erfinderische Leistung angesehenen Losung ist zum Einstellen der Diisenanordnung auf
schmalere Kantenstreifen ein vertikal verstellbarer Schieber vorgesehen, der sich iiber
die Vorderseite des erfindungsgemalBen oder eines an sich bekannten Diisenkorpers
erstreckt. Der Schieber liegt dicht an der Vorderseite des Diisenkorpers an und deckt die
Luftaustrittsflache in der Regel dabei teilweise ab. Der Schieber kann einfach tiber die
Vorderseite des Diisenkorpers gleiten. Um eine prazise Fiihrung fiir den Schieber zu
gewahrleisten, kann vorzugsweise ein Fiihrungsarm am oberen Ende des Schiebers
angebracht sein. Der Fiihrungsarm stiitzt sich vorteilhaft auf der Riickseite des Diisen-
korpers ab. Nach einer weiter bevorzugten Ausfiihrung weist das freie Ende des Fiih-

rungsarms Mittel zum Einstellen der Andruckkraft auf, z. B. eine federbelastete Kugel.
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Das untere Ende des Schiebers ist vorzugsweise als obere Fiihrung fiir den zu bearbei-
tenden Kantenstreifen ausgebildet. Um eine gute Fiihrung zu gewahrleisten, ist das
untere Ende des Schiebers z. B. abgekantet, mit einer Nut oder mit einem Falz versehen,

so dass die Fiihrung die obere Schmalflache des Kantenstreifens zuverlassig leitet.

Nach einer weiter verbesserten Ausfithrung der erfindungsgemaBen Diise weist der
Schieber an seinem dem Kantenstreifen zugewandten Ende ein Fiihrungsband auf, das
sich von der Einlaufseite zur Auslaufseite der Diise erstreckt. Das Fiihrungsband iiber-
deckt den Kantenstreifen mindestens abschnittsweise, bevorzugt iiberdeckt das Fiih-
rungsband das obere Ende oder z. B. die obere Halfte des Kantenstreifens. Das Fiih-
rungsband weist an der Einlaufseite einen groeren Abstand zur Diise auf als an der
Auslaufseite. Dadurch wird der Kantenstreifen prazise gefiihrt, insbesondere im Bereich
der Auslassoffnungen. Der Abstand zwischen Fiihrungsband und Diise kann an der
Einlaufseite z. B. 5 mm betragen und sich bis zur Auslaufseite auf einen Abstand von bis
zu 1 mm verjiingen. Bevorzugt ist das Fiihrungsband federnd gelagert und kann sich so

an Kantenstreifen verschiedener Dicke anpassen.

Die Vorderseite des Diisenkorpers und ggf. der Schieber sind nach einer weiteren Aus-
fiihrung der Erfindung liberdeckt von einer Abdeckung, die z. B. als Metallblech ausge-
bildet ist, wobei das Metallblech die Vorderseite des Diisenkorpers abdeckt. Das Vorse-
hen einer Abdeckung, die die Vorderseite eines Diisenkorpers abdeckt, wird zugleich als
eigenstandige erfinderische Leistung angesehen, die auch fiir andere, bekannte Diisen-
anordnungen nutzbar ist. Mit der erfindungsgemaBen Abdeckung wird vorteilhaft
vermieden, dass zu viel Hitze von der Diisenanordnung abstrahlt. Weiter ist bevorzugt,
dass die Unterkante der Abdeckung als untere Fiihrung fiir den zu bearbeitenden
Kantenstreifen ausgebildet ist, insbesondere durch eine Abkantung oder Aufdopplung
am unteren Ende der Abdeckung. Die Abdeckung liegt nicht so eng am Diisenkorper an
wie der Schieber, sondern ist in einem Abstand angeordnet, der gewahrleistet, dass der
Kantenstreifen zwischen dem Diisenkorper bzw. dem Schieber einerseits und der Abde-
ckung andererseits gefiihrt wird. Dabei ist die Abdeckung vorteilhaft federnd ausgelegt,
so dass sich die Abdeckung ohne weiteres auf z. B. Kantenstreifen mit einer Dicke von 1
mm bis 3 mm einstellt. Damit konnen gangige Kantenstreifen unterschiedlicher Dicke
ohne Wechsel der Abdeckung verarbeitet werden. Werden jedoch dariiber hinaus unter-

schiedlich dicke Kantenstreifen verarbeitet, dann kann es sich als erforderlich erweisen,
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die Abdeckung auszutauschen, damit der Abstand zwischen Abdeckung und Diisenkor-
per auf die Dicke des Kantenstreifens angepasst ist. Um dies zu erleichtern, ist die
Abdeckung vorteilhaft mit einem Schnellverschluss versehen, z. B. mit einer Schliissel-
loch-Ausnehmung, die sich nach unten so erweitert, dass die Abdeckung einfach aus
einer Authangung an der Diisenanordnung ausgehangt werden kann, um gegen eine
Abdeckung ausgetauscht zu werden, die an einen diinneren oder dickeren Kantenstrei-

fen angepasst ist.

Nach einer weiteren Fortbildung der Erfindung ist die Oberflache eines Diisenkorpers
sowie optional die Oberflache der Zu- und Ableitungen und ggf. weitere Oberflachen
einer Diisenanordnung mit einem thermisch isolierenden Lack iiberzogen. Diese Lackie-
rung tragt dazu bei, unerwiinschte Warmeabstrahlung zu vermeiden. Auch die Oberfla-
che eines Heizaggregats, das mit einer Diisenanordnung iiber eine Leitung verbunden
ist, kann mit einem thermisch isolierenden Lack iiberzogen sein. Solche thermisch

isolierenden Lacke konnen Temperaturen von bis zu 500 °C widerstehen.

Wie bereits vorstehend erlautert, umfasst die Erfindung auch ein Verfahren zum Her-
stellen einer Diisenanordnung mit den Schritten

- Einbringen eines Hohlraums in die Riickseite eines flachigen Diisenkorpers,

- Anbringen eines Lufteinlasses und eines Luftauslasses, und

- Anbringen mindestens einer Luftaustrittsoffnung, die den Diisenkorper vom Hohlraum
auf der Riickseite zur Vorderseite durchsetzt,

- VerschlieBen des Hohlraums durch eine Abdeckplatte.

Das erfindungsgemiBe Verfahren ist auch zur Herstellung an sich bekannter Diisenan-
ordnungen bzw. Diisenkorper geeignet. Der Diisenkorper wird aus einem geeigneten,
hitze- und druckbestandigen Werkstoff, in der Regel Metall, hergestellt. Der Diisenkor-
per ist z. B. eine 3 mm bis 20 mm starke, vorzugsweise rechteckige Metallplatte. Die
Lange des Diisenkorpers von der Einlaufseite zur Auslaufseite kann beliebig gewahlt
werden, haufig betragt sie zwischen 3 cm und 15 cm. Die Hohe von der Unterseite zur
Oberseite des Diisenkorpers kann ebenfalls beliebig gewahlt werden; sie betragt haufig 3
cm bis 15 cm. Bei diinnen Diisenkorpern, z. B. mit einer Dicke von bis zu 12 mm kann
der Diisenkorper optional durch einen Hohlkorper im Bereich von Lufteinlass und

Luftauslass erweitert werden, damit der Lufteinlass und der Luftauslass einen moglichst
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groBen Querschnitt aufweisen konnen. Der Hohlraum wird vorzugsweise durch Frasen
hergestellt, ohne hierbei andere Bearbeitungsmoglichkeiten wie z. B. Bohren, Pressen,
Ziehen, Driicken oder GieBen auszuschlieBen, ebenso wie die Luftaustrittsoffnungen, der
Lufteinlass und der Luftauslass, wobei Luftein- und Luftauslass vorzugsweise von der
Oberseite des Diisenkorpers aus mit dem Hohlraum in Stromungsverbindung stehen. Sie
konnen aber auch an allen anderen Seiten des Diisenkorpers ansetzen. Die Luftaustritts-
offnungen erstrecken sich vom Hohlraum bis zur Vorderseite; sie durchsetzen also den
Diisenkorper. Die Luftaustrittsoffnungen weisen oft eine sehr geringe Breite von weniger
als 1 mm auf. Um Offnungen mit dieser geringen Breite sauber bearbeiten zu kénnen,
kann es erforderlich sein, dass der Hohlraum im Bereich der Luftaustrittsoffnungen
tiefer ausgearbeitet ist, sodass die Wand des Diisenkorpers im Bereich der Luftaustritts-
offnungen diinner sein kann als in anderen Bereichen. Nach einer vorteilhaften Ausfiih-
rung des Verfahrens bleibt bei der Herstellung des Hohlraums ein Steg stehen, der sich
mindestens abschnittsweise in den Hohlraum erstreckt. Bevorzugt setzt der Steg zwi-
schen dem Lufteinlass und dem Luftauslass an, so dass der Hohlraum einen ersten
Abschnitt aufweist, der den Lufteinlass und die Luftaustrittsoffnungen aufweist. Ein
zweiter Abschnitt weist den Luftauslass auf. Alternativ weist der erste Abschnitt den
Lufteinlass und den Luftauslass und der zweite Abschnitt nur die Luftaustrittsoffnungen

auf.

Die Luftaustrittsoffnungen weisen vorteilhaft eine Breite auf, die sich tiber die Lange der
Luftaustrittsoffnungen dndert. So werden die Luftaustrittsoffnungen z. B. von der
Einlaufseite zur Auslaufseite breiter. Die Luftaustrittsoffnungen konnen horizontal oder
schrag ausgerichtet sein, auch eine vertikale Ausrichtung ist nicht ausgeschlossen.
Luftaustrittsoffnungen mit zu- und abnehmender Breite konnen in wechselnder Anord-

nung auf der Luftaustrittsfliche angeordnet sein.

Der auf der Riickseite des Diisenkorpers hergestellte Hohlraum wird durch eine Abdeck-
platte verschlossen, z. B. einer Metallplatte, die meist diinner ist als der Diisenkorper.
Die Abdeckplatte wird druckdicht mit dem Diisenkorper verbunden, z. B. durch Schwei-
Ben. In einer vorteilhaften Ausfiihrung ist die Abdeckplatte biindig im Diisenkorper
aufgenommen. Weiter bevorzugt kann mindestens eine Vorwarmoffnung auf der Riick-

seite des Diisenkorpers angebracht werden, z. B. auch in der Abdeckplatte.
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Optional kann die Vorderseite des Diisenkorpers bearbeitet werden, um eine Vertiefung
anzubringen, die mindestens die Luftaustrittsflache umfasst, die sich aber auch weiter in
Richtung auf die Einlaufseite ausdehnen kann, so dass die Ausnehmung z. B. bis zur
doppelten Flache der Luftaustrittsfliche oder mehr umfassen kann. Das optimale

AusmaB der Ausnehmung kann durch Versuche einfach ermittelt werden.

Es wird ausdriicklich angemerkt, dass die verschiedenen Merkmale der hier beschriebe-
nen Diisenanordnung frei miteinander kombiniert werden konnen. Zahlreiche Merkma-

le konnen auch an bekannten Diisenanordnungen verwirklicht werden.

Details der Erfindung werden nachfolgend an Hand von Figuren naher erlautert. Es

zeigen:

Fig.1 eine Ansicht der Vorderseite einer erfindungsgemafBen Diisenanordnung

Fig. 2 ein Detail der Vorderansicht nach Fig. 1

Fig. 3 eine alternative Ausfiihrung der Luftaustrittsoffnungen fiir eine erfindungsge-
mifBe Diisenanordnung

Fig. 4 eine Ansicht der Riickseite des erfindungsgemaBen Diisenkorpers ohne Abde-

ckung
Fig. 5 zeigt eine Ansicht der Riickseite des Diisenkorpers nach Fig. 4 mit Abdeckung
Fig. 6 zeigt eine Ansicht der Riickseite der erfindungsgemafBen Diisenanordnung
Fig.7 zeigt eine Seitenansicht auf die Einlaufseite zu der Ansicht von Fig. 6
Fig. 8 zeigt einen Ausschnitt der Vorderseite der erfindungsgemaBen Diisenanordnung
Fig. 9 zeigt eine Vorderseite der erfindungsgemaBen Diisenanordnung

Fig. 10 zeigt eine Ansicht der Unterseite der erfindungsgemaBen Diisenanordnung

Fig. 1 zeigt eine Diisenanordnung 2 mit einem Diisenkorper 4 aus einer 7 mm dicken
Stahlplatte, bei der Luftaustrittsoffnungen 6 auf der Vorderseite 8 des Diisenkorpers 4
zu sehen sind. An der Oberseite 10 des Diisenkorpers 4 sind ein Lufteinlass 12 und ein
Luftauslass 14 zu sehen. Die Luftaustrittsoffnungen 6 sind in einer Luftaustrittsfliche 16
in einer vertikalen Reihe angeordnet. Dabei ist -wie aus Fig. 3 ersichtlich- die Lange L
der Luftaustrittsoffnungen grof3er als die Breite B. Die Breite der Luftaustrittsoffnungen
nimmt, wie auch aus Fig. 2 zu sehen ist, von einer Einlaufseite 18 des Diisenkorpers zu

einer Auslaufseite 20 zu. Die Luftaustrittsoffnungen 6 sind schrag gestellt. Sie beginnen
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mit einem schmalen Vorlauf 6a mit gleichbleibender Breite und weiten sich dann etwa
nach Art eines Schliissellochs zu einem Kopf 6b auf, der zur Auslaufseite 20 hin ange-
ordnet ist. Eine alternative Ausfiihrung der Luftaustrittsoffnungen 6 zeigt Fig. 3. Die
Luftaustrittsoffnungen 6 weiten sich hier stetig von der Einlaufseite 18 zur Auslaufseite
20 auf; sie sind anndhernd tropfenformig ausgebildet. In Fig. 2 und 3 sind die Luftaus-
trittsoffnungen 6 jeweils gleich ausgerichtet. Sie konnen aber ohne weiteres aus wech-
selnd ausgerichtet sein, so dass z. B. bei der Ausfiihrung nach Fig. 2 der Kopf 6b einmal
naher zur Auslaufseite 20 angeordnet ist und bei der folgenden Luftaustrittsoffnung

naher zur Einlaufseite 18.

Fig. 1 zeigt weiter eine Ausnehmung 22, die gegeniiber der Vorderseite 8 des Diisenkor-
pers 4 um ca. 0,8 mm zuriickgesetzt ist. Die Ausnehmung 22 umfasst nicht nur die
Luftaustrittsflache 16 sondern erstreckt sich weiter in Richtung auf die Einlaufseite 18.
Zur Einlaufseite 18 verjlingt sich der Diisenkorper im Einlaufabschnitt 24 etwas, so dass

ein sicherer Einlauf des Kantenstreifens gewahrleistet ist.

Fig. 4 zeigt eine Riickseite 26 des Diisenkorpers 4. Der Diisenkorper 4 weist einen
Hohlraum 28 von ca. 2,5 mm Tiefe auf. Der Hohlraum 28 erstreckt sich annahernd
vollflachig iiber die Riickseite 26 und in den Diisenkorper 4. Der Hohlraum 28 ist im
Bereich 30 der Luftaustrittsoffnungen 6 vertieft, damit der feine Vorlauf 6a einer Luft-
austrittsoffnung hergestellt werden kann. Der Hohlraum 28 wird durch einen Steg 32 in
einen ersten Abschnitt 34 und in einen zweiten Abschnitt 36 geteilt. Der Steg 32 setzt an
zwischen der Lufteinlassoffnung 12 und der Luftauslassoffnung 14. Da sich der Steg 32
nur abschnittsweise in den Hohlraum 28 erstreckt, stehen der Lufteinlass 12 und der
Luftauslass 14 in Stromungsverbindung miteinander. Im ersten Abschnitt 34 befinden
sich auch die Luftaustrittsoffnungen 6. Dadurch wird die erhitzte Druckluft, hier bei 500
°C und einem Druck von 6 bar, unmittelbar zu den Luftaustrittsoffnungen geleitet, wo
sie im Betriebszustand aus dem Diisenkorper 4 ausstromt. Im Leerlauf stromt die Luft

aus dem Luftauslass 14 wieder aus.

Nach einer alternativen, hier nicht dargestellten Ausfiihrung ist der Steg derart im
Hohlraum angeordnet, dass in einem ersten Abschnitt des Hohlraums der Lufteinlass
und der Luftauslass angeordnet sind. In einem zweiten Abschnitt des Hohlraums sind

die Luftauslassoffnungen angeordnet. Bei dieser Ausfiihrung ist vorteilhaft, dass im
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Leerlauf die erhitzte Druckluft kaum aus den Luftaustrittsoéffnungen austritt sondern

annahernd vollstandig zum Luftauslass geleitet wird, ggf. mit Unterstiitzung durch eine

Venturi-Diise oder einen Ventilator.

Fig. 5 zeigt die Riickseite 26 des Diisenkorpers 4 mit einer Abdeckplatte 38, die in dieser
Ausfiihrung fluchtend in die Riickseite 26 eingesetzt und mit diesem verschweif3t ist.
Wihrend des VerschweiBens wird die Abdeckplatte 38 durch die Halteoffnung 40 fixiert,

die abschlieBend ebenfalls verschweif3t wird.

Fig. 6 zeigt eine Riickansicht der Diisenanordnung mit eingesetzter Abdeckplatte 38. Fig.
6 zeigt auBerdem eine VolumenvergroBerung 42 im Bereich des Lufteinlasses und des
Luftauslasses, die dem Diisenkorper eine gro3ere Dicke verleiht, damit Lufteinlass 12
und Luftauslass 14 einen groBeren Querschnitt aufweisen konnen. Die Volumenvergro-
Berung 42 ist ein Hohlkorper aus Stahl, der mit dem Hohlraum 28 in Stromungsverbin-
dung steht. Die VolumenvergroBerung 42 ist ebenfalls mit dem Diisenkorper 4 ver-
schweiBt und nimmt, zusammen mit der Riickseite 26 des Diisenkorpers 4 den Luftein-
lass 12 und den Luftauslass 14 auf, wobei eine Trennung zwischen dem Lufteinlass 12

und dem Luftauslass 14 vorgesehen ist.

Fig. 6 zeigt weiter einen Schieber 44, der die Luftaustrittsoffnungen 6 {iberdecken kann.
Der Schieber 44 ist aus einem abgekanteten Stahlblech gearbeitet, das in einem Halteab-
schnitt 46 die Auslaufseite 20 des Diisenkorpers bis auf die Riickseite 26 umgreift, um
den Schieber 44 zu stabilisieren und in einer vorgegebenen Hohe anzuordnen. An der
Einlaufseite 18 ist der Schieber 44 durch einen Biigel 48 gesichert, der sich von der
Oberseite 50 des Schiebers 44 bis auf eine Anlageflache 52 an der Riickseite 26 des
Diisenkorpers 4 erstreckt. Der Biigel 48 liegt nicht vollflichig an der Anlageflache 52 an.
Vielmehr ist am freien Ende des Biigels 48 eine federgelagerte Andruckanordnung 54
angebracht, so dass der Biigel 48 nur punktformig mittels einer federgelagerten Kugel an
der Anlageflache 52 anliegt. Die Federkraft der Andruckanordnung 54 ist einstellbar, so
dass der Schieber 44 immer dicht an der Vorderseite 8, insbesondere der Luftaustritts-
flache 16 des Diisenkorpers 4 anliegt. Weiter ist am unteren Ende des Schiebers 44
deutlich die obere Fiihrung 56 zu erkennen, die im Betriebszustand die obere Kante
eines Kantenstreifens fiihrt. SchlieBlich zeigt Fig. 6 auf eine Abdeckung 58, die auf der

Vorderseite 8 des Diisenkorpers 4 angeordnet ist.
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Besonders deutlich zeigt Fig. 7 den Schieber 44 und die Abdeckung 58 in einer seitlichen
Ansicht auf die Einlaufseite 18. Der Schieber 44 ist an seiner Oberseite 50 mit dem Biigel
48 verbunden, z. B. durch Schrauben oder Nieten, alternativ z. B. auch durch Schweif3en.
Der Schieber 44 liegt an der Vorderseite 8 an und weist an seinem unteren Ende eine
durch Abkantung ausgebildete obere Fiihrung 56 fiir den zu bearbeitenden Kantenstrei-
fen auf. Die Abdeckung 58 ist als diinnes Metallblech gearbeitet, das am unteren Ende
eine Abkantung 60 aufweist, die eine untere Fiihrung fiir den zu bearbeitenden Kanten-
streifen darstellt. Alternativ kann das untere Ende der Abdeckung auch eine Aufdopp-
lung aufweisen. Die Abdeckung 58 ist durch einen Schnellverschluss an dem Schieber 44
fixiert, der eine Sicherung 62 aufweist. Die Sicherung 62 weist zwei Schrauben, ggf. mit
Unterlegscheiben auf. Bevorzugt weist die Abdeckung 58, wie in Fig. 8 gezeigt, ein
Langloch oder ein nach Art eines Schliissellochs eine schmale obere Offnung 64a auf, die
sich nach unten zu einer weiten Offnung 64b erweitert. Auf diese Weise kann die Abde-
ckung ohne vollstiandiges Losen der Sicherung 62 durch Aufwartsschieben und Abheben
iiber die Sicherung 62 gegen eine andere Abdeckung 58 getauscht werden, z. B. um die
Diisenanordnung 2 an einen Kantenstreifen mit anderer Dicke anzupassen. Eine Anpas-
sung in der Hohe an einen schmaleren oder breiteren Kantenstreifen erfolgt durch

Senken oder Anheben des Schiebers 44.

Die erfindungsgemaBe Diisenanordnung 2 gemal der Fig. 1 bis 7 wird hergestellt, indem
aus einer Metallplatte von 7 mm Dicke der Diisenkorper 4 hergestellt wird, indem auf
der Riickseite 26 ein Hohlraum 28 eingearbeitet, meist eingefrast wird, wobei ein Steg
32 zwischen dem Lufteinlass 12 und dem Luftauslass 14 stehen bleibt, der sich ab-
schnittsweise in den Hohlraum 28 erstreckt. Der Hohlraum 28 wird im Bereich 30 der
Luftaustrittsoffnungen 6 vertieft und es werden die Luftaustrittsoffnungen 6 z. B. mit
einem schmalen Vorlauf 6a und einen runden Kopf 6b oder mit einer stetig zu nehmen-
den Breite (vgl. Fig. 2) gefertigt, vorzugsweise gefrast. Alternativ kann der Hohlraum z.

B. auch durch Stanzen, Drucken oder Ziehen hergestellt werden.

Die Abdeckplatte 38 wird fluchtend in die Riickseite 26 des Diisenkorpers eingebracht

und mit diesem druckdicht verbunden, hier verschweift.

Weiter wird ein Hohlkorper aus Metall als VolumenvergroBerung 42 am oberen Ende



10

15

20

25

30

WO 2017/114792 PCT/EP2016/082611

-16 -

des Diisenkorpers 4 druckdicht angebracht; der Lufteinlass 12 und der Luftauslass 14
werden teilweise in der VolumenvergroBerung 42 aufgenommen. Auf der Vorderseite 8

des Diisenkorpers wird eine Ausnehmung 22 angebracht, auch durch Frasen.

Ein Schieber 44 nach der Ausfiihrung von Fig. 6 wird auf die Oberseite 10 des Diisenkor-
pers 4 aufgesetzt, wobei ein Bligel 48 auf der Anlegeflache 52 auf der Riickseite 26 des
Diisenkorpers zur Anlage kommt und ein Halteabschnitt 46, der die Auslaufseite 20 des
Diisenkorpers 4 umgreift, den Schieber 44 in vertikaler Richtung fiihrt. Auf den Schieber
44 wird die Abdeckung 58 aufgebracht. Es zeigt sich, dass die erfindungsgemaBe Diisen-

anordnung 2 mit dem Diisenkorper 4 einfach herzustellen und zu montieren ist.

Diese Diisenanordnung 2 wird in der Weise genutzt, dass eine Quelle fiir auf 500 °C
erhitzte Druckluft mit einem Druck von 6 bar mit dem Lufteinlass verbunden wird. Die
erhitzte Druckluft stromt durch den Lufteinlass in den Hohlraum 28 und tritt im Be-
triebszustand von dort tiber die Luftaustrittsoffnungen aus. Im Leerlauf tritt die Luft
durch den Luftauslass 14 wieder aus. Bevorzugt ist im Luftauslass 14 ein Ventilator oder
eine Venturi-Diise eingesetzt, die das Entfernen der erhitzten Druckluft durch Unter-
druck verbessert. Ein Kantenstreifen mit einer Funktionsschicht wird der Einlaufseite 18
zugefiihrt. Der Schieber 44 ist jetzt so weit angehoben, dass die obere Fiihrung 56 mit
geringem Spiel mit der oberen Kante des Kantenstreifens fluchtet. Die Abdeckung 58 ist
so ausgerichtet, dass sie auf die Dicke des Kantenstreifens abgestimmt ist, der ohne
iibermafBiges Spiel an der Vorderseite 8 des Diisenkorpers 4 vorbeigefiihrt wird. Die
Abdeckung 58 ist weiter so ausgerichtet, dass die Abkantung 60 mit der unteren Kante

des zu bearbeitenden Kantenstreifens etwa fluchtet.

Die Funktionsschicht erreicht zunichst die Einlaufseite 18 des Diisenkorpers, dann die
Ausnehmung 22, wo die Funktionsschicht durch erhitzte Druckluft vorgewarmt wird. Die
Druckluft hat in diesem Bereich der Ausnehmung 22, der der Einlaufseite 18 am nachs-
ten liegt, schon einen Teil der Warmemenge an die Funktionsschicht abgegeben, ist aber
noch erhitzt genug, um die Funktionsschicht vorzuwarmen. Die Funktionsschicht wird
weiter entlang der Vorderseite 8 des Diisenkorpers 4 bewegt und erreicht zunachst den
Vorlauf 6a der Luftaustrittsoffnungen 6 und dann den Kopf 6b der Luftaustrittsoffnun-
gen 6. Damit wird die Funktionsschicht einer zunehmend starker erhitzten Druckluft

ausgesetzt, die vermutlich auch mit zunehmendem Druck auf die Funktionsschicht trifft.
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Die Funktionsschicht wird dadurch selbst aktiviert, d. h., erhitzt und ggf. verfliissigt,

jedenfalls in einen Zustand versetzt, so dass sich die Funktionsschicht mit der Seitenfla-

che oder Schmalflacheeiner Holzwerkstoffplatte verbindet und diese abdeckt.

Anders als bei punktformig geformten Luftaustrittsoffnungen bildet sich vermutlich bei
langgestreckten Luftaustrittsoffnungen ein Luftpolster iiber der Luftaustrittsflache bzw.
der Ausnehmung, so dass die erhitzte Druckluft nicht punktuell sondern linear bzw.
flachig auf die Funktionsschicht auftrifft. Dadurch ist die Funktionsschicht langer der
Einwirkung der erhitzten Druckluft ausgesetzt, so dass der Warmeinhalt der Druckluft
von der Vorwarmzone, die durch die Ausnehmung 22 vor der Luftaustrittsflache 16
definiert ist, besser auf die Funktionsschicht ibergehen kann. Daraus konnte sich
erklaren, dass die erfindungsgeméife Diisenanordnung 2 zum Erhitzen derselben Flache

einer Funktionsschicht eine geringe Menge erhitzter Druckluft benotigt.

Fig. 9 zeigt eine Vorderansicht der Diisenanordnung 2 mit dem Schieber 44 auf der
Vorderseite 8 der Diisenanordnung. Ein Fiihrungsband 66, bevorzugt ausgebildet aus
Federstahl, ist am unteren Ende 68 des Schiebers 44 angebracht, im vorliegenden Fall
als L-formiges Fiihrungsband 66, das mit zwei Schrauben oder Nieten am kurzen Schen-
kel des Fiihrungsbandes auf der Einlaufseite fixiert ist. Das Fiihrungsband 66 iiberdeckt

den Kantenstreifen abschnittsweise, hier die obere Kante des Kantenstreifens.

Fig. 10 zeigt die Ausfiihrung nach Fig. 9, jedoch als Ansicht der Unterseite der Diisenan-
ordnung 2. Hier wird deutlich, dass das Fiihrungsband 66 im Abstand vor dem Diisen-
korper 4 angeordnet ist, wobei der Abstand an der Einlaufseite 18 ca. 5 mm und an der
Auslaufseite 20 ca. 1 mm betragt. Es entsteht also ein von der Einlaufseite 18 zur Aus-
laufseite 20 trichterformiger Fiihrungsraum 70, in dem der Kantenstreifen im Betriebs-

zustand mindestens abschnittsweise aufgenommen ist.
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Bezugszeichenliste
2 Diisenanordnung 54
4 Diisenkorper 56
6 Luftaustrittsoffnung 58
6a Vorlauf 60
6b Kopf 62
8 Vorderseite 64a
10 Oberseite 64b
12 Lufteinlass 66
14 Luftauslass 68
16 Luftaustrittsflichen 70
18 Einlaufseite
20 Auslaufseite
22 Ausnehmung
24 Einlaufsabschnitt
26 Riickseite
28 Hohlraum
30 Bereich der Luftaustrittsoff-

nungen
32 Steg
34 erster Abschnitt
36 zweiter Abschnitt
38 Abdeckplatte
40 Halteoffnung
42 Volumenvergroferung
44 Schieber
46 Halteabschnitt
48 Biigel
50 Oberseite des Schiebers
52 Anlegeflache

PCT/EP2016/082611

Andruckanordnung

obere Fiihrung

Abdeckung

Abkantung

Sicherung

obere schmale Offnung
weite Offnung
Fiihrungsband

untere Kante der Abdeckung

Fiihrungsraum
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Anspriiche

Diisenanordnung mit einem Diisenkorper (4), einem Lufteinlass (12) und einem
Luftauslass (14) sowie einer Luftaustrittsflache (16) mit Luftaustrittsoffnungen
(6) auf einer Vorderseite (8) der Diisenanordnung (2),

dadurch gekennzeichnet, dass die Diisenanordnung (2) mindestens eine Luftaus-
trittsoffnung (6) aufweist, wobei die Lange (L) der mindestens einen Luftaus-

trittsoffnung (6) groBer ist als deren Breite (B).

Diisenanordnung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Luftaus-
trittsoffnung (6), bezogen auf deren Lange (L), von der Einlaufseite (18) zur Aus-
laufseite (20) gesehen, eine gleich bleibende, eine abnehmende oder eine zu-

nehmende Breite (B) aufweist.

Diisenanordnung nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei zwei oder
mehr Luftaustrittsoffnungen (6) mit zu- bzw. abnehmender Breite (B) eine erste
Luftaustrittsoffnung (6) zunehmende Breite (B) aufweist, wihrend eine zweite,

benachbarte Luftaustrittsoffnung (6) eine abnehmende Breite (B) aufweist.

Diisenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass die Luftaustrittsflache (16) eine Vertiefung (22) aufweist, die mindestens die

Luftaustrittsoffnungen (6) aufnimmt.

Diisenanordnung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Diisenan-
ordnung (2) einen Diisenkorper (4) und eine Abdeckplatte (38) aufweist, wobei
der Diisenkorper (4) einen Lufteinlass (12) und einen Luftauslass (14) sowie eine
Luftaustrittsoffnung (6) aufweist, die auf der Luftaustrittsflache (16) miindet und
wobei der Diisenkorper (4) auf einer der Luftaustrittsflache (16) abgewandten
Riickseite (26) einen Hohlraum (28) aufweist, der durch die Abdeckplatte (38)

verschlossen ist.

Diisenanordnung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-

kennzeichnet, dass ein Steg (32) den Hohlraum (28) abschnittsweise teilt.
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Diisenanordnung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Diisenkorper (4) eine Lufteinlassoffnung aufweist, die mit

einem Aufnahme-Hohlraum im Diisenkorper (4) in Stromungsverbindung steht.

Diisenanordnung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Riickseite (26) des Diisenkorpers (4) eine Vorwarmoff-

nung aufweist.

Diisenanordnung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein vertikal verstellbarer Schieber (44) vorgesehen ist, der ab-
schnittsweise die Vorderseite (8) der Diisenanordnung (2) iiberdeckt und dessen
unteres Ende als obere Fiihrung (56) eines zu bearbeitenden Kantenstreifens

ausgebildet ist.

Diisenanordnung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Schieber
(44) mittels einer Fiihrung (48) positioniert wird, die sich auf der Riickseite (26)

des Diisenkorpers (4) erstreckt.

Diisenanordnung nach mindestens einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Schieber (44) an ihrem unteren Ende ein Fiihrungsband
(66) aufweist.

Diisenanordnung nach mindestens einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Abdeckung (58) auf der Vorderseite (8) des Diisenkor-
pers (4) den Schieber (44) und die Luftaustrittsflache (16) iberdeckt, wobei die
Abdeckung (58) insbesondere eine untere Fiihrung (60) fiir einen zu bearbeiten-

den Kantenstreifen aufweist.

Diisenanordnung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Abde-
ckung (58) mittels eines Schnellverschlusses (62, 64a, 64b) an der Diisenanord-

nung (2) befestigt ist.

Diisenanordnung nach mindestens einem der vorstehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass der Diisenkorper (4) auf seiner Oberflache mit einem

thermisch isolierenden Lack iiberzogen ist.
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15. Verfahren zum Herstellen einer Diisenanordnung mit den Schritten
- Einbringen eines Hohlraums (28) in die Riickseite (26) eines flachigen Diisen-
korpers (4),
- Anbringen eines Lufteinlasses (12) und eines Luftauslasses (14), und
- Anbringen mindestens einer Luftaustrittsoffnung (6), die den Diisenkorper (4)
vom Hohlraum (28) auf der Riickseite (26) zur Vorderseite (8) durchsetzt

- VerschlieBen des Hohlraums (28) durch eine Abdeckplatte (38).
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