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BESCHICHTUNG EINER OBERFLACHE

(57)  Vorrichtung (1) zur Beschichtung einer Oberfla-
che (2), vorzugsweise einer Schmalflache, eines, vor-
zugsweise platten- oder leistenférmigen, Werkstticks (3)
mit einem, vorzugsweise streifenférmigen, Deckmaterial
(4), umfassend wenigstens eine Klebestreifen-Beschich-
tungsvorrichtung (5), mit welcher die Werkstlickoberfla-
che (2) mit wenigstens einem Klebestreifen (6) vorbe-
schichtet werden kann, und wenigstens eine Deckmate-
rial-Beschichtungsvorrichtung (7), mit welcher die mit
dem wenigstens einen Klebestreifen (6) vorbeschichtete
Werkstlickoberflache (2) mit dem Deckmaterial (4) be-
schichtet werden kann, wobei die wenigstens eine Kle-
bestreifen-Beschichtungsvorrichtung (5) wenigstens ei-
ne, vorzugsweise antreibbare, Forderrolle (8), mit wel-
cher der wenigstens eine Klebestreifen (6) in Richtung
der Werkstlickoberflache (2) forderbar ist, und/oder we-
nigstens eine Andruckrolle (9), mit welcher der wenigs-
tens eine Klebestreifen (6), vorzugsweise erstmalig, an
die Werkstiickoberflache (2) driickbar ist, umfasst, wobei
die wenigstens eine Forderrolle (8) und/oder die wenigs-
tens eine Andruckrolle (9) relativ zum wenigstens einen
Klebestreifen (6) und/oder zur Werkstiickoberflache (2)
lageverstellbar ausgebildet ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
schichtung einer Oberflache, vorzugsweise einer
Schmalflache, eines, vorzugsweise platten- oder leisten-
formigen, Werkstlicks mit einem, vorzugsweise streifen-
formigen, Deckmaterial, umfassend wenigstens eine
Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung, mitwelcherdie
Werkstlickoberflache mit wenigstens einem Klebestrei-
fen vorbeschichtet werden kann, und wenigstens eine
Deckmaterial-Beschichtungsvorrichtung, mitwelcherdie
mit dem wenigstens einen Klebestreifen vorbeschichtete
Werkstlickoberflache mit dem Deckmaterial beschichtet
werden kann, wobei die wenigstens eine Klebestreifen-
Beschichtungsvorrichtung wenigstens eine, vorzugswei-
se antreibbare, Forderrolle, mit welcher der wenigstens
eine Klebestreifen in Richtung der Werkstiickoberflache
forderbar ist, und/oder wenigstens eine Andruckrolle, mit
welcher der wenigstens eine Klebestreifen, vorzugswei-
se erstmalig, an die Werkstlickoberflache driickbar ist,
umfasst. Die Erfindung betrifft weiterhin eine Anordnung
aus einer solchen Vorrichtung und wenigstens einem
Klebestreifen. Und schlief3lich betrifft die Erfindung ein
Verfahren zur Beschichtung einer Oberflache, vorzugs-
weise einer Schmalflache, eines, vorzugsweise platten-
oder leistenférmigen, Werkstliicks mit einem, vorzugs-
weise streifenférmigen, Deckmaterial mittels einer sol-
chen Vorrichtung.

[0002] Eine Vorrichtung zur Beschichtung einer Ober-
flache eines Werkstlicks mit einem Deckmaterial ist aus
der DE 199 55 575 B4 bekannt.

[0003] Beidieser Vorrichtung ist es vorgesehen, dass
die Laufgeschwindigkeit eines Uber ein Vakuumférder-
band zugefiihrten Haftelements derart auf die Laufge-
schwindigkeit des Werkstlicks abgestimmt ist, dass das
Haftelement und ein Seitenrand des Werkstulicks im Be-
reich eines Andruck-Vakuumférderbands im Wesentli-
chen relativbewegungsfrei sind.

[0004] Nachteilig dabei ist, dass eine kleine Relativge-
schwindigkeit nicht ausgeschlossen werden kann. Dies
wirkt sich unmittelbar nachteilig auf die Qualitat des Be-
schichtungsergebnisses aus. Es kann zu einem Falten-
wurf und/oder zu einer Rissbildung des Haftelements
kommen.

[0005] Weiterhin ist es bei der Vorrichtung geman der
DE 199 55 575 B4 vorgesehen, dass das Haftelement
Uber ein Andruck-Vakuumférderband an die zu be-
schichtende Werkstiickflache gedrtickt wird.

[0006] Nachteilig dabei ist, dass es an der Ecke des
Werkstlicks, welche zuerst mit dem Haftelement in Kon-
takt tritt, zu einer Wulstbildung kommen kann, da das
Andruck-Vakuumférderband einen Uberstand des Haft-
elements um die Ecke biegt und dadurch ein nachfolgen-
der Haftelementabschnitt den Kontakt zum Werkstiick
verliert. Dieser Wulst wirkt sich ebenfalls nachteilig auf
die Qualitat des Beschichtungsergebnisses aus.

[0007] Bei der in der DE 199 55 575 B4 offenbarten
Lésung wird ein nachlaufender Abschnitt des einseitig
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an der Werkstlickoberflache anklebenden Haftelements
mittels einem Kappmesser unmittelbar hinter dem Werk-
stlick abgetrennt.

[0008] Nachteilig dabei ist, dass die Gefahr besteht,
dass das Haftelement im Zuge des Abtrennvorgangs
wieder bereichsweise vom Werkstlick abgerissen und z.
B. verdreht wieder angehaftet wird, was wiederum zu
einem beeintrachtigten Beschichtungsergebnis flhrt.
[0009] Die Aufgabe der Erfindung besteht daher darin,
eine gegeniiber dem Stand der Technik verbesserte Vor-
richtung anzugeben, bei welcher die beschriebenen
Nachteile zumindest teilweise behoben sind, und welche
sich insbesondere durch eine verbesserte Qualitat des
Beschichtungsergebnisses auszeichnet. Eine weitere
Aufgabe besteht darin, eine Anordnung aus einer sol-
chermalien verbesserten Vorrichtung und wenigstens ei-
nem Klebestreifen sowie ein Verfahren zur Beschichtung
einer Oberflache, vorzugsweise einer Schmalflache, ei-
nes, vorzugsweise platten- oder leistenférmigen, Werk-
stlicks mit einem, vorzugsweise streifenférmigen, Deck-
material mittels einer solchermalien verbesserten Vor-
richtung anzugeben.

[0010] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der An-
spriche 1, 4, 12 und 13 gel6st.

[0011] GemaR einem ersten Aspekt der Erfindung ist
es vorgesehen, dass die wenigstens eine Foérderrolle
und/oder die wenigstens eine Andruckrolle relativ zum
wenigstens einen Klebestreifen und/oder zur Werkstlick-
oberflache lageverstellbar ausgebildet ist.

[0012] Die Mdglichkeit, die wenigstens eine Foérderrol-
le in ihrer Lage relativ zum wenigstens einen Klebestrei-
fen und/oder zur Werksttickoberflache zu verstellen, bie-
tet den Vorteil, dass der wenigstens eine Klebestreifen
an die zu beschichtende Werkstiickoberflaiche mittels
der wenigstens einen Forderrolle geférdert und dann,
wenn der wenigstens eine Klebestreifen an der Werk-
stlickoberflache anhaftet, von der Werkstlickoberflache
abgehoben werden kann. Der Klebestreifen kann in wei-
terer Folge vom Werkstlick selber mitgezogen werden.
Es ist nicht mehr notwendig, darauf zu achten, dass die
Geschwindigkeiten der wenigstens einen Forderrolle
und des Werkstlicks perfekt aufeinander abgestimmt
sind, da der wenigstens eine Klebestreifen entweder nur
von der wenigstens einen Foérderrolle oder vom Werk-
stiicks selber geférdert wird. Die Gefahr eines Falten-
wurfs und/oder einer Rissbildung ist damit ausgeschlos-
sen oder zumindest signifikant reduziert.

[0013] Die Mdoglichkeit, die wenigstens eine Andruck-
rolle in ihrer Lage relativ zum wenigstens einen Klebe-
streifen und/oder zur Werkstlickoberflache zu verstellen,
bietet den Vorteil, dass die wenigstens eine Andruckrolle
zunachst, wenn kein Werkstiick zu beschichten ist, in
einer Wartestellung angeordnet werden kann, in welcher
die wenigstens eine Andruckrolle beabstandet zu einer
potentiell zu beschichtenden Werkstlickoberflache an-
geordnet ist. Soll nun eine Oberflache eines Werkstlicks
beschichtet werden, so ist es mdglich, die Ecke des
Werkstlicks, bei welcheresim Stand der Technik zu einer
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Woulstbildung kam, zundchst die wenigstens eine An-
druckrolle passieren zu lassen, und die wenigstens eine
Andruckrolle erst dann an die Werkstiickoberflache he-
ranzufihren, d.h. die wenigstens eine Andruckrolle aus
der Wartestellung in eine Andriickstellung zu tberfihren.
Damit kann die Wulstbildung vermieden werden.
[0014] Gemal einem zweiten Aspekt der Erfindung ist
es vorgesehen, dass die wenigstens eine Klebestreifen-
Beschichtungsvorrichtung wenigstens eine Klebestrei-
fen-Zuflihrvorrichtung, mit welcher der wenigstens eine
Klebestreifen zur Werkstiickoberflache fiihrbar ist, um-
fasst, wobei die wenigstens eine Klebestreifen-Zufiihr-
vorrichtung wenigstens eine Trennvorrichtung zum
Durchtrennen des Klebestreifens an einer Trennstelle
umfasst, vorzugsweise wobei die wenigstens eine
Trennvorrichtung ein relativ zu einem feststehenden Ge-
genmesser bewegbares Messer umfasst, und die we-
nigstens eine Klebestreifen-Zuflihrvorrichtung wenigs-
tens eine Fiihrungs- und/oder Haltevorrichtung zum Fuih-
ren und/oder Halten des Klebestreifens vor und/oder hin-
ter der Trennstelle umfasst, vorzugsweise wobei die we-
nigstens eine Fihrungs- und/oder Haltevorrichtung dazu
ausgebildetist, einen zwischen der wenigstens einen An-
druckrolle und der wenigstens einen Trennvorrichtung
angeordneten und noch auf die Werkstiickoberflache zu
applizierenden Restabschnitt des wenigstens einen Kle-
bestreifens zu fihren und/oder halten.

[0015] Hierdurch ist es moglich, den wenigstens einen
Klebestreifen bereits zu einem friilheren Zeitpunkt, bevor
er an der Werkstlickoberflache vollstandig anhaftet, zu
durchtrennen, und nicht erst unmittelbar hinter dem
Werkstlick wie beim Stand der Technik. Der wenigstens
eine Klebestreifen kann also erfindungsgemag in der we-
nigstens einen Klebestreifen-Zufihrvorrichtung durch-
trennt werden. Auf diese Weise ist die Gefahr, dass das
Haftelement im Zuge des Abtrennvorgangs wieder be-
reichsweise vom Werkstlick abgerissen und z.B. ver-
dreht wieder angehaftet wird, ausgeschlossen oder zu-
mindest signifikant reduziert.

[0016] GemalR einer vorteilhaften Ausgestaltung ist
wenigstens eine Stellvorrichtung vorgesehen, mit wel-
cher die wenigstens eine Forderrolle und/oder die we-
nigstens eine Andruckrolle lageverstellbar ist, vorzugs-
weise wobei die wenigstens eine Stellvorrichtung we-
nigstens eine Kolben-Zylinder-Einheit, einen Linearan-
trieb und/oder einen Schwenkantrieb umfasst. Dadurch
kann die wenigstens eine Forderrolle und/oder die we-
nigstens eine Andruckrolle prazise und reproduzierbar
in ihrer Lage verstellt werden.

[0017] Als ginstig hat es sich erwiesen, dass die we-
nigstens eine Forderrolle derart lageverstellbar ist, dass
ein Kontakt mit dem wenigstens einen Klebestreifen auf-
hebbar ist, sobald der wenigstens eine Klebestreifen ab-
schnittsweise an der Werkstlckoberflache anhaftet. Da-
durch kann ein nahtloser Wechsel in der Férderung des
wenigstens einen Klebestreifens von der wenigstens ei-
nen Forderrolle auf eine Férderung durch das Werkstiick
erfolgen.
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[0018] Eine glinstige Ausgestaltung zeichnet sich da-
durch aus, dass die wenigstens eine Andruckrolle derart
lageverstellbar ist, dass ein Kontakt mit dem wenigstens
einen Klebestreifen beim oder unmittelbar nach einem
erstmaligen abschnittsweisen Anhaften des wenigstens
einen Klebestreifens an der Werkstlickoberflache her-
stellbarist. Dadurch wird eine aus dem Stand der Technik
bekannte nachteilige Wulstbildung vermieden und
gleichzeitig der wenigstens eine Klebestreifen zuverlas-
sig an die Werkstlickoberflache angehaftet werden.
[0019] Bevorzugtist es vorgesehen, dass die wenigs-
tens eine Forderrolle und/oder die wenigstens eine An-
druckrolle Gber einen Verstellweg von 0,1 mm bis 10,0
mm, vorzugsweise 0,5 mm bis 2,5 mm, lageverstellbar
ist. Ein solcher Verstellweg ermdglicht einerseits einen
sicheren Abstand zum wenigstens einen Klebestreifen
und/oder zur Werkstuickoberflache. Andererseits ist er
nur so groR, dass die wenigstens eine Forderrolle
und/oder die wenigstens eine Andruckrolle sehr schnell
an den wenigstens einen Klebestreifen und/oder die
Werkstiickoberflache herangefiihrt werden kann.
[0020] Eine besonders zuverlassige Fihrung des we-
nigstens einen Klebestreifens kann dadurch erzielt wer-
den, dass die wenigstens eine Klebestreifen-Beschich-
tungsvorrichtung wenigstens eine Klebestreifen-Zuflhr-
vorrichtung, mit welcher der wenigstens eine Klebestrei-
fen zur Werkstlickoberflache fuihrbar ist, umfasst und die
wenigstens eine Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung die we-
nigstens eine Forderrolle umfasst, und/oder wenigstens
eine Fuhrungsbacke und/oder wenigstens eine Fliihrung
fur den Klebestreifen umfasst, bevorzugt wobei die we-
nigstens eine Fihrungsbacke und/oder die wenigstens
eine Fihrung dazu ausgebildet ist Klebestreifen mit un-
terschiedlichen Breiten zu fiihren, besonders bevorzugt,
wobei die wenigstens eine Fiihrungsbacke und/oder die
wenigstens eine Fihrung relativ zu einer Basis verstell-
bar oder austauschbar ist, und/oderin Langserstreckung
unter einem Winkelvon mehrals 35°, vorzugsweise unter
einem Winkel von ca. 55°, zur zu beschichtenden Werk-
stiickoberflache angeordnet ist. Eine Anordnung der we-
nigstens einen Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung unter ei-
nem Winkel von mehr als 35°, vorzugsweise unter einem
Winkel von ca. 55°, zur zu beschichtenden Werkstlicko-
berflache hatden Vorteil, dass unmittelbar vor oder hinter
der wenigstens einen Klebestreifen-Zuflihrvorrichtung
weitere Komponenten der Vorrichtung angeordnet wer-
den kdnnen, wie beispielsweise wenigstens eine Aktivie-
rungsvorrichtung zur Aktivierung, vorzugsweise Erwar-
mung, der Werkstlickoberflache und/oder des wenigs-
tens einen Klebestreifens.

[0021] Wenigstens eine solche Aktivierungsvorrich-
tung ist gemafR einer bevorzugten Ausfiihrungsform vor-
gesehen, bevorzugt wobei die wenigstens eine Aktivie-
rungsvorrichtung eine Warmequelle, besonders bevor-
zugt einen Infrarot-Strahler, Laser und/oder eine
HeiBluftquelle, umfasst. Eine solche Aktivierungsvorrich-
tung bietet den Vorteil, dass der wenigstens eine Klebe-
streifenin flexibler Weise zielgenau an einer vorbestimm-
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ten Stelle innerhalb der Vorrichtung aktiviert werden
kann.

[0022] Besonders bevorzugt sind wenigstens zwei Ak-
tivierungsvorrichtungen vorgesehen, wobei eine der bei-
den Aktivierungsvorrichtungen bezogen auf eine Durch-
laufrichtung des Werkstlicks vor der wenigstens einen
Andruckrolle und die andere der beiden Aktivierungsvor-
richtungen bezogen auf die Durchlaufrichtung des Werk-
stlicks hinter der wenigstens einen Andruckrolle ange-
ordnet ist, vorzugsweise wobei die vor der wenigstens
einen Andruckrolle angeordnete Aktivierungsvorrichtung
dazu ausgebildet ist, die unbeschichtete Werkstlickober-
flache zu aktivieren, und/oder die hinter der wenigstens
einen Andruckrolle angeordnete Aktivierungsvorrichtung
dazu ausgebildet ist, die mit dem wenigstens einen Kle-
bestreifen vorbeschichtete Werkstiickoberflache zu ak-
tivieren.

[0023] Als giinstig hat es sich erwiesen, dass wenigs-
tens eine Schnittstelle zur I6sbaren Befestigung einer
Leimauftragsvorrichtung vorgesehen ist, vorzugsweise
wobei die wenigstens eine Schnittstelle bezogen auf eine
Durchlaufrichtung des Werkstiicks zwischen der wenigs-
tens einen Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung und
der wenigstens einen Deckmaterial-Beschichtungsvor-
richtung angeordnet ist. Dadurch kann die Einsatzmdg-
lichkeit der Vorrichtung erhéht werden, indem je nach Art
derzubeschichtenden Werkstlicke und des dabei zu ver-
wendenden Deckmaterials ein geeignetes Haftmittel ver-
wendet werden kann.

[0024] Als vorteilhaft hat es sich herausgestellt, dass
wenigstens ein Magazin zur Aufnahme einer Spule mit
dem wenigstens einen Klebestreifen vorgesehen ist, vor-
zugsweise wobei wenigstens eine Fihrungsrolle zur
Fihrung des wenigstens einen Klebestreifens zur we-
nigstens einen Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung
vorgesehen ist, bevorzugt wobei das wenigstens eine
Magazin ein 6ffenbares Gehause umfasst, besonders
bevorzugt wobei das Gehduse wenigstens einen An-
schluss zur Befiillung des Gehauses mit einem Gas um-
fasst. Auf diese Weise kann der wenigstens eine Klebe-
streifen in groRerer Menge sicher bevorratet werden.
[0025] Als giinstig hat es sich erwiesen, dass die we-
nigstens eine Deckmaterial-Beschichtungsvorrichtung
wenigstens eine Deckmaterial-Zufihrvorrichtung, mit
welcher das Deckmaterial zur Werkstlickoberflache flihr-
bar ist, umfasst, wobei die wenigstens eine Deckmateri-
al-Zufihrvorrichtung derart ausgebildet ist, dass das
Deckmaterial unter einem Winkel der Werksttckoberfla-
che zuflihrbar ist, der kleiner ist als der Winkel, unter
welchem der wenigstens eine Klebestreifen der Werk-
stlickoberflache zufihrbar ist.

[0026] In diesem Zusammenhang bietet es sich an,
dass die wenigstens eine Deckmaterial-Zufiihrvorrich-
tung wenigstens einen Fihrungskeil und/oder wenigs-
tens eine Anpressrolle umfasst, vorzugsweise wobei die
wenigstens eine Anpressrolle antreibbar ist und/oder ko-
nisch ausgebildet ist.

[0027] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung der
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Erfindung ist wenigstens eine Werkstiick-Transportvor-
richtung zum Fortbewegen des Werkstlicks in einer vor-
bestimmten Durchlaufrichtung vorgesehen. Damit kann
in zuverlassiger Weise eine Relativbewegung zwischen
dem Werkstlick und der wenigstens einen Klebestreifen-
Beschichtungsvorrichtung und der wenigstens einen
Deckmaterial-Beschichtungsvorrichtung erzielt werden.
[0028] Wie eingangs ausgeflihrt, wird Schutz auch be-
gehrt fiir eine Anordnung aus einer erfindungsgemaRen
Vorrichtung und wenigstens einem Klebestreifen, wobei
der wenigstens eine Klebestreifen aus einer homogenen
tragermittellosen Masse besteht, vorzugsweise wobei
die wenigstens eine Masse wenigstens ein isocyanatre-
aktives Polymer, welches durch Warmeeinwirkung akti-
vierbar ist, umfasst. Im Gegensatz zum Stand der Tech-
nik kommt dabei nicht ein Haftelement zum Einsatz, wel-
cher aus einem z.B. textilen Trager und einem darauf
angeordneten Haftmittel besteht. Ein Klebestreifen aus
einer homogenen tragermittellosen Masse ist im Ver-
gleich dazu einfacher und zuverlassiger aktivierbar. Es
kann auch eine groRere Haltekraft zwischen der Werk-
stiickoberflache und dem Deckmaterial erzielt werden.
[0029] Isocyanatreaktive Polymere weisen eine hohe
Feuchtigkeits- und Warmestandfestigkeit auf.

[0030] Weiterhinwird Schutz begehrt fiir ein Verfahren
zur Beschichtung einer Oberflache, vorzugsweise einer
Schmalflache, eines, vorzugsweise platten- oder leisten-
férmigen, Werkstiicks mit einem, vorzugsweise streifen-
férmigen, Deckmaterial mittels einer erfindungsgema-
Ren Vorrichtung, wobei in einem ersten Verfahrensschritt
die Werkstiickoberflache mit wenigstens einem Klebe-
streifen vorbeschichtet wird und die mit dem wenigstens
einen Klebestreifen vorbeschichtete Werksttickoberfla-
che in einem zweiten Verfahrensschritt mit dem Deck-
material beschichtet wird.

[0031] GemaR einer vorteilhaften Ausgestaltung ist es
vorgesehen, dass die wenigstens eine Forderrolle im Zu-
ge des ersten Verfahrensschritts derart lageverstellt
wird, dass ein Kontakt mit dem wenigstens einen Klebe-
streifen aufgehoben wird, sobald der wenigstens eine
Klebestreifen abschnittsweise an der Werkstiickoberfla-
che anhaftet.

[0032] Als glnstig hat es sich erwiesen, dass die we-
nigstens eine Andruckrolle im Zuge des ersten Verfah-
rensschritts derart lageverstellt wird, dass ein Kontakt
mit dem wenigstens einen Klebestreifen beim oder un-
mittelbar nach einem erstmaligen abschnittsweisen An-
haften des wenigstens einen Klebestreifens an der Werk-
stiickoberflache hergestellt wird.

[0033] Bevorzugtist es vorgesehen, dass der wenigs-
tens eine Klebestreifen im Zuge des ersten Verfahrens-
schritts durchtrennt wird, noch bevor die zu beschichten-
de Werkstlickoberflache mit dem wenigstens einen Kle-
bestreifen vollstandig vorbeschichtet ist, vorzugsweise
wobei die Vorrichtung wenigstens eine Fihrungs-
und/oder Haltevorrichtung zum Fihren und/oder Halten
des Klebestreifens vor und/oder hinter der Trennstelle
umfasst und ein zwischen der wenigstens einen An-
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druckrolle und wenigstens einer Trennvorrichtung ange-
ordneter und noch auf die Werkstiickoberflache zu ap-
plizierender Restabschnitt des wenigstens einen Klebe-
streifens von der wenigstens einen Fuhrungs- und/oder
Haltevorrichtung temporar gefiihrt und/oder gehalten
wird, bevor er auf die Werkstiickoberflache appliziert
wird.

[0034] Es bietet sich an, dass die Vorrichtung wenigs-
tens zwei Aktivierungsvorrichtungen umfasst, wobei eine
der beiden Aktivierungsvorrichtungen bezogen auf eine
Durchlaufrichtung des Werkstiicks vor der wenigstens
einen Andruckrolle und die andere der beiden Aktivie-
rungsvorrichtungen bezogen auf die Durchlaufrichtung
des Werkstiicks hinter der wenigstens einen Andruckrol-
le angeordnetist, und wobei die vor der wenigstens einen
Andruckrolle angeordnete Aktivierungsvorrichtung vor
dem ersten Verfahrensschritt die unbeschichtete Werk-
stlickoberflache aktiviert, und/oder die hinter der wenigs-
tens einen Andruckrolle angeordnete Aktivierungsvor-
richtung nach dem ersten Verfahrensschritt und vor dem
zweiten Verfahrensschritt die mit dem wenigstens einen
Klebestreifen vorbeschichtete Werkstuckoberflache ak-
tiviert.

[0035] Die Vorteile dieser Ausfiihrungsformen des
Verfahrens wurden in Zusammenhang mit der Vorrich-
tung bereits beschrieben.

[0036] Weitere Einzelheitenund Vorteile der Erfindung
werden anhand der Figurenbeschreibung unter Bezug-
nahme auf die Zeichnungen im Folgenden naher erlau-
tert. Darin zeigen:

Fig. 1 einenrelevanten Ausschnitt einer Vorrich-
tung zur Beschichtung einer Oberflache
eines Werkstlicks mit einem Deckmaterial
in einer schematisch dargestellten pers-
pektivischen Ansicht,

die Vorrichtung gemaf Fig. 1, wobei das
Werkstlick bei einem Durchlauf in unter-
schiedlichen Stellungen dargestelltist, je-
weils in schematischen Draufsichten,
einen vergréRerten Teilausschnitt, wel-
cher die Klebestreifen-Zuflihrvorrichtung
und das Werkstiick kurz vor Beendigung
der Vorbeschichtung der Werkstiickober-
flache mit dem Klebestreifen in einer
schematischen Draufsicht zeigt, und

im Wesentlichen den in der Fig. 3 darge-
stellten Teilausschnittin schematisch dar-
gestellten perspektivischen Ansichten,
wobei unterschiedliche Teile der Klebe-
streifen-Zufuhrvorrichtung weggelassen
wurden.

Fig. 2a)-d)

Fig. 3

Fig. 4a), b)

[0037] Die Figur 1 zeigt einen relevanten Ausschnitt
einer Vorrichtung 1 zur Beschichtung einer Oberflache
2, bei welcher es sich um eine Schmalflache handelt,
eines plattenférmigen Werkstlicks 3 mit einem streifen-
férmigen Deckmaterial 4. Die Erfindung ist nicht auf die
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Beschichtung von Schmalflachen plattenférmiger Werk-
stiicke 3 mit einem streifenférmigen Deckmaterial 4 be-
schrankt.

[0038] Die Vorrichtung 1 umfasst eine Klebestreifen-
Beschichtungsvorrichtung 5, mit welcher die Werksttick-
oberflache 2 mit wenigstens einem Klebestreifen 6 vor-
beschichtet werden kann, und eine Deckmaterial-Be-
schichtungsvorrichtung 7, mit welcher die mit dem we-
nigstens einen Klebestreifen 6 vorbeschichtete Werk-
stiickoberflache 2 mit dem Deckmaterial 4 beschichtet
werden kann.

[0039] Die Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung 5
umfasst eine Forderrolle 8, mit welcher der wenigstens
eine Klebestreifen 6 in Richtung der Werkstlickoberfla-
che 2 forderbar ist, und eine Andruckrolle 9, mit welcher
der wenigstens eine Klebestreifen 6 erstmalig an die
Werkstlckoberflache 2 drickbar ist.

[0040] Die Forderrolle 8 ist antreibbar. Beispielsweise
kann sie, sobald die Vorrichtung 1 in Betrieb genommen
wird, permanent angetrieben werden.

[0041] Bei dargestellten Ausfilhrungsbeispiel ist die
Forderrolle 8 relativ zum wenigstens einen Klebestreifen
6 lageverstellbar ausgebildet. Die Andruckrolle 9 ist re-
lativzum wenigstens einen Klebestreifen 6 und zur Werk-
stlickoberflache 2 lageverstellbar ausgebildet. Die Erfin-
dung ist nicht auf dieses Ausfiihrungsbeispiel be-
schrankt. Es kann z.B. auch nur eine der beiden Rollen
8, 9 lageverstellbar ausgebildet sein.

[0042] Die Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung 5
umfasst eine Klebestreifen-Zufihrvorrichtung 11, mit
welcher der wenigstens eine Klebestreifen 6 zur Werk-
stiickoberflache 2 fihrbar ist.

[0043] Die Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung 11 um-
fasst eine Trennvorrichtung 18 zum Durchtrennen des
Klebestreifens 6 an einer Trennstelle. Die Trennvorrich-
tung 18 kann wie im dargestellten Fall beispielsweise ein
relativ zu einem feststehenden Gegenmesser bewegba-
res Messer 20 umfassen.

[0044] Es sind Aktivierungsvorrichtungen 24, 25 zur
Aktivierung, vorzugsweise Erwdrmung, der Werkstiick-
oberflache 2 und/oder des wenigstens einen Klebestrei-
fens 6 vorgesehen. Die Aktivierungsvorrichtungen 24, 25
kénnen beispielsweise einen Infrarot-Strahler umfassen.
Dabei bietet es sich an, Strahler zu verwenden, welche
elektromagnetische Strahlung im nahen Infrarotbereich
emittieren.

[0045] Anstelle einer Aktivierung durch Erwarmen
kann das Aktivieren alternativ oder erganzend z.B. auch
durch die Abgabe eines Wasserdampfs, eines druckbe-
aufschlagten Gases oder dergleichen erfolgen.

[0046] Beim dargestellten Ausfliihrungsbeispiel sind
konkret zwei Aktivierungsvorrichtungen 24, 25 vorgese-
hen, wobei eine der beiden Aktivierungsvorrichtungen
24,25 bezogen auf eine Durchlaufrichtung 26 des Werk-
stiicks 3 vorder Andruckrolle 9und die andere der beiden
Aktivierungsvorrichtungen 24, 25 bezogen aufdie Durch-
laufrichtung 26 des Werkstuicks 3 hinter der Andruckrolle
9 angeordnet ist. Dabei ist die vor der Andruckrolle 9



9 EP 3 741 528 A1 10

angeordnete Aktivierungsvorrichtung 24 dazu ausgebil-
det, die unbeschichtete Werkstlickoberflache 2 zu akti-
vieren. Die hinter der Andruckrolle 9 angeordnete Akti-
vierungsvorrichtung 25 ist dazu ausgebildet, die mit dem
wenigstens einen Klebestreifen 6 vorbeschichtete Werk-
stlickoberflache 2 zu aktivieren.

[0047] Eine oder beide Aktivierungsvorrichtungen 24,
25 kénnen einen, im Falle der Aktivierungsvorrichtung
24 gestrichelt angedeuteten, Reflektor 38 umfassen.
[0048] Dadurch, dass die Klebestreifen-Zufiihrvorrich-
tung 11 eine Trennvorrichtung 18 zum Durchtrennen des
Klebestreifens 6 umfasst, kann eine klare raumliche
Trennung zwischen Aktivieren und Abtrennen des Kle-
bestreifens 6 erzielt werden. Dadurch reduziert sich auch
die Gefahr, dass ein teilweise aktivierter Klebestreifen 6
beim Abtrennen an der Trennvorrichtung 18 anhaftet.
[0049] Die Vorrichtung 1 umfasst ein Magazin 28 zur
Aufnahme einer Spule 29 mit dem wenigstens einen Kle-
bestreifen 6, wobei Fihrungsrollen 30 zur Fihrung des
wenigstens einen Klebestreifens 6 zur Klebestreifen-Be-
schichtungsvorrichtung 5 vorgesehen sind. Anders als
im dargestellten Fall kann das Magazin 28 ein 6ffenbares
Gehause umfassen, bevorzugt wobei das Gehause we-
nigstens einen Anschluss zur Beflillung des Gehauses
mit einem Gas umfasst. Bei besonders reaktiven Kleb-
stoffen bietet es sich z.B. an, das Geh&use mit Stickstoff
zu befiillen, um eine vorzeitige Aktivierung des Klebstoffs
zu vermeiden.

[0050] Die Deckmaterial-Beschichtungsvorrichtung 7
umfasst eine Deckmaterial-Zufihrvorrichtung 31, mit
welcher das Deckmaterial 4 zur Werkstlickoberflache 2
fuhrbar ist, wobei die Deckmaterial-Zufiihrvorrichtung 31
derart ausgebildet ist, dass das Deckmaterial 4 unter ei-
nem Winkel 32 der Werkstlickoberflache 2 zuflihrbar ist,
der kleiner ist als der Winkel 17, unter welchem der we-
nigstens eine Klebestreifen 6 der Werkstiickoberflache
2 zufiihrbar ist (vergleiche auch die Figuren 2b) und 2d)).
[0051] Die Deckmaterial-Beschichtungsvorrichtung 7
kann Fihrungsrollen zur Fihrung des Deckmaterials 4
umfassen, welche der Ubersichtlichkeit halber in den Fi-
guren nicht dargestellt sind.

[0052] Die Deckmaterial-Zufihrvorrichtung 31 um-
fasst einen Flhrungskeil 33 und Anpressrollen 34, 35,
36.

[0053] Dabeikanndie Anpressrolle 34 antreibbar sein.
Weiterhin bietet es sich an, dass die Anpressrollen 35,
36 konisch ausgebildet sind, wobei sich bevorzugt eine
der Anpressrollen 35, 36 in Richtung der Oberkante des
Deckmaterials 4 hin verbreitert und eine der Anpressrol-
len 35, 36 in Richtung der Unterkante des Deckmaterials
4, wodurch sichergestellt werden kann, dass das Deck-
material 4 an der Unter- und Oberkante zuverlassig an
das Werkstiick 2 gepresst wird.

[0054] Der Fuhrungskeil 33 weist ein Spiel zum Werk-
stiick 3 auf (vergleiche auch Figur 2d)).

[0055] Die Vorrichtung 1 umfasst eine Werkstiick-
Transportvorrichtung 37 zum Fortbewegen des Werk-
stlicks 3 in einer vorbestimmten Durchlaufrichtung 26.
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Es kann sich dabei z.B. um einen Bandférderer handeln.
[0056] BeimKlebestreifen6kannessichumeinenKle-
bestreifen 6 aus einer homogenen tragermittellosen
Masse handeln, vorzugsweise wobei die Masse wenigs-
tens ein isocyanatreaktives Polymer, welches durch
Warmeeinwirkung aktivierbar ist, umfasst.

[0057] Die Figuren 2a) bis 2d) zeigen ein mdgliches
Ausflihrungsbeispiel eines Verfahrens zur Beschichtung
der Oberflache 2 des Werkstlicks 3 mit einem Deckma-
terial 4 mittels der Vorrichtung 1.

[0058] In einem ersten Verfahrensschritt wird die
Werkstiickoberflache 2 mit wenigstens einem Klebestrei-
fen 6 vorbeschichtet (vgl. Figur 2b)).

[0059] In einem zweiten Verfahrensschritt wird die mit
dem wenigstens einen Klebestreifen 6 vorbeschichtete
Werkstiickoberflaiche 2 mit dem Deckmaterial 4 be-
schichtet (vgl. Figur 2d)).

[0060] Vor dem ersten Verfahrensschritt wird die un-
beschichtete Werkstlickoberflache 2 durch die vor der
Andruckrolle 9 angeordnete Aktivierungsvorrichtung 24
aktiviert (vgl. Figur 2a)).

[0061] Nach dem ersten Verfahrensschritt und vor
dem zweiten Verfahrensschritt wird die mit dem wenigs-
tens einen Klebestreifen 6 vorbeschichtete Werkstlicko-
berflache 2 durch die hinter der Andruckrolle 9 angeord-
nete Aktivierungsvorrichtung 25 aktiviert (vgl. Fig. 2c)).

[0062] InderFigur 2a) ist mit gestrichelten Linien eine
Schnittstelle 27 zur I16sbaren Befestigung einer Leimauf-
tragsvorrichtung angedeutet, wobei die Schnittstelle 27
bezogen auf eine Durchlaufrichtung 26 des Werkstiicks
3 zwischen der Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung
5 und der Deckmaterial-Beschichtungsvorrichtung 7 an-
geordnet ist. Bei der Leimauftragsvorrichtung kann es
sich beispielsweise um ein Leimbecken zur Auftragung
eines EVA-Leims handeln.

[0063] Die Figur 3 zeigt einen vergroRerten Teilaus-
schnitt, welcher die Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung 11
und das Werkstlick 3 kurz vor Beendigung der Vorbe-
schichtung der Werkstiickoberflache 2 mit dem Klebe-
streifen 6 zeigt.

[0064] Aus dieser Darstellung geht besonders gut her-
vor, dass die Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung 11 Fuh-
rungs- und/oder Haltevorrichtungen 21, 22 zum Fihren
und/oder Halten des Klebestreifens 6 vor und hinter der
Trennstelle, welche durch die Trennvorrichtung 18 defi-
niert ist, umfasst.

[0065] Dabei ist die Fihrungs- und/oder Haltevorrich-
tung 22 dazu ausgebildet, einen zwischen der Andruck-
rolle 9 und der Trennvorrichtung 18 angeordneten und
noch auf die Werkstlickoberflache 2 zu applizierenden
Restabschnitt 23 des wenigstens einen Klebestreifens 6
zu flhren und/oder halten.

[0066] Gestrichelt angedeutet sind weiterhin Stellvor-
richtungen 10, mit welchen die Férderrolle 8 und die An-
druckrolle 9 lageverstellbar sind, wobei die Stellvorrich-
tungen 10 wie im dargestellten Fall Kolben-Zylinder-Ein-
heiten umfassen kénnen. Alternativ oder erganzend zu
den Kolben-Zylinder-Einheiten kénnen die Stellvorrich-
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tungen 10 einen Linearantrieb und/oder Schwenkantrieb
oder dergleichen umfassen.

[0067] Die Forderrolle 8 ist derartlageverstellbar, dass
ein Kontakt mit dem wenigstens einen Klebestreifen 6
aufhebbar ist, sobald der wenigstens eine Klebestreifen
6 abschnittsweise an der Werkstlickoberflache 2 anhaf-
tet. Konkret wird die Forderrolle 8 im Zuge des ersten
Verfahrensschritts derart lageverstellt, dass ein Kontakt
mit dem wenigstens einen Klebestreifen 6 aufgehoben
wird, sobald der wenigstens eine Klebestreifen 6 ab-
schnittsweise an der Werkstlickoberflache 2 anhaftet.
[0068] Die Andruckrolle 9 ist derart lageverstellbar,
dass ein Kontakt mitdem wenigstens einen Klebestreifen
6 beim oder unmittelbar nach einem erstmaligen ab-
schnittsweisen Anhaften des wenigstens einen Klebe-
streifens 6 an der Werkstlickoberflache 2 herstellbar ist.
Konkret wird die Andruckrolle 9 im Zuge des ersten Ver-
fahrensschritts derart lageverstellt, dass ein Kontakt mit
dem wenigstens einen Klebestreifen 6 beim oder unmit-
telbar nach einem erstmaligen abschnittsweisen Anhaf-
ten des wenigstens einen Klebestreifens 6 an der Werk-
stlickoberflache 2 hergestellt wird, d.h. sobald die rechte
Ecke sich auf H6he der Andruckrolle 9 befindet oder un-
mittelbar nachdem diese Ecke die Andruckrolle 9 pas-
siert hat.

[0069] Um die Forderrolle 8 und/oder die Andruckrolle
9 zu einem vorbestimmten Zeitpunkt zu verstellen, kann
es hilfreich sein, die Geschwindigkeit des Werkstiicks 3
zu erfassen. Hierzu kann die Vorrichtung 1 beispielswei-
se einen Lasersensor, welcher die Lage der Vorder-
und/oder Hinterkante des Werkstlicks 3 erfasst, vorge-
sehen sein.

[0070] Die Forderrolle 8 und die Andruckrolle 9 sind
Uber einen Verstellweg von 0,1 mm bis 10,0 mm, vor-
zugsweise 0,5 mm bis 2,5 mm, lageverstellbar.

[0071] Im Zuge des ersten Verfahrensschritts wird der
wenigstens eine Klebestreifen 6 durchtrennt, noch bevor
die zu beschichtende Werkstlickoberflache 2 mit dem
wenigstens einen Klebestreifen 6 vollstandig vorbe-
schichtet ist, wobei der zwischen der Andruckrolle 9 und
der Trennvorrichtung 18 angeordnete und noch auf die
Werkstiickoberflache 2 zu applizierende Restabschnitt
23 des wenigstens einen Klebestreifens 6 von der Fuh-
rungs- und/oder Haltevorrichtung 22 temporar gefiihrt
und/oder gehalten wird, bevor er auf die Werkstlickober-
flache 2 appliziert wird.

[0072] Es kann, wie in den Figuren dargestellt, vorge-
sehen sein, dass der wenigstens eine Klebestreifen beid-
seitig mit einem geringfiigigen Uberstand 19 an der
Werkzeugoberflache 2 angehaftet wird.

[0073] Die Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung 11 ist in
Langserstreckung unter einem Winkel 17 von mehr als
35°, vorzugsweise unter einem Winkel 17 von ca. 55°,
zur zu beschichtenden Werkstiickoberflache 2 angeord-
net. Dies bietet den Vorteil, dass einerseits eine klare
raumliche Trennung zwischen der Trennvorrichtung 18
und der Aktivierungsvorrichtung 24 erzielt wird. Gleich-
zeitig ist genligend Platz vorhanden, um die Aktivie-
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rungsvorrichtung 24 in geringem Abstand zur Klebestrei-
fen-Zufiihrvorrichtung 11 anzuordnen. Je langer der fiir
das Werkstlck 3 zurlickzulegende Weg zwischen der
Aktivierungsvorrichtung 24 und der Klebestreifen-Zu-
fuhrvorrichtung 11 ist, umso mehr Energie muss fiir die
Aktivierung der Werkstiickoberflache 3 aufgebracht wer-
den, um ein zwischenzeitliches Abkiihlen zu kompensie-
ren. Im Umkehrschluss bedeutet das, dass ein geringer
Abstand wie im dargestellten Ausflihrungsbeispiel be-
sonders vorteilhaft ist.

[0074] DieFiguren4a)und4b)zeigenimWesentlichen
den in der Fig. 3 dargestellten Teilausschnitt, wobei un-
terschiedliche Teile der Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung
11 der Ubersichtlichkeit halber weggelassen wurden.
[0075] Aus diesen Figuren geht insbesondere hervor,
dass die Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung 11 eine Fih-
rungsbacke 12 und eine Fiihrung 13 flir den Klebestrei-
fen 6 umfasst, wobei die Fiihrungsbacke 12 oder ein da-
von umfasstes Gegenstiick 39 und die Flihrung 13 relativ
zu einer Basis 14, 15 verstellbar und/oder austauschbar
sind, um Klebestreifen 6 mit unterschiedlichen Breiten
16 zu fuhren. Zur Verstellung kénnen beispielsweise
Gleitfiihrungen in Kombination mit Klemmmitteln zur Ar-
retierung einer eingestellten Lage vorgesehen sein.
[0076] Das Gegenstiick 39 kann einen Schlitz 40 auf-
weisen, durch welchen die nicht dargestellte Férderrolle
8 in Kontakt zum wenigstens einen Klebestreifen 6 treten
kann.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zur Beschichtung einer Oberflache
(2), vorzugsweise einer Schmalflache, eines, vor-
zugsweise platten- oder leistenférmigen, Werk-
stiicks (3) mit einem, vorzugsweise streifenférmi-
gen, Deckmaterial (4), umfassend wenigstens eine
Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung  (5), mit
welcher die Werkstiickoberflache (2) mit wenigstens
einem Klebestreifen (6) vorbeschichtet werden
kann, und wenigstens eine Deckmaterial-Beschich-
tungsvorrichtung (7), mit welcher die mit dem we-
nigstens einen Klebestreifen (6) vorbeschichtete
Werkstlickoberflache (2) mit dem Deckmaterial (4)
beschichtet werden kann, wobei die wenigstens eine
Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung (5) we-
nigstens eine, vorzugsweise antreibbare, Forderrol-
le (8), mit welcher der wenigstens eine Klebestreifen
(6) in Richtung der Werkstiickoberflache (2) forder-
bar ist, und/oder wenigstens eine Andruckrolle (9),
mit welcher der wenigstens eine Klebestreifen (6),
vorzugsweise erstmalig, an die Werkstiickoberfla-
che (2) drickbar ist, umfasst, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die wenigstens eine Férderrolle (8)
und/oder die wenigstens eine Andruckrolle (9) relativ
zum wenigstens einen Klebestreifen (6) und/oder
zur Werkstiickoberflache (2) lageverstellbar ausge-
bildet ist.
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Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, wobei die wenigs-
tens eine Klebestreifen-Beschichtungsvorrichtung
(5) wenigstens eine Klebestreifen-Zufuhrvorrichtung
(11), mit welcher der wenigstens eine Klebestreifen
(6) zur Werkstlckoberflache (2) fiihrbar ist, umfasst.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 2, wobei die wenigs-
tens eine Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung (11) we-
nigstens eine Trennvorrichtung (18) zum Durchtren-
nen des Klebestreifens (6) an einer Trennstelle um-
fasst, vorzugsweise wobei die wenigstens eine
Trennvorrichtung (18) ein relativ zu einem festste-
henden Gegenmesser bewegbares Messer (20) um-
fasst, vorzugsweise wobei die wenigstens eine Kle-
bestreifen-Zufiihrvorrichtung (11) wenigstens eine
Flhrungs- und/oder Haltevorrichtung (21, 22) zum
Fihren und/oder Halten des Klebestreifens (6) vor
und/oder hinter der Trennstelle umfasst, vorzugs-
weise wobei die wenigstens eine Fihrungs-
und/oder Haltevorrichtung (22) dazu ausgebildet ist,
einen zwischen der wenigstens einen Andruckrolle
(9) und der wenigstens einen Trennvorrichtung (18)
angeordneten und noch auf die Werkstiickoberfla-
che (2) zu applizierenden Restabschnitt (23) des we-
nigstens einen Klebestreifens (6) zu fihren und/oder
halten.

Vorrichtung (1) nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1, vorzugsweise nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die wenigstens eine Klebe-
streifen-Beschichtungsvorrichtung (5) wenigstens
eine Klebestreifen-Zuflihrvorrichtung (11), mit wel-
cher derwenigstens eine Klebestreifen (6) zur Werk-
stlickoberflache (2) fihrbar ist, umfasst, wobei die
wenigstens eine Klebestreifen-Zufiihrvorrichtung
(11) wenigstens eine Trennvorrichtung (18) zum
Durchtrennen des Klebestreifens (6) an einer Trenn-
stelle umfasst, vorzugsweise wobei die wenigstens
eine Trennvorrichtung (18) ein relativ zu einem fest-
stehenden Gegenmesser bewegbares Messer (20)
umfasst, und die wenigstens eine Klebestreifen-Zu-
fuhrvorrichtung (11) wenigstens eine Fihrungs-
und/oder Haltevorrichtung (21, 22) zum Fihren
und/oder Halten des Klebestreifens (6) vor und/oder
hinter der Trennstelle umfasst, vorzugsweise wobei
die wenigstens eine Flhrungs- und/oder Haltevor-
richtung (22) dazu ausgebildet ist, einen zwischen
der wenigstens einen Andruckrolle (9) und der we-
nigstens einen Trennvorrichtung (18) angeordneten
und noch auf die Werkstiickoberflache (2) zu appli-
zierenden Restabschnitt (23) des wenigstens einen
Klebestreifens (6) zu flihren und/oder halten.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
wobei

- wenigstens eine Stellvorrichtung (10) vorgese-
hen ist, mit welcher die wenigstens eine Forder-
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rolle (8) und/oder die wenigstens eine Andruck-
rolle (9) lageverstellbar ist, vorzugsweise wobei
die wenigstens eine Stellvorrichtung (10) we-
nigstens eine Kolben-Zylinder-Einheit, einen Li-
nearantrieb und/oder einen Schwenkantrieb
umfasst, und/oder

- die wenigstens eine Forderrolle (8) und/oder
die wenigstens eine Andruckrolle (9) Gber einen
Verstellweg von 0,1 mm bis 10,0 mm, vorzugs-
weise 0,5 mm bis 2,5 mm, lageverstellbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
wobei die wenigstens eine Forderrolle (8) derart la-
geverstellbar ist, dass ein Kontakt mit dem wenigs-
tens einen Klebestreifen (6) aufhebbar ist, sobald
der wenigstens eine Klebestreifen (6) abschnittswei-
se an der Werkstlickoberflache (2) anhaftet,
und/oder wobeidie wenigstens eine Andruckrolle (9)
derart lageverstellbar ist, dass ein Kontakt mit dem
wenigstens einen Klebestreifen (6) beim oder unmit-
telbar nach einem erstmaligen abschnittsweisen An-
haften des wenigstens einen Klebestreifens (6) an
der Werkstlickoberflache (2) herstellbar ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
wobei die wenigstens eine Klebestreifen-Beschich-
tungsvorrichtung (5) wenigstens eine Klebestreifen-
Zufiuhrvorrichtung (11), mit welcher der wenigstens
eine Klebestreifen (6) zur Werkstlickoberflache (2)
fuhrbar ist, umfasst und die wenigstens eine Klebe-
streifen-Zuftihrvorrichtung (11)

- die wenigstens eine Forderrolle (8) umfasst,
und/oder

- wenigstens eine Fiihrungsbacke (12) und/oder
wenigstens eine Fuhrung (13) fiir den Klebe-
streifen (6) umfasst, bevorzugt wobei die we-
nigstens eine Fiihrungsbacke (12) und/oder die
wenigstens eine Fihrung (13) dazu ausgebildet
ist, Klebestreifen (6) mit unterschiedlichen Brei-
ten (16) zu fuhren, besonders bevorzugt, wobei
die wenigstens eine Fihrungsbacke (12)
und/oder die wenigstens eine Fihrung (13) re-
lativ zu einer Basis (14, 15) verstellbar oder aus-
tauschbar ist, und/oder

- in Langserstreckung unter einem Winkel (17)
von mehr als 35°, vorzugsweise unter einem
Winkel (17) von ca. 55°, zur zu beschichtenden
Werkstlickoberflache (2) angeordnet ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
wobei wenigstens eine Aktivierungsvorrichtung (24,
25) zur Aktivierung, vorzugsweise Erwadrmung, der
Werkstlickoberflache (2) und/oder des wenigstens
einen Klebestreifens (6) vorgesehen ist, bevorzugt
wobei die wenigstens eine Aktivierungsvorrichtung
(24, 25) eine Warmequelle, besonders bevorzugt ei-
nen Infrarot-Strahler, Laser und/oder eine Heilluft-
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quelle, umfasst.

Vorrichtung (1) nach Anspruch 8, wobei wenigstens
zwei Aktivierungsvorrichtungen (24, 25) vorgesehen
sind, wobei eine der beiden Aktivierungsvorrichtun-
gen (24, 25) bezogen auf eine Durchlaufrichtung (26)
des Werkstiicks (3) vor der wenigstens einen An-
druckrolle (9) und die andere der beiden Aktivie-
rungsvorrichtungen (24, 25) bezogen auf die Durch-
laufrichtung (26) des Werkstlicks (3) hinter der we-
nigstens einen Andruckrolle (9) angeordnet ist, vor-
zugsweise wobei die vor der wenigstens einen An-
druckrolle (9) angeordnete Aktivierungsvorrichtung
(24) dazu ausgebildet ist, die unbeschichtete Werk-
stlickoberflache (2) zu aktivieren, und/oder die hinter
der wenigstens einen Andruckrolle (9) angeordnete
Aktivierungsvorrichtung (25) dazu ausgebildet ist,
die mit dem wenigstens einen Klebestreifen (6) vor-
beschichtete Werkstiickoberflache (2) zu aktivieren.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
wobei

- wenigstens eine Schnittstelle (27) zur I6sbaren
Befestigung einer Leimauftragsvorrichtung vor-
gesehen ist, vorzugsweise wobei die wenigs-
tens eine Schnittstelle (27) bezogen auf eine
Durchlaufrichtung (26) des Werkstiicks (3) zwi-
schen der wenigstens einen Klebestreifen-Be-
schichtungsvorrichtung (5) und der wenigstens
einen Deckmaterial-Beschichtungsvorrichtung
(7) angeordnet ist, und/oder

- wenigstens ein Magazin (28) zur Aufnahme
einer Spule (29) mit dem wenigstens einen Kle-
bestreifen (6) vorgesehenist, vorzugsweise wo-
bei wenigstens eine Fihrungsrolle (30) zur Fiih-
rung des wenigstens einen Klebestreifens (6)
zur wenigstens einen Klebestreifen-Beschich-
tungsvorrichtung (5) vorgesehen ist, bevorzugt
wobei das wenigstens eine Magazin (28) ein 6f-
fenbares Gehause umfasst, besonders bevor-
zugt wobei das Gehause wenigstens einen An-
schluss zur Befiillung des Gehduses mit einem
Gas umfasst, und/oder

- wenigstens eine Werkstlck-Transportvorrich-
tung (37) zum Fortbewegen des Werkstiicks (3)
in einer vorbestimmten Durchlaufrichtung (26)
vorgesehen ist.

Vorrichtung (1) nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
wobei die wenigstens eine Deckmaterial-Beschich-
tungsvorrichtung (7) wenigstens eine Deckmaterial-
Zufuhrvorrichtung (31), mit welcher das Deckmate-
rial (4) zur Werkstiickoberflache (2) fiuhrbar ist, um-
fasst, wobei die wenigstens eine Deckmaterial-Zu-
fuhrvorrichtung (31) derart ausgebildet ist, dass das
Deckmaterial (4) unter einem Winkel (32) der Werk-
stlickoberflache (2) zufiihrbar ist, der kleiner ist als
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12.

13.

14.

15.

der Winkel (17), unter welchem der wenigstens eine
Klebestreifen (6) der Werkstiickoberflache (2) zu-
fuhrbar ist, bevorzugt wobei die wenigstens eine
Deckmaterial-Zufuihrvorrichtung (31) wenigstens ei-
nen Fuhrungskeil (33) und/oder wenigstens eine An-
pressrolle (34, 35, 36) umfasst, besonders bevor-
zugtwobei die wenigstens eine Anpressrolle (34, 35,
36) antreibbar ist und/oder konisch ausgebildet ist.

Anordnung aus einer Vorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 11 und wenigstens einem Klebe-
streifen (6), wobei der wenigstens eine Klebestreifen
(6) aus einer homogenen tragermittellosen Masse
besteht, vorzugsweise wobei die wenigstens eine
Masse wenigstens ein isocyanatreaktives Polymer,
welches durch Warmeeinwirkung aktivierbarist, um-
fasst.

Verfahren zur Beschichtung einer Oberflache (2),
vorzugsweise einer Schmalflache, eines, vorzugs-
weise platten- oder leistenférmigen, Werkstticks (3)
mit einem, vorzugsweise streifenférmigen, Deckma-
terial (4) mittels einer Vorrichtung (1) nach einem der
Anspriiche 1 bis 11, wobei in einem ersten Verfah-
rensschritt die Werkstiickoberflache (2) mit wenigs-
tens einem Klebestreifen (6) vorbeschichtet wird und
die mit dem wenigstens einen Klebestreifen (6) vor-
beschichtete Werkstlickoberflache (2) in einem
zweiten Verfahrensschritt mit dem Deckmaterial (4)
beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 13, wobei die wenigstens
eine Forderrolle (8) im Zuge des ersten Verfahrens-
schritts derartlageverstellt wird, dass ein Kontakt mit
dem wenigstens einen Klebestreifen (6) aufgehoben
wird, sobald der wenigstens eine Klebestreifen (6)
abschnittsweise an der Werksttickoberflache (2) an-
haftet, und/oder wobei die wenigstens eine Andruck-
rolle (9)im Zuge des ersten Verfahrensschritts derart
lageverstellt wird, dass ein Kontakt mit dem wenigs-
tens einen Klebestreifen (6) beim oder unmittelbar
nach einem erstmaligen abschnittsweisen Anhaften
des wenigstens einen Klebestreifens (6) an der
Werkstlickoberflache (2) hergestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, wobei der we-
nigstens eine Klebestreifen (6) im Zuge des ersten
Verfahrensschritts durchtrennt wird, noch bevor die
zu beschichtende Werksttickoberflache (2) mit dem
wenigstens einen Klebestreifen (6) vollstéandig vor-
beschichtet ist, vorzugsweise wobei die Vorrichtung
(1) wenigstens eine Fiihrungs- und/oder Haltevor-
richtung (21, 22) zum Fuhren und/oder Halten des
Klebestreifens (6) vor und/oder hinter der Trennstel-
le umfasst und ein zwischen der wenigstens einen
Andruckrolle (9) und wenigstens einer Trennvorrich-
tung (18) angeordneter und noch auf die Werksttick-
oberflache (2) zu applizierender Restabschnitt (23)
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des wenigstens einen Klebestreifens (6) von der we-
nigstens einen Fihrungs- und/oder Haltevorrichtung
(22) temporar gefiihrt und/oder gehalten wird, bevor
er auf die Werkstlickoberflache (2) appliziert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, wo-
bei die Vorrichtung (1) wenigstens zwei Aktivie-
rungsvorrichtungen (24, 25) umfasst, wobei eine der
beiden Aktivierungsvorrichtungen (24, 25) bezogen
auf eine Durchlaufrichtung (26) des Werkstucks (2)
vor der wenigstens einen Andruckrolle (9) und die
andere der beiden Aktivierungsvorrichtungen (24,
25) bezogen auf die Durchlaufrichtung (26) des
Werkstiicks (3) hinter der wenigstens einen An-
druckrolle (9) angeordnet ist, und wobei die vor der
wenigstens einen Andruckrolle (9) angeordnete Ak-
tivierungsvorrichtung (24) vor dem ersten Verfah-
rensschritt die unbeschichtete Werkstiickoberflache
(2) aktiviert, und/oder die hinter der wenigstens ei-
nen Andruckrolle (9) angeordnete Aktivierungsvor-
richtung (25) nach dem ersten Verfahrensschritt und
vor dem zweiten Verfahrensschritt die mit dem we-
nigstens einen Klebestreifen (6) vorbeschichtete
Werkstiickoberflache (2) aktiviert.
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Fig. 3
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