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(57) Abstract

The invention relates to a method and a
device for laminating sheet-shaped workpieces
(2) with a flexible, fixable (20) coating material
(6). The surfaces (4) of the workpieces have
contours which are oriented differently in relation
to a lengthways and widthways direction of the
workpiece. The inventive method comprises the
following steps: the continuous movement of the
workpieces (2) on a plane support surface (E) in
a predetermined running direction (D); conveying
(14, 22) and laying (22) the coating material (6)
on the surface (4) of the workpiece to be coated,
said workpiece moving continuously; and pressing
(16) the coating material (6) onto the surface to be
coated by means of at least one pressing element

(22 24, 26) which moves during the pressing
process. Said pressing element has at least one

elastic pressing body (28) which is allocated to
the coating material (6) and the surface (4) to be

coated. The coating material (6) is therefore continuously fitted to, pressed on and fixed to the surface (4) to be coated and its differently

orientated contours.




(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Kaschieren von plattenférmigen Werkstiicken (2), deren Oberfléche (4)
bezogen auf eine Werkstiicklings— und Breitenrichtung unterschiedlich orientierte Profilierungen aufweist, mit einem flexiblen fixierfahigen
(20) Beschichtungsmaterial (6). Das Verfahren umfaft folgende Schritte: fortlaufendes Bewegen der Werkstiicke (2) in einer vorbestimmten
Durchlaufrichtung (D) auf einer Stlitzebene (E); Zufiihren (14, 22) und Auflegen (22) des Beschichtungsmaterials (6) auf die zu beschichtende
Oberfliche (4) des fortlaufend bewegten Werkstiickes; und Anpressen (16) des Beschichtungsmaterials (6) auf die zu beschichtende
Oberfliche (4) mittels mindestens einem sich wihrend des Anprefivorgangs bewegenden Anprefielement (22, 24, 26), das wenigstens
einen dem Beschichtungsmaterial (6) und der zu beschichtenden Oberfliche (4) zugeordneten elastischen Anprefkorper (28) aufweist, so
daB das Beschichtungsmaterial (6) fortlaufend an die zu beschichtende Oberfliche (4) und deren unterschiedlich orientierte Profilierungen
angeschmiegt, angedriickt und fixiert wird.
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Verfahren und eine Vorrichtung zum Kaschieren

von plattenfdédrmigen Werkstiicken

TECHNISCHES GEBIET

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Kaschieren von plattenfdrmigen Werkstilicken.

STAND DER TECHNTIK

Gattungsgemdfle Verfahren und Vorrichtungen werden beispielsweise
in der Mobelindustrie oder bei der Herstellung von Decken- und
Wandverkleidungen angewendet, um plattenfdérmige Werksticke,
insbesondere aus Holzwerkstoffen, deren sichtbare Oberfldchen
und/oder Werkstlckkanten aus technischen und gestalterischen
Grinden Profilierungen in der Gestalt von Vertiefungen, Nuten,
Sicken, Rinnen, Erhebungen, Stegen, Durchgangséffnungen und
dergleichen aufweisen, mit einer verkleidenden Kaschierung, das
heiRt mit einem Beschichtungsmaterial zu versehen. Bei dem
Beschichtungsmaterial handelt es sich zum Beispiel um
Dekorpapiere oder Kunststoffolien, die unlésbar mit der
Werkstlickoberfldache verbunden werden und zu diesem Zweck eine
bereits vorgefertigte Haftmittelbeschichtung aufweisen oder erst
kurz vor dem Kaschiervorgang mit einem Haftmittel zu beschichten
sind. Die Kaschierung bietet eine optisch ansprechende
Werkstlckoberfldche, beispielsweise in der Form eines
Holzdekors, und schiitzt das Werkstlckmaterial gleichzeitig gegen
Witterungseinfliisse sowie mechanische und chemische

Einwirkungen.

Bei den hier zu betrachtenden Werksticken verlaufen die zuvor
genannten Profilierungen nicht nur in einer Richtung, wie etwa
bei FuRbodenleisten oder dergleichen, sondern erstrecken sich,
teilweise auch sehr groffldchig, mit unterschiedlichster

Orientierung sowohl in Werkstlckbreiten- als auch in
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Langsrichtung. Hierbei finden sich sowohl geradlinige als auch
kurvenfdérmige Verldufe, einschliefflich komplexerer Formen wie
z.B. in sich geschlossene Kurven, mit bezogen auf die
Werkstlckdicke zum Teil erheblichen Niveauunterschieden.
Derartige Profilierungen werden deshalb auch als sog. 3D-Profile

bezeichnet.

Aufgrund der mit ihren unterschiedlichen Orientierungen
technisch recht schwierig zu beherrschenden 3D-Profile wird das
Kaschieren derartiger Werkstiicke bisher ausschlieflich in
Membranpressen durchgefuhrt. Diese Pressen sind tliblicherweise
mit einem tischartigen Unterbau zur Auflage der zu kaschierenden
Werkstlcke sowie einem uUber dem Unterbau angeordneten
absenkbaren Rahmen ausgestattet, der eine aufgespannte
elastische Membran, zum Beispiel eine Silikonmembran, tragt. Der
Unterbau besitzt eine Auflagefldche von ca. 1 x 3 m; die GroéRke
des Rahmens und der Membran ist entsprechend auf diese Abmessung
abgestimmt, so da im wesentlichen der gesamte Unterbau mit der
Membran abgedeckt werden kann. Zum Kaschieren der Werkstlicke
werden diese bei offener Presse einzeln per Hand oder Uber
Zufiuhrvorrichtungen auf den Unterbau aufgelegt. Vor oder nach
dem Auflegen werden die mit dem Beschichtungsmaterial, hier z.B.
eine Kunststoffolie, zu versehenden Werkstilickoberflichen mit
einem Klebemittel versehen. Uber die derart vorbereiteten
Werkstlicke wird dann eine Bahn der Kunststoffolie gezogen und
auf die Werkstlckoberfldchen gelegt. Nach Abschluf dieser
Tatigkeiten wird der Rahmen mit der Membran auf die Werksttlicke
und die darauf liegende Kunststoffolie abgesenkt und die Presse
geschlossen. Die Membran wird dann von ihrer den
Werkstlckoberflichen abgewandten Aufenseite her mit einem Druck
beschlagt (was z.B. mittels Druckluft erfolgt), so daR sich die
Kunststoffolie an die Werkstlickoberfldchenkontur und damit auch
an die Profilierungen anlegt. Dieser Vorgang kann gegebenenfalls
mittels einer Evakuierungseinrichtung unterstliitzt werden, die
den Raum unterhalb der Membrane, d.h. auf der der
Werkstlckoberfldche zugewandten Seite evakuiert. Auf diese Weise

wird das aufzukaschierende Beschichtungsmaterial an das
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Werkstick und seine Profilierungen angepreft und angeformt. Bei
der Verarbeitung bestimmter Beschichtungsmaterialien kann zum
besseren Verformen des Beschichtungsmaterials sowie zur
Beschleunigung des Aushdrtevorgangs des Klebemittels zusdtzlich
die Membran beziehungsweise die Werkstilickoberfldche erwdrmt
werden. Nach der Aushdrtephase wird die Presse zur Entnahme der
kaschierten Werkstiicke wieder gedffnet.

Es ist ersichtlich, daf bei diesem in Verbindung mit der
genannten Membranpresse durchgefihrten Kaschierungsverfahren nur
im Pressentakt gearbeitet und aufgrund der vorgegebenen Pressen-
bzw. Membrangréfe auch nur eine begrenzte Anzahl plattenfdrmiger
Werkstlicke in einem Arbeitsgang beschichtet werden kann. Zudem
ist eine Vielzahl von manuellen Tatigkeiten, insbesondere in der
Arbeitsvorbereitung und in der Nachbearbeitung, erforderlich,
was den gesamten Herstellungsvorgang nicht nur verlangsamt,
sondern auch die Reproduzierbarkeit des Verfahrens und das
Erzielen einer konstanten Produktionsqualit&t erschwert. Des
weiteren hat es sich gezeigt, daR infolge des groRfldchigen
Abdeckens samtlicher Werkstlcke durch das Beschichtungsmaterial
und die Membran Verarbeitungsfehler, wie zum Beispiel eine
Faltenbildung beim oder nach dem Anlegen der Membran, oftmals
nicht oder nicht rechtzeitig erkannt werden kénnen, so daf dann
gleich die gesamte Pressencharge Ausschuf ist. Ergo ist die
Ausschufirate auch relativ hoch. In Verbindung mit bekannten
Membranpressen durchgefihrte konventionelle
Kaschierungsverfahren sind aufgrund der zuvor erlduterten
Gegebenheiten selbst in der Serienproduktion recht aufwendig und
dementsprechend kostenintensiv.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

Der Erfindung liegt daher das technische Problem zugrunde, ein
geeignetes Kaschierungsverfahren und eine entsprechende
Kaschierungsvorrichtung zu schaffen, welche die dem vorbekannten
Stand der Technik anhaftenden Nachteile méglichst weitgehend
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vermeiden und ein demgegentber effektiveres Produktionsverfahren

ermbéglichen.

Das technische Problem wird geldst durch ein erfindungsgemdfes
Verfahren mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1.

Dieses Verfahren zum Kaschieren von plattenfdérmigen Werkstilicken,
insbesondere aus Holzwerkstoffen, deren Oberfldche bezogen auf
eine Werkstlickldngs- und Breitenrichtung unterschiedlich
orientierte Profilierungen aufweist, mit einem flexiblen
fixierfdhigen Beschichtungsmaterial, umfaRt folgende Schritte,
jedoch nicht zwingenderweise in der gegebenen Reihenfolge:

a) fortlaufendes Bewegen der Werkstlicke in einer vorbestimmten

Durchlaufrichtung auf einer Stiutzebene,

b) Zufihren und Auflegen des Beschichtungsmaterials auf die zu
beschichtende Oberflache der fortlaufend bewegten
Werkstlicke, und

c) Anpressen des Beschichtungsmaterials auf die zu
beschichtende Oberfldche mittels mindestens einem sich
wahrend des Anprefvorgangs bewegenden Anprefelement, das
wenigstens einen dem Beschichtungsmaterial und der zu
beschichtenden Oberfldche zugeordneten elastischen
AnpreRkorper aufweist, so daR das Beschichtungsmaterial
fortlaufend an die zu beschichtende Oberfldche und deren
unterschiedlich orientierte Profilierungen angeschmiegt,
angedrickt und fixiert wird.

Unter einem fixierfdhigen Beschichtungsmaterial wird im Sinne
der Erfindung ein dinnes, platten- oder folienartiges (ggf. auch
plastisch verformbares) Material verstanden, das zur Herstellung
einer festen, unldsbaren Verbindung mit der Werkstiickoberfldche
entweder selbst mit einem bereits vorbereiteten Fixiermittel,
z.B. einer Haft- oder Klebemittelschicht, versehen oder aber mit
separat aufgetragenen Fixiermitteln, z.B. PUR-Schmelzkleber,
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kombinierbar ist. Beispiele flr derartige
Beschichtungsmaterialien sind Furniere, Dekorpapiere, sog.
Transferfolien, PVC-, PET-, PO-Folien etc., dinne
Kunststoffplatten, insbesondere aus thermoplastischen
Kunststoffen, sowie andere verformbare Trigermaterialien. Sofern
das Beschichtungsmaterial und/oder das Werkstlick nicht selbst
mit einem vorbereiteten Fixiermittel versehen sind, so kann die
Bereitstellung beziehungsweise das Auftragen des zuvor erwdhnten
separaten Fixiermittels entweder vor und/oder wdhrend des
Zufihrens und Auflegens des Beschichtungsmaterials auf die zu
kaschierende Werkstuckoberfldche erfolgen. Anstelle das
Beschichtungsmaterial wadhrend der fortlaufenden
Werkstickbewegung zuzufihren und aufzulegen ist es nattirlich
ebenso mdglich, diesen Schritt in einem vorbereitenden
Arbeitsgang auszuflhren und das Werkstiick erst dann in der
Durchlaufrichtung in Bewegung zu setzen. Unter einer Bewegung
des Anprefelements ist im Sinne der Erfindung jegliche
translatorische, rotatorische oder kombinierte Bewegung zu
verstehen. Das Anprefelement kann beispielsweise relativ zu
einem fixen Bezugskoordinatensystem stationdr angeordnet sein
und eine Rotation um eine oder mehrere Achsen ausfiihren. Oder
das Anpreflelement steht selbst still, besitzt aber bewegte oder
sich bewegende Anprefkérper. Auch kann das Anprefelement eine
fortschreitende Bewegung ausfiithren, d.h., es kann zum Beispiel
relativ zu einem fixen Bezugskoordinatensystem translatorisch
von einem Startpunkt zu einem Endpunkt fortbewegt werden. Ebenso
ist es beispielsweise méglich, daf sich das AnpreRelement auf
einer gekrUimmten Bewegungsbahn von einem Startpunkt zu einem
Endpunkt bewegt und dabei eine Eigenrotation ausfiihrt. Auch kann
das bewegte AnpreRelement wdhrend des Bewegungsvorgangs eine
Anderung der Bewegungsrichtung durchfihren. Der das
Beschichtungsmaterial direkt und/oder indirekt kontaktierende
Anprefkérper kann grundsdtzlich jede, auf das jeweils zu
bearbeitende Werkstiick und dessen Profilierungen abgestimmte
Formgebung besitzen. Ein indirekter Kontakt des AnpreRkdrpers
liegt beispielsweise dann vor, wenn das Beschichtungsmaterial
noch mit einer Schutzfolie versehen ist, ein die Wirkung des
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AnprefRkdrpers uUbertragendes Zwischenelement zwischen dem
Anpref3kdérper und dem Beschichtungsmaterial angeordnet ist, oder
zum Anschmiegen, Andricken und Fixieren des
Beschichtungsmaterials ein Wirkmedium verwendet wird. Letzerer
Fall liegt beispielsweise dann vor, wenn das AnpreRelement als
eine Diseneinrichtung ausgestaltet ist, die ein fllssiges oder
gasfdérmiges Medium oder elastische Festkoérper ausstéft, welche
dann die Funktion eines elastischen "AnpreRkdrpers" libernehmen
und die gewlnschte Anschmiege-, Andriick- und Fixierwirkung

erzielen.

Entgegen bisher bekannten konventionellen Methoden, bei denen
die Werkstlcke in einer Membranpresse verarbeitet werden, stehen
bei der vorliegenden Erfindung die mit den

(3D-) Profilierungen versehenen Werkstiticke w&hrend des
Kaschiervorgangs also nicht still, sondern werden in einer
vorbestimmten Durchlaufrichtung bewegt und durchlaufen hierbei
vorzugsweise kontinuierlich (diskontinuierliche
Bewegungsabschnitte sind jedoch ebenso denkbar) eine oder
mehrere stationdre und/oder mobile Bearbeitungsstationen.
Hierbei wird insbesondere das Anpressen des
Beschichtungsmaterials auf die zu beschichtende Oberfldche, das
mittels dem sich wahrend des Anprefvorgangs bewegenden, speziell
fir diesen Zweck ausgestalteten AnpreRelement erfolgt, am
fortschreitenden Werkstilick ausgeflihrt. Das Anschmiegen,
Andriicken und Fixieren des Beschichtungsmaterials an die
Werkstlickoberfldache und ihre unterschiedlich orientierten
Profilierungen ist folglich ein dynamischer und zumeist auch
fortlaufender Vorgang.

Das sich wdahrend des Anprefvorgangs bewegende AnprefRelement mit
seinem dem Beschichtungsmaterial und der zu beschichtenden
Oberflache zugeordneten elastischen AnpreRkdrper gewdhrleistet
hierbei, daf nicht nur Werkstlicke mit sich in
Werkstlckldngsrichtung bzw. in Durchlaufrichtung erstreckenden
Profilierungen sondern auch mit Profilierungen, die in einer

beliebigen Richtung, insbesondere jedoch in der an sich
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kritischen Werkstickbreitenrichtung, d.h. quer zur
Durchlaufrichtung, oder schrag dazu verlaufen, fortlaufend
bearbeitet werden kénnen. Der elastische Anprefkdrper paft sich
hierbei permanent den Profilierungen an, wodurch auch sehr
komplexe Profilierungsformen, einschlieBlich kurvenférmiger
Verlaufe, geschlossene Kurven und Profilierungen mit erheblichen
Niveauunterschieden sowie zusdtzlich auch die Kantenbereiche des
Werkstlckes zuverldssig zu verarbeiten und ein hochwertiges
Endergebnis zu erzielen ist. Auf diese Weise ist es erstmals
méglich, plattenfdérmige Werksticke mit 3D-Profilierungen
erfolgreich in einem Durchlaufverfahren zu kaschieren.

Das erfindungsgemdfle Verfahren gestattet es dartiber hinaus,

eine prinzipiell unbegrenzte Werkstickanzahl kontinuierlich und
mit einer hohen Durchlaufgeschwindigkeit zu bearbeiten. Als
grober Anhaltswert sind Durchlaufgeschwindigkeiten von bis zu
ca. 30 m/min und mehr zu nennen. Das erfindungsgemdfe Verfahren
unterliegt im Gegensatz zu in Verbindung mit Membranpressen
ausgefihrten konventionellen Verfahren also nicht den durch den
Pressentakt und der damit zusammenhdngenden Pressentaktfrequenz
vorgegebenen Einschrankungen hinsichtlich der zu verarbeitenden
Werkstlckanzahl. Gegenlber dem Stand der Technik kdnnen auch die
bisher erforderlichen manuellen Tatigkeiten erheblich reduziert
werden. Da die bei Membranpressen erforderlichen, sich vor bzw.
nach jedem Pressentakt wiederholenden Arbeitsvorbereitungen und
Nachbearbeitungen bei dem erfindungsgemdfen Verfahren entfallen,
sind lediglich einmalige Einrichtungsarbeiten durchzuflihren,
danach kann eine vom Verfahrensprinzip her prinzipiell
unlimitierte Werkstlickanzahl bearbeitet werden. Auf diese Weise
werden auch Maschinenstillstandszeiten stark reduziert und die
Produktivitdt wesentlich gesteigert. Gegenliber konventionellen
Verfahren ist das im Durchlauf arbeitende erfindungsgemife
Verfahren zudem erheblich schneller, was ebenfalls zu einer
Produktionssteigerung und der Wirtschaftlichkeit des Verfahrens
beitragt. Aufgrund des erfindungsgemifen Durchlaufverfahrens ist
zudem eine relativ einfach zu realisierende automatische

Beschickung der in oder an der Durchlaufbahn angeordneten
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Bearbeitungsstationen mit den Werkstlicken mdéglich. Da die
Werkstlicke erfindungsgemdf gewissermafen einzeln und individuell
im Durchlauf bearbeitet wexrden, kénnen etwaige Fertigungsfehler
oder Ungenauigkeiten bei Bedarf sogar noch wdhrend eines
Durchlaufs erkannt und bei den folgenden Werkstlicken bereits
entsprechend korrigiert werden. Die Ausschufrate kann bei dem
erfindungsgemdfen Verfahren somit sehr klein gehalten werden.
Nachbearbeitung, sofern erforderlich, lassen sich ebenfalls
weitgehend automatisch und im Durchlauf ausfihren. Mit dem
erfindungsgemdfen Verfahren kénnen in weitem Umfang lberdies
verschiedenste Werkstlcktypen, -grofen und -formen in einem
(gemeinsamen) Durchlaufvorgang kaschiert und weiterbearbeitet
werden. UmrlUstarbeiten oder Neueinstellung sind bei dem
erfindungsgemafen Verfahren in der Regel erst bei stark
unterschiedlich ausgebildeten Werkstilicken erforderlich. An die
fir das Kaschieren der Werkstlcke notwendigen Verfahrensschritte
kénnen sich im Sinne der Erfindung weitere Bearbeitungsschritte,
zum Beispiel spanende Bearbeitungen oder dergleichen unmittelbar
anschliefen. Auch diese Folgeschritte kénnen grundsdtzlich im
Durchlauf ausgefihrt werden, d.h., die Werkstilicke kdénnen sich
von der fur die Kaschierung vorgesehenen Durchlaufstrecke zu
einer daran anschliefenden Durchlaufstrecke weiterbewegen, ohne
daf eine Entnahme oder Zwischenlagerung der Werkstiicke ndtig
ist. In Anbetracht der zuvor dargelegten Vorteile kann mittels
des erfindungsgemdfen Verfahrens der gesamte Herstellungsvorgang
erheblich beschleunigt und auch die Reproduzierbarkeit des
Verfahrens sowie die erzielbare Produktqualitdt auf eine sehr
wirtschaftliche, kostensparende Art und Weise erheblich

verbessert werden.

GemaR einem vorteilhaften Ausgestaltungsmerkmal des
erfindungsgemdfen Verfahrens wird das zugefithrte und auf die zu
beschichtende Oberflache der fortlaufend bewegten Werkstilicke
aufgelegte Beschichtungsmaterial nach jedem Werkstilick
abgetrennt. Auf diese Weise hdngen die einzelnen Werkstilicke
wahrend des Anprefi- und Kaschiervorgangs sowie im fertigt
kaschierten Zustand nicht wie beim Stand der Technik tber das
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Beschichtungsmaterial zusammen, sondern besitzen jeweils einen
eigenen Beschichtungsmaterialabschnitt. Dies verhindert bei den
relativ hohen Durchlaufgeschwindigkeiten eine Beschidigung des
recht fragilen Beschichtungsmaterials. Ferner stellt auf diese
Weise jedes Werkstick ein einzelnes Teil dar, das sowohl manuell
als auch mittels automatischer Bearbeitungsstationen leichter zu
handhaben und zu manipulieren ist. Das Abtrennen des
Beschichtungsmaterial kann sowohl vor als auch nach dem
Anpressen und Fixieren des Beschichtungsmaterials an die

Werkstlckoberfldche erfolgen.

Gemdfl einer weiteren vorteilhaften Variante des
erfindungsgemdffen Verfahren ist es vorgesehen, das Kaschieren
nicht nur einseitig, sondern auch zweiseitig auszuflhren.
Hierbei erfolgt das Kaschieren mittels mindestens zwei, jeweils
auf gegenitiberliegenden Seiten der Stutzebene angeordneten und
einer jeweiligen Werkstilickoberfldche zugeordneten, sich wahrend
des Anprefdvorgangs bewegenden Anprefelementen. Das zu
kaschierende Werkstlck bewegt sich also relativ zu den
Anpreffelementen jeweils zwischen zwei gegeniiberliegenden
Anprefelementen hindurch. Auf diese Weise kOnnen in einem
einzigen Arbeitsschritt gleichzeitig beide Werkstiickoberflichen

im Durchlauf kaschiert werden.

Bei einer anderen bevorzugten Ausfihrungsform des
erfindungsgemdfen Verfahrens erfolgt das Kaschieren mittels
mindestens zwei in Durchlaufrichtung der Werkstiicke
hintereinander angeordneten AnpreRelementen. Das
Beschichtungsmaterial wird also beispielsweise bei der in
Durchlaufrichtung vorderen Werkstiickkante beginnend zun&chst
durch das erste Anprefelement an die Werkstiickoberfldche und die
Profilierungen teilweise oder vollstdndig angeschmiegt,
angedrickt und fixiert. Das oder die nachfolgenden
Anprefielemente vervollstdndigen dann das Anschmiegen, Andriicken
und/oder Fixieren beziehungsweise halten bei einer schnellen
Durchlaufgeschwindigkeit das bearbeitete Werkstilick in diesem
Zustand, bis eine stabile, feste Verbindung zwischen der
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Werkstlckoberfldche und dem Beschichtungsmaterial eingetreten
ist. In Durchlaufrichtung der Werksticke hintereinander
angeordnete Anprefelemente kénnen selbstverstdndlich auch bei
der zuvor beschriebenen Variante mit den jeweils auf
gegenlberliegenden Seiten der Stutzebene angeordneten

Anpreffelementen verwendet werden.

Bei dem erfindungsgemaRen Verfahren wird das sich bewegende
AnpreRelement gemdf einer bevorzugten Ausfilihrungsvariante
wahrend des AnpreRvorgangs relativ zum fortschreitenden
Werkstlick stationdr gehalten. Das AnpreRelement kann dann
beispielsweise eine Eigenbewegung in der Form einer Rotation
oder dergleichen ausfuhren, oder bewegte bzw. sich bewegende
Teile des AnpreRelements kénnen sich relativ zum
fortschreitenden Werkstiick bewegen.

Erfindungsgemdf ist jedoch auch vorgesehen, daR das sich
bewegende Anprefelement wahrend des Anprefvorgangs relativ zum
fortschreitenden Werkstick bewegt wird. Diese Relativbewegung
kann grundsatzlich in einer beliebigen geeigneten Richtung
relativ zum Werkstlick und/oder zur Durchlaufrichtung erfolgen.
Fir bestimmte Anprefelementarten hat es sich jedoch besonders
bewdhrt, daR das sich bewegende AnpreRelement Uliber zumindest
einen Teilbereich eines Werkstuck-Durchlaufabschnittes in
Werkstlck-Durchlaufrichtung mit dem fortschreitenden Werkstiick
mitbewegt wird. Somit laBt sich das Anschmiegen, Andriicken und
Fixieren des Beschichtungsmaterials sehr effektiv beeinflussen
und die Anprefdauer erhdhen. Selbstverstadndlich sind auch
Mischformen der beschriebenen Anprefelementbewegungen moglich,

insbesondere bei der Verwendung von mehreren AnpreRelementen.

Das erfindungsgeméfle Verfahren sieht des weiteren vor, daR der
AnpreRkdérper des AnpreRelementes wahrend des Anprefvorgangs

relativ zum bewegten Werkstilick bewegt wird. Eine solche Bewegung

des Anprefkérpers kann sowohl bei einem stationdr gehaltenen
Anprefelement als auch bei einem relativ zum fortschreitenden
Werkstlick bewegten Anprefelement ausgefihrt werden. Fur
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bestimmte Einsatzzwecke und spezielle AnpreRelementtypen ist es
jedoch auch zweckmafig, daf der Anprefkdérper wahrend des
Anpreffvorgangs relativ zum bewegten Werkstilick stillsteht. Diese
Ausfihrungsform eignet sich besonders auch fir ein
AnprefBelement, das, wie zuvor erwdhnt, Uber zumindest einen
Teilbereich eines Werkstlck-Durchlaufabschnittes in Werkstilick-
Durchlaufrichtung mit dem fortschreitenden Werkstilick mitbewegt
wird. Zudem sind natlrlich Kombinationen der beschriebenen
Anpreffkérperbewegungen mbéglich, insbesondere bei der Verwendung

von mehreren Anprefelementen und/oder mehreren Anprefkdérpern.

Fir bestimmte Anwendungsfdlle hat es sich auch bewdhrt, daR der
AnprefRkédrper beim Durchlauf bestimmter Bereiche des Werkstiicks
zumindest zeitweilig einer in eine Profilierungsvertiefung
hinein wirkenden und/oder einer sich einer Profilierungserhebung
anpassend wirkenden Zusatzverformung unterworfen wird. Unter
einer Zusatzverformung wird eine solche Verformung des
AnpreRkérpers verstanden, die Uber die normale Ausgangsform des
AnpreRkdérpers in einem Betriebszustand, in dem keine
Zusatzverformung erfolgt, hinausgeht. Dies wird nachfolgend noch
genauer im Zusammenhang mit der erfindungsgemdfen Vorrichtung
erlautert werden. Auf diese Weise laft sich der AnpreRkérper
auch an sehr diffizile Profilierungen, zum Beispiel
Hinterschneidungen oder Flachenbereiche in der Umgebung von
Durchgangséffnungen, anpassen.

In diesem Zusammenhang kann auch ein Verfahrensschritt Anwendung
finden, dem gemdf das AnpreBelement und/oder der AnpreRkdrper
beim Durchlauf bestimmter Bereiche des Werkstilicks zumindest
zeitweilig oszillierend oder intermittierend bewegt werden.
Diese Bewegungen koénnen grundsdtzlich in jeder in Bezug auf die
Werkstuckoberfldache und/oder das Beschichtungsmaterial gewdhlten
geeigneten Richtung erfolgen. Als besonders glinstig ist indes
eine zumindest zeitweilig oszillierende oder intermittierende
Bewegung anzusehen, die in einer zur Durchlaufrichtung im
wesentlichen parallelen Richtung und/oder in einer zur
Durchlaufrichtung im wesentlichen senkrechten Richtﬁgg
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ausgeflihrt wird. Diese Bewegungsarten kdénnen sowohl zum
Verformen als auch zum Anschmiegen, Andrilicken und Fixieren des
Beschichtungsmaterials an die Werkstlickoberfl&che und die
jeweiligen Profilierungen eingesetzt werden.

Im Rahmen des erfindungsgemdfien Verfahrens ist es ferner
beabsichtigt, die Werkstlcke vorzugsweise durch Antrieb von
einem oder mehreren Anprefielementen fortzubewegen. Auf dies Art
und Weise Uben die Anprefelemente beziehungsweise deren
Anpreffkdrper eine vorteilhafte Doppelfunktion aus, so daR
zumindest Uber eine Teilstrecke separate Werkstiick-
Transporteinrichtung zur Werkstickbewegung nicht zwingend

erforderlich sind.

Bei einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltungsform des
erfindungsgemdffen Verfahrens werden die Werkstilicke
aufeinanderfolgend in der Durchlaufrichtung fortbewegt.
Hintereinander liegende Werkstlicke kénnen sich hierbei bei
Betrachtung in Durchlaufrichtung durchaus auch seitlich
Uberlappen. Ferner koénnen die Werkstlicke sowohl StoR an StoR als
auch mit gleichen oder unterschiedlichen Zwischenriumen
aufeinanderfolgen. Diese Fortbewegungsart gestattet eine von der
Werkstlicklage weitgehend unabhdngige, besonderes schnelle
Befdérderung und Bearbeitung der Werkstlicke. Eine ausreichende
Breite der Anprefelemente bzw. AnpreRkdrper vorausgesetzt,
lassen sich die Werksticke auRerdem nebeneinander angeordnet in
der Durchlaufrichtung fortbewegen. Die nebeneinander liegende
Anordnung umfaft hierbei auch eine nebeneinander versetzt
angeordnete Position der Werkstlcke wdhrend des Durchlaufs.
Diese Variante ermdglicht eine gleichzeitige Bearbeitung der
jeweils nebeneinanderliegenden Werkstﬁcke und damit einen

besonders hohen Werkstlckdurchsatz.

Bei dem erfindungsgemdRen Verfahren werden die Werkstiicke
bevorzugt mit einer konstanten Geschwindigkeit fortlaufend
bewegt, was den Werksticktransport und die Werkstuckbearbeitung

vereinfacht. Ebenso sind jedoch zumindest Uber Teilstrecken auch
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positive oder negative Werkstlckbeschleunigungen und/oder
Durchlaufstreckenabschnitte mit unterschiedlichen konstanten
Durchlaufgeschwindigkeiten realisierbar.

Es empfiehlt sich auch, beim Durchlauf bestimmter Bereiche eines
Werksticks durch die Anprefeinrichtung die
Durchlaufgeschwindigkeit zu verdndern. So kann es beispielsweise
von Vorteil sein, beim Durchlauf eines im Vergleich zu anderen
profilierten Bereichen des Werkstlicks tiefer profilierten
Abschnittes die Durchlaufgeschwindigkeit zu verringern, wahrend
beim Durchlauf eines im Vergleich zu anderen profilierten
Bereichen des Werkstlicks weniger tief profilierten Abschnittes
die Durchlaufgeschwindigkeit bei Bedarf erhdht wird. Mit diesen
Verfahrensschritten lassen sich auch bei komplizierten

Profilierungen sehr hochwertige Kaschierungsergebnisse erzielen.

Bei der Verarbeitung einiger Beschichtungsmaterialien hat es
sich als glUnstig erwiesen, daf das Beschichtungsmaterial
und/oder die Werkstuckoberfldche vor und/oder wdhrend des
Anpreffvorgangs erwarmt wird. Die Erwdrmungstemperatur und
Erwdarmungsdauer wird hierbei in Abhdngigkeit der jeweiligen
Eigenschaften des Beschichtungsmaterials sowie des verwendeten
Fixiermittels eingestellt. Die Erwdrmung ermdglicht nicht nur
ein effektiveres Verformen, Anschmiegen und Andriicken des
entsprechenden Beschichtungsmaterials an die
Werkstlickoberfldche, sondern gestattet auch eine Beschleunigung
des eigentlichen Fixiervorgangs, beispielsweise durch
Reduzierung der Aushdrtezeit eines warmeaushiartenden
Klebemittels oder dergleichen. Eine Vorwdrmung der
Werkstilckoberfldche vor dem eigentlichen Anpreflvorgang wiederum
reduziert beispielsweise die Temperaturdifferenz zwischen dem
Werkstick und einem erst nachfolgend wahrend des Anprefvorgangs
erwdrmten Beschichtungsmaterial, so daR ein Temperaturschock
zwischen den zwei zu verbindenden Teilen sowie unglinstige

Warmespannungen effektiv vermieden werden kénnen.
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Entsprechend einem weiteren Ausgestaltungsmerkmal des
erfindungsgemdffen Verfahrens wird das Beschichtungsmaterial, und
damit in der Regel auch die Werkstiickoberfl&che, vorzugsweise
indirekt durch Erwdrmen des AnpreRelementes und/oder seines
Anprefikérpers erwdrmt. Der Warmelbergang zum
Beschichtungsmaterial erfolgt dann durch direkten und/oder
indirekten Kontakt mit dem Anprefelement beziehungsweise dessen
Anprefkérper. Die Wdrmeeinwirkung und das damit verbundene
Erweichen und/oder Verformen des Beschichtungsmaterials kann auf
diese Weise nahezu gleichzeitig mit der Anschmiege-, Andrtick und
Fixierwirkung des AnpreRelementes bzw. des AnpreRkérpers
erfolgen. Ein direktes Erwdrmen des Beschichtungsmaterials, etwa
durch eine separate Heizeinrichtung, ist nattirlich ebenfalls

durchfihrbar.

Fur die gangigsten Beschichtungsmaterialien hat es sich als
glinstig erwiesen, den AnpreRkérper auf eine Temperatur von 20°C
bis 200°C, insbesondere 50°C bis 180°C, zu erwirmen. Handelt es
sich bei dem zum Kaschieren verwendeten Beschichtungsmaterial um
eine Transferfolie, so wird der Anprefkdrper vorzugsweise auf
eine Temperatur von 170°C bis 190°C erwdrmt. Beim Kaschieren
einer als Beschichtungsmaterial dienenden PVC-Folie hingegen
wird der AnpreRkdrper nicht erwdrmt. Die Erfindung ist indes
nicht auf die genannten Temperaturbereiche beschrinkt. Je nach
Anwendungsfall und eingesetzten Beschichtungsmaterialien kénnen
auch andere Erwdrmungstemperaturen sinnvoll sein.

Wird gemdf einem weiteren Aspekt des erfindungsgemdfen
Verfahrens beim Kaschieren mittels mindestens zwei in
Durchlaufrichtung des Werkstiickes betrachtet hintereinander
angeordneten Anprefelementen das Beschichtungsmaterial von einem
Anpreflelement zum ndchsten stdrker erwdrmt, so 1aRt sich das
Beschichtungsmaterial nicht nur auf einfache und effektive Art
und Weise sehr stark verformen, sondern auch leichter an
besonders ausgeprégte Profilierungen anpassen, anschmiegen und
andricken. Dies gilt insbesondere bei hohen
Werkstickdurchlaufgeschwindigkeiten.
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Es ist des weiteren vorgesehen, daf der durch ein jeweiliges
AnpreRelement auf das Beschichtungsmaterial und die
Werkstuckoberfldche ausgelbte Anprefdruck individuell fiir jedes
Anprefelement eingestellt wird. Die Einstellung kann hierbei
sowohl manuell als auch automatisch, beispielsweise lUber eine
geeignete Steuer- und/oder Regeleinrichtung, erfolgen. Auf diese
Weise laft sich der AnpreRfdruck den jeweils zu verarbeitenden
Beschichtungsmaterialien, den Werkstoffeigenschaften des
Werkstickes sowie der Profilierungsgeometrie entsprechend

leichter anpassen.

Der Anprefidruck kann insbesondere durch eine Hdheneinstellung
des Anprefelementes relativ zur Stlitzebene und/oder relativ zur
zu kaschierenden Werkstlickoberfldche eingestellt werden. Dies
kann beispielsweise durch eine feste Voreinstellung erfolgen,
die wahrend der gesamten Betriebsdauer fir eine Werkstickart
beibehalten wird. Der Anprefdruck ergibt sich damit
gewissermafen als Reaktionskraft durch das Zusammenwirken des
Werkstickes mit dem AnpreRelement. Fiir bestimmte Anwendungsfalle
hat es sich jedoch auch bewdhrt, daf gemiR einer weiteren
vorteilhaften Ausgestaltungsvariante des erfindungsgemdRen
Verfahrens der Anprefdruck wahrend des laufenden Betriebs durch
eine sich permanent an die jeweilige
Werkstlckbasisquerschnittshéhe bzw. Profilierungsgeometrie
anpassende HOheneinstellung des Anprefelementes variiert wird.
Dies gestattet nicht nur eine leichte Anpassung an
unterschiedlichste Profilierungen, sondern auch die Verarbeitung
von Werkstlcken mit stark variierenden Basisquerschnittshdhen.
Ferner lassen sich auf diese Weise unterschiedliche
Werkstlckarten verarbeiten, ohne daf dafiir aufwendige
Umrtistarbeiten oder nachteilige Maschinenstillstandszeiten
erforderlich sind.

In einer anderen Verfahrensvariante wiederum wird der
AnpreRdruck durch eine zur Werkstiickoberfliche hin gerichtete
Vorspannung des Anprefelementes eingestellt. Beim Durchlauf von
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Werkstlcken mit unterschiedlichen Basisquerschnittshdéhen oder
unterschiedlich profilierten Werkstlckbereichen stellt sich
somit eine automatische bzw. selbsttdtige Verdnderung und
Anpassung des Anprefdrucks ein. Die zur Ausfihrung dieses
Verfahrensmerkmals erforderlichen Vorrichtungselemente sind
dartiber hinaus konstruktiv besonders einfach zu realisieren und
bendtigt in der Regel keine aufwendigen Steuer- oder

Regeleinrichtungen.

Erfindungsgemdfl ist es zudem beabsichtigt, daR der AnpreRdruck
bei einem fest vorgegebenen und/oder variablen Abstand zwischen
dem Anprefkdrper und der Oberfldche des durchlaufenden
Werkstlcks mit dem darauf aufliegenden Beschichtungsmaterial
durch die Dicke und/oder den Aufbau und/oder die Elastizitiat des
Materials des elastischen AnpreRkdrper bestimmt wird. Diese
Parameter des sich wdhrend des Anprefvorgangs reversibel
verformenden Anprefkdrpers gestatten eine besonders gezielt
EinfluRnahme auf den Anprefdruck und damit das Anschmiegen,
Anformen und Fixieren des Beschichtungsmaterials an die
Werkstickoberfldche.

Beim Kaschieren mittels mindestens zwei in Durchlaufrichtung des
Werkstlickes betrachtet hintereinander angeordneten
Anprefelementen wird gemdR einem anderen bevorzugten
vorteilhaften Ausgestaltungsmerkmal des erfindungsgemiRen
Verfahrens der durch die AnpreRelemente auf das
Beschichtungsmaterial und die Werkstlickoberfldche ausgetlibte
Druck in Durchlaufrichtung von einem AnpreRfelement zum nidchsten
erhéht. Auf diese Weise sind wiederum bestimmte beabsichtigte

Anpref’-, Anschmiege- und Fixiereigenschaften zu erzielen.

Das erfindungsgemdfe Verfahren mit den zuvor beschriebenen
Merkmalen hat sich zum dreidimensionalen Kaschieren von
plattenfdérmigen Werkstlcken, bei denen die zu kaschierenden
Werkstlckoberfldchen und auch die in diesen Oberfléchen
befindlichen Profilierungen primdr in der groffléchigen
Plattenhauptebene des Werkstlckes liegen bzw. keine zu groRen
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oder abrupten Winkelunterschiede zur Plattenhauptebene, bestens
bewahrt. Beim Kaschieren kritischerer Werkstlickbereiche, wie zum
Beispiel der schmalen Plattenseitenrdnder, findet das
erfindungsgemdfe Verfahren in seiner bisher beschriebenen Form
jedoch gewisse Grenzen, insbesondere dann, wenn sich die
schmalen Plattenseitenrdnder in einem recht scharfen Winkel von
ca. 90 Grad relativ zur Plattenhauptebene erstrecken. Es wire
jedoch wlinschenswert, das erfindungsgemdfe Verfahren zusétzlich
auch zum Kaschieren dieser schmalen Plattenseitenrdnder und/oder
dhnlich geformter, kritischer Werkstilickbereiche nutzen zu
kénnen, um

die besagten Plattenseitenrdnder und/oder &hnlich geformten
Werkstlckbereiche formgenau und mit einer hohen
Fertigungsqualitdt mit dem flexiblen fixierfdhigen

Beschichtungsmaterial automatisch dreidimensional zu kaschieren.

Zu diesem Zweck ist in einer weiteren vorteilhaften
Ausgestaltungsvariante des erfindungsgemdfen Verfahrens
vorgesehen, daf ein bereits in einem vorangegangenen
Verfahrensschritt durch ein bewegliches AnpreRelement
vorkaschiertes, d.h. auf die zu beschichtende
Werkstlckoberflache aufgetragenes Beschichtungsmaterial mittels
mindestens einer dem Anprefelement in Durchlaufrichtung und auf
einer der zu beschichtenden Oberfl&che abgewandten Seite
nachgeschalteten Beschichtungsmaterial-Tiefzieheinrichtung, die
Uber einen vorbestimmten Durchlaufstreckenabschnitt mit den
Werkstlcken mitbewegbar ist, tiefgezogen wird.

Bei dieser erfindungsgemdfen Verfahrensvariante wird also nach
dem mittels dem beweglichen AnpreRelement durchgefihrten Vor-
/Kaschieren (bei dem, so wie es weiter ob beschrieben ist,
hauptsachlich die grofflachigen und im wesentlichen parallel zur
Stitzebene verlaufenden Hauptflichenabschnitte des Werkstiickes
einschlieRflich etwaiger unterschiedlich orientierter
Profilierungen kaschiert werden) ein weiterer
Bearbeitungsschritt am bewegten Werkstiick durchgefihrt, wobei
das bereits vorkaschierte Beschichtungsmaterial im Durchlauf
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mittels Tiefziehen weiter (dreidimensional) verformt und an die
komplexeren Werkstickkonturen angeschmiegt wird. Das Tiefziehen
erfolgt hierbei zweckmdfigerweise von einer Seite her, die den

bereits vorkaschierten Hauptfldchenabschnitten abgewandt ist.

Dies gestattet es auf vorteilhafte Art und Weise, auch kritische
Werkstickbereiche, die mit dem beweglichen Anprefelement nicht
oder nicht vollstdndig zu erfassen sind, wie zum Beispiel
schmale Plattenseitenrédnder, tiefe Einbuchtungen,
Hinterschneidungen oder &hnlich geformte Werkstiickbereiche, die
sich insbesondere in einem recht scharfen Winkel relativ zur
Plattenhauptebene erstrecken, formgenau und mit einer hohen
Fertigungsqualitdt in einem einzigen Durchlauf mit dem
Beschichtungsmaterial dreidimensional zu kaschieren. Das
Tiefziehen ermdglicht hierbei einen hohen Verformungsgrad des
Beschichtungsmaterials, der durch die Verformungswirkung des
vorgeschalteten beweglichen Anpreflelement noch weiter gesteigert
werden kann. Diesbezlglich ist hervorzuheben, daR das bewegliche
AnprefRelement das Beschichtungsmaterial an den hier zu
betrachtenden kritischen Werkstlckbereichen zwar nicht selbst
vollsté&ndig in den endgiltigen Verformungszustand bringen kann,
jedoch bereits ein Vorformen bewirkt, so daf in Kombination mit
dem anschliefRenden Tiefziehen selbst bei erheblichen
Formdnderungen ein Versagen bzw. Reifen des
Beschichtungsmaterials sicher vermieden werden kann; auf diese
Weise ist ein optimaler Verformungszustand realisierbar. Das
ermdglicht es, selbst komplizierte Werkstiicke in einem
Arbeitsgang mit einer grofen Produktionsgeschwindigkeit prézise
und in einem kontinuierlichen Ablauf bei einer hervorragenden
Reproduzierbarkeit automatisch zu kaschieren. Somit kann ein
enormer weiterer Rationalisierungseffekt erzielt und ein
qualitativ hochwertiges Produkt duRerst wirtschaftlich
hergestellt werden.

Noch weitere vorteilhafte Ausflihrungsmerkmale des
erfindungsgemdfen Verfahrens sind Gegenstand der Unteranspriiche
36 bis 40.
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Das oben genannte technische Problem wird des weiteren gelést
durch eine erfindungsgemdfe Vorrichtung mit den Merkmalen des
Patentanspruchs 41.

Diese Vorrichtung zum Kaschieren von plattenfdrmigen
Werkstlicken, deren Oberflache bezogen auf eine Werkstiickldngs-
und Breitenrichtung unterschiedlich orientierte Profilierungen
aufweist, mit einem flexiblen fixierfdhigen
Beschichtungsmaterial, umfaft eine Werkstuck-Stitzeinrichtung,
die eine Stlitzebene bildet, auf der das Werkstilick abgestiitzt
bewegbar ist, eine Werkstlck-Bewegungseinrichtung zum
fortlaufenden Bewegen des Werkstickes in einer vorbestimmten
Durchlaufrichtung auf der Stlutzebene, eine
Beschichtungsmaterial-Zufihreinrichtung und eine
Beschichtungsmaterial-Auflegeeinrichtung zum Zufihren und
Auflegen des Beschichtungsmaterials auf die zu beschichtende
Oberfldche des fortlaufend bewegten Werkstlickes, und eine
Anprefeinrichtung zum Anpressen des Beschichtungsmaterials auf
die zu beschichtende Oberfldche, wobei die AnpreReinrichtung
mindestens ein wdhrend des AnpreRvorgangs bewegbares
AnpreRelement besitzt, das wenigstens einen dem
Beschichtungsmaterial und der zu beschichtenden Oberfléache
zugeordneten elastischen Anprefkdérper aufweist, der das
Beschichtungsmaterial fortlaufend an die zu beschichtende
Oberflache und deren unterschiedlich orientierte Profilierungen
angeschmiegt, angedrlckt und fixiert. Die von der Werkstick-
Stitzeinrichtung gebildete Stlitzebene ist vorzugsweise plan und
in der Draufsicht geradlinig, sie kann jedoch grundsdtzlich auch
gekrimmt und/oder in der Draufsicht kurvenfdrmig sein. Mit Hilfe
der gekruimmten Stltzebene sind sogar einfach gekrimmte
plattenformige Werkstiicke mittels der erfindungsgemaRen
Vorrichtung kaschierbar.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung bietet ebenfalls die bereits
weiter oben im Zusammenhang mit dem erfindungsgemdfen Verfahren
erlauterten Vorteile. Darlber hinaus ist es als positiv
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herauszustellen, daR die Vorrichtung bezogen auf die Abmessungen
der zu verarbeitenden Werkstlcke trotz Ihrer Durchlaufstrecke
relativ kompakt ausgebildet werden kann und kaum grdfRere BaumaRe
als eine konventionelle Membranpresse aufweist, dieser gegeniiber
jedoch eine erheblich gréBere Werkstilickanzahl pro Zeiteinheit
bearbeiten kann. Ferner ist die erfindungsgeméfe Vorrichtung
einfach an weitere Durchlaufbearbeitungsmaschinen, zum Beispiel
zur spanenden Bearbeitung der kaschierten Werkstlicke,

anschlieRbar.

Ein vorteilhaftes Ausgestaltungsmerkmal der erfindungsgemifen
Vorrichtung sieht vor, daf diese mindestens eine
Trenneinrichtung zum Trennen des zugefithrten und auf die zu
beschichtende Oberfldche der fortlaufend bewegten Werkstilicke
aufgelegten Beschichtungsmaterials aufweist. Vorzugsweise ist
die Trenneinrichtung bezogen auf die Werkstickdurchlaufrichtung
vor der Anprefeinrichtung angeordnet. Das mit dem Werkstiick
durch die Anprefleinrichtung laufende Werkstiick kann dann kurz
hinter dem Werkstlckende abgetrennt werden, so daB jedes
Werkstick gewissermafen seinen eigenen
Beschichtungsmaterialabschnitt besitzt und somit leichter zu
handhaben und auch weniger anfdllig gegen Beschddigungen ist.
Des weiteren kann die Trenneinrichtung bezogen auf die
Werkstickdurchlaufrichtung hinter der AnpreReinrichtung
angeordnet ist. Die Trenneinrichtungen gestatten es, das
Beschichtungsmaterial bei Bedarf sowohl vor als auch nach dem
AnprefR-, Anschmige- und Fixiervorgang abzutrennen bzw.

Uberstehendes Material zu entfernen.

Eine weitere Ausgestaltungsvariante der erfindungsgemiRen
Vorrichtung sieht vor, daf das mindestens eine bewegbare
AnpreRelement stationdr gehalten ist. Beispielsweise kénnte das
Anpreflelement also in einer relativ zum durchlaufenden Werkstiick
stationdr an der Durchlaufstrecke angeordneten Halterung
rotatorisch beweglich fixiert sein. Flir bestimmte
Anwendungsfalle hat es sich jedoch auch als vorteilhaft
herausgestellt, daf das mindestens eine bewegbare AnprefRelement
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an einer beweglichen Halteeinrichtung gehalten ist. Zum Beispiel
kénnte die bewegliche Halteeinrichtung in einer Flhrungschiene
oder dergleichen in einer geeigneten Richtung relativ zum
fortschreitenden Werkstick fortbewegt werden, wahrend das mit
der Halterung mitbewegte Anpreffelement eine Eigenbewegung

ausfihrt.

Wird das an der beweglichen Halteeinrichtung gehaltene bewegbare
AnpreRelement in einer zu der Werkstickdurchlaufrichtung
und/oder der Stltzebene im wesentlichen senkrechten und/oder
schrdgen Richtung beweglich gehalten, so 148t sich das
AnprefRelement und der damit ausgelbte Anprefdruck besonders
einfach und effektiv an verschiede Werkstlckabmessungen und
Profilierungen anpassen. Hierbei kann entweder eine flir den
gesamten Kaschierungsbetrieb beizubehaltende Einstellung gewdhlt
oder aber auch durch eine im laufenden Betrieb variierende
Hohenverstellung des Anprefelementes in senkrechter und/oder
schridger Richtung eine permanente Anpassung an die jeweiligen
Werkstlckbasisquerschnittshdéhen bzw. die Profilierungsgeometrie
der Werkstilcke erzielt werden.

Ein weiteres vorteilhaftes Ausgestaltungsmerkmal der
erfindungsgemdfen Vorrichtung sieht vor, daR das beweglich
gehaltene Anpreflelement mit einer Vorspanneinrichtung gekoppelt
ist, die das AnprefRelement durch eine Vorspann- bzw.
Rickstellkraft in Richtung zur Stltzebene und damit zur
Werkstlckoberfldche hin drlckt. Die Vorspannkraft kann hierbei
einen vorbestimmten, fest eingestellten Betrag besitzen oder
aber variabel einstellbar sein. Beim Durchlauf von Werkstlicken
mit unterschiedlichen Basisquerschnittshdéhen oder
unterschiedlich profilierten Werkstlickbereichen durch die
Anprefeinrichtung stellt sich somit eine automatische bzw.
selbsttdtige Veranderung und Anpassung des Anprefdrucks ein.

Gemafl einer weiteren besonderen Ausgestaltungsform der
erfindungsgemdfen Vorrichtung ist das bewegbare AnpreRelement
Uber zumindest einen Teilbereich eines Werkstlick-
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Durchlaufabschnittes in Werkstick-Durchlaufrichtung mit dem
Werkstick mitbewegbar. Dies gestattet es beispielsweise, bei
Bedarf eine Relativbewegung zwischen dem bewegten Werkstick und
dessen zu kaschierender Oberfldche sowie dem mitbewegten
Anprefelement bzw. dessen Anprefkdédrper auszuschalten und wdhrend
der andauernden Werkstlickdurchlaufbewegung auch mit einem
einzelnen Anprefelement eine besonders lange Anprefidauer zu

erzielen.

Das bewegbare AnprefRelement ist zweckmdBigerweise mit mindestens
einer Uberholfreilaufeinrichtung ausgestattet, so daR das
AnpreRelement nicht blockieren kann.

Bei einer besonders bevorzugten Variante der erfindungsgemafen
Vorrichtung ist das bewegbare Anprefelement als Kaschierwalze
ausgebildet, die einen als Anprefkdérper fungierenden elastischen
Walzenmantel besitzt. Die Kaschierwalze ermdéglicht aufgrund
ihrer zylindrischen Form die Ausfihrung einer Rotationsbewegung
und damit eines fortlaufenden Abwalzens des elastischen
Walzenmantels auf der profilierten Werkstickoberfldche und dem
aufzukaschierenden Beschichtungsmaterial. Die Kaschierwalze ist
sowohl fir eine Anordnung in einer stationdren Halterung als
auch in einer relativ zum fortschreitenden Werkstiick
fortbewegbaren Halterung bestens geeignet. Zudem ist die
Werkstlckldnge bei der Verwendung einer Kaschierwalze nicht
begrenzt, da der Walzenmantel fortlaufend auf der mit dem
aufzukaschierenden Beschichtungsmaterial versehenen
Werkstlickoberfldche abrollt und dabei einen AnpreRdruck
aufbringt. Das Beschichtungsmaterial wird somit auf effektive
Art und Weise kontinuierlich an die zu beschichtende Oberfléache
und deren unterschiedlich orientierte Profilierungen
angeschmiegt, angedrickt und fixiert. Grundsétzlich sind in
Relation zu den Abmessungen der Werkstlckprofilierungen groRere
Walzendurchmesser mit einer dementsprechend gréReren
Kontaktfldche vorzuziehen. Sofern die Kaschierwalze erwldrmt
wird, bietet ein grdéRerer Durchmesser auch eine hdhere

Warmespeicherkapazitdt des WalzenkOrpers und des Walzenmantels.
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Kleine Walzendurchmesser eignen sich hingegen gut, um
beispielsweise das Beschichtungsmaterial in einem einzigen
Schritt stark zu verformen und an besonders tiefe, schmale
Profilierungen anzuschmiegen, anzudrlicken und zu fixieren. Flr
die Beschaffenheit des Walzenmantels gilt das nachfolgend im

Zusammenhang mit dem Anprefkdrper Gesagte.

Das bewegbare Anprefielement kann im Sinne der Erfindung indes
auch bandartig ausgebildet sein, wobei die der zu beschichtenden
Werkstlckoberfldche zugeordnete Bandseite mit einem aus einem
einheitlichen oder mehrstickigen Anprefkérperteil gebildeten
AnpreRkdrper versehen ist. Vorzugsweise ist diese
Anpreflelementart als endlos umlaufendes Band ausgestaltet. Die
Langsrichtung des Bandes erstreckt sich hierbei vorzugsweise im
wesentlichen parallel zur Durchlaufrichtung, so daf eine
Bandseite stets in oder entgegen der Durchlaufrichtung verlauft.
Durch die bandartige langgestreckte Ausgestaltung des
AnprefRelementes 1ldRt sich wadhrend des Werkstickdurchlaufs eine
besonders lange Kontaktzeit eines Werkstickfl&chen- bzw.
Beschichtungsmaterialabschnitts mit den AnpreRkdérperteilen bzw.
dem AnprefRkdérper und folglich eine lange AnpreRdauer erzielen.

Analog zu dem zuvor beschriebenen bandartigen AnprefRelement kann
dieses auch kettenartig ausgebildet sein und Kettengliedelemente
besitzen, deren der zu beschichtenden Werkstilickoberfliche
zugeordnete Seite mit einem oder mehreren Einzel-AnpreRfRkdrpern
versehen ist. Die mit diesem kettenartigen AnpreRelement
erzielbaren Effekte sind im wesentlichen die gleichen wie bei
dem besagten Anprefband.

Bei einem noch anderen Ausgestaltungsmerkmal der
erfindungsgemdBen Vorrichtung ist das bewegbare AnpreRelement
platten- oder rahmenfdérmig ausgebildet und an seiner der zu
beschichtenden Werkstlckoberfldche zugewandten Seite mit einem
oder mehreren Einzel-AnprefRkdérpern versehen. Diese Variante ist
besonders in einem solchen Anwendungsfall sehr vorteilhaft
einzusetzen, bei dem das gesamte AnprefRelement und nicht nur
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dessen Anprefkdérper Uber zumindest einen Teilbereich eines
Werkstiick-Durchlaufabschnittes in Werkstlck-Durchlaufrichtung
mit dem Werkstick mitbewegt wird. Der Anpreﬁkérper kann hierbei
beispielsweise als Membran oder Druckkissen ausgestaltet sein.
Der Unterschied zu bekannten Membranpressen besteht indes darin,
daR das gesamte AnpreRelement mit seinem Anprefkdrper zumindest
wahrend der Zeitdauer, in der das Beschichtungsmaterial an die
Werkstiickoberfldche angeschmiegt, angedriuckt und fixiert wird,
zusammen mit dem Werkstlick in Durchlaufrichtung fortbewegt wird.
Jedoch auch das Anlegen und Entfernen des AnpreRkdrpers kann bei
der erfindungsgeméfien Vorrichtung wdhrend des Durchlaufs
erfolgen, ohne daR dafir ein Anhalten des Werkstlckes
erforderlich ist. Es ist lediglich eine Synchronisation zwischen
der Werkstlickbewegung und der Anpreflelementbewegung notwendig,
was aufgrund des Umstandes, dafl das Anprefelement in Werkstick-
Durchlaufrichtung mit dem Werkstlck mitbewegt wird, einfach
durch eine Abstimmung der
AnpreRelementfortschrittsgeschwindigkeit auf die

Durchlaufgeschwindigkeit erfolgen kann.

Bei einer weiteren Modifikation der erfindungsgemafen
Vorrichtung sind mindestens zwei in Durchlaufrichtung des
Werkstlckes betrachtet hintereinander angeordnete bewegbare
Anpreflelemente vorgesehen. Der Abstand der benachbarten,
hintereinander angeordneten Anprefelemente in Durchlaufrichtung
wird in Abhdngigkeit der jeweils gegebenen Geometrie und -
abmessung der AnprefRelemente, des Werkstlckes und seiner
Profilierungen sowie der Durchlaufgeschwindigkeit und der
Eigenschaften des Beschichtungsmaterials sowie des verwendeten
Fixiermittels gewdhlt. Die jeweiligen AnprefRelemente koénnen
gleichartig oder auch unterschiedlich ausgestaltet sein. Ein
gleiches gilt flr ihre AnpreRkdrper. Werden also beispielsweise
mehrere Kaschierwalzen hintereinander angeordnet, so koénnen
diese gleiche oder aber auch unterschiedliche Walzendurchmesser
mit gleichdicken oder unterschiedlich dicken Walzenummantelung
aufweisen, wobei auch die Ummantelungen gleiche oder
unterschiedliche Eigenschaften besitzen dirfen. Die zuvor
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genannte Anordnungsart kann generell sowohl bei stationdr
gehaltenen als auch bei in einer beweglichen Halterung
befestigten bewegbaren Anpreflelementen eingesetzt werden; sie
ermdglicht in aufeinanderfolgen Einzelschritten eine gezielte
EinfluRnahme auf das Beschichtungsmaterial und die
Werkstlckoberfldche. Vornehmlich bei der Verwendung von
Kaschierwalzen, die zwar fir Werkstlcke unbegrenzter Lange
einsetzbar sind, jedoch wahrend des schnellen
Werksttickdurchlaufs nur mit einem relativen schmalen
Walzenmantelabschnitt mit dem Beschichtungsmaterial
beziehungsweise der Werkstlckoberfldche in Kontakt kommen, kann
somit eine langere Kontaktzeit zum Erwdrmen, Verformen,
Anschmiegen, Anpressen und Fixieren des Beschichtungsmaterials
erreicht werden. Dies ist besonders auch bei komplexen
Profilierungen oder schwer verformbaren oder fragilen
Beschichtungsmaterialien von Vorteil.

Die erfindungsgemdfe Vorrichtung ist auch zum gleichzeitigen
beidseitigen Kaschieren eines Werkstlckes geeignet und weist zu
diesem Zweck mindestens zwei auf gegeniberliegenden Seiten der
Stitzebene angeordnete Anprefelemente auf. Die gegeniberliegende
Anordnung kann hierbei sowohl direkt sein als auch einen
seitlichen Versatz aufweisen. Das beidseitig zu kaschierende
Werkstick lauft wahrend des Anprefivorgangs also entweder
zwischen den gegenlberliegenden Anprefelementen hindurch oder
wird zumindest Uber einen Teilbereich der Durchlaufstrecke
zwischen zwei gegeniliberliegenden Anprefelementen eingepreft
fortbewegt. Die fir das beidseitige Kaschieren vorgesehene
Anordnungsvariante der Anprefelemente l4Rt sich dartber hinaus
mit der zuvor beschriebenen, in Durchlaufrichtung der Werkstflicke
hintereinander liegenden Anordnung der AnprefRelemente
kombinieren. Mit Hilfe dieser erfindungsgemdfen
Vorrichtungsmerkmale kénnen sogar beidseitig mit
3D-Profilierungen versehene Werkstlicke besonders schnell und

wirtschaftlich doppelseitig im Durchlauf kaschiert werden.
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Das mindestens eine bewegbare Anprefelement der
erfindungsgemdaffen Vorrichtung ist vorzugsweise motorisch
angetrieben, wobei der Antrieb bei mehreren Anprefelementen auch
in Gruppen erfolgen kann. Dies ermdglichst es, die Werkstilicke
auf relativ einfache Art und Weise mit Hilfe des mindestens
einen Anprefelementes durch die Durchlaufstrecke zu bewegen,
ohne daR daflir eine separate Werkstlick-Transporteinrichtung
erforderlich ist. Alternativ dazu ist natlirlich ebenso mdéglich
die Werkstlcke motorisch liber eine entsprechende Werkstlick-
Transporteinrichtung fortzubewegen und das bewegbare
Anpreffelement antriebslos auszugestalten; die Bewegung des
Anprefelementes kann sich dann beispielsweise durch ein

Zusammenwirken mit den durchlaufenden Werkstilicken ergeben.

Hinsichtlich der Ausgestaltung des AnpreRkdrpers des bewegten
Anpreflelementes der erfindungsgemdfien Vorrichtung haben sich
nachfolgende Ausgestaltungsformen als besonders vorteilhaft

erwiesen.

Die Breite des AnpreRkorpers, die sich in der Regel rechtwinklig
zur Werkstickdurchlaufrichtung und in Breitenrichtung der
Vorrichtung erstreckt, ist vorzugsweise gréBer gleich der
Werkstluckbreite. Diese Konfiguration ist sowohl mit einem
einzelnen Anprefelement als auch mit mehreren in
Druchlaufrichtung hintereinander angeordneten AnprefRelementen
méglich. Auf diese Weise kann fUr eine vorgegebene maximale
Werkstuckbreite bereits mit einem einzelnen Anprefelement eine
Vielzahl von unterschiedlich breiten Werkstilicken ohne weitere
Umriistarbeiten beschichtet werden. Erginzend ist anzumerken, daR
die Breite des AnpreRkorpers Ublicherweise weitgehend mit der
Breite des Anprefelementes korrespondiert, das den Anprefkdrper

tragt bzw. diesem zugeordnet ist.

Es ist auch eine erfindungsgemdfe Vorrichtungskonstruktion
denkbar, bei der mehrere in Durchlaufrichtung hintereinander
angeordnete Anprefelemente jeweils einen Anprefkdrper besitzen,
dessen Breite kleiner als die Werkstilickbreite ist, wobei die
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AnpreRkdérper zusammen oder bei Betrachtung in Durchlaufrichtung
einander seitlich Uberlappend die Werkstiickbreite tiberdecken.
Obwohl die Breite jedes einzelnen Anprefkdrpers also geringer
also die Werkstickbreite ist, kann mit dieser Lésung dennoch die

gesamte Werkstlckoberfldche bearbeitet werden.

Ein anderes vorteilhaftes Vorrichtungsmerkmal ist es, daR der
elastische AnpreRkdrper des AnpreRelementes wéhrend des
Anpreffivorgangs relativ zum bewegten Werkstlck bewegbar ist.
Dadurch kann der Anprefkdérper bei geeigneter Formgebung zum
Beispiel bei einem stationdr angeordneten AnpreRelement auf der
Werkstlickoberflache abrollen oder bei einem in einer beweglichen
Halterung fixierten und relativ zum Werkstiick fortbewegten
AnpreRelement eine Eigenbewegung ausfiihren. Diese
AnprefRkérpervariante ist besonders flir ein kontinuierliches
Anschmiegen, Andriicken und Fixieren des Beschichtungsmaterials
bei hohen Durchlaufgeschwindigkeiten geeignet.

Der elastische Anprefkoérper des AnpreRelementes kann bei
bestimmten Anwendungsfdllen indes auch fir eine wahrend des
Anprefivorgangs relativ zum bewegten Werkstilick stillstehende
Anordnung ausgebildet sein. Hierbei nimmt der AnpreRkdrper
beispielsweise die Form eines Druckkissens oder einer
elastischen Membran an. Diese AnpreRkdérperarten finden
hauptsdchlich in Zusammenhang mit AnpreRelementen Anwendung, die
Uber zumindest eine Teilstrecke mit dem Werkstiick in
Durchlaufrichtung mitbewegt werden wdhrend der dann relativ zum
Werkstlck stillstehende AnpreRkoérper das Beschichtungsmaterial
an die Werkstlckoberfldche andriickt, anschmiegt und fixiert.

Fir relativ zum Werkstick bewegbare elastische Anprefkdérper hat
es sich bewdhrt, daR diese rotationssymmetrisch ausgebildet sind
und somit zusammen mit dem zugehdérigen AnpreRelement eine
vorzugsweise kontinuierliche Rotationsbewegung ausfiihren koénnen.
Eine rotationssymmetrische Form umfaft im dbrigen auch
polygonale oder sternférmige Gestalten mit entsprechenden
Vorspringen und/oder Einbuchtungen und dergleichen. Primir bei
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einem in der Gestalt einer Kaschierwalze oder Rolle geformten
Anpreffelement ist es sinnvoll, den rotationssymmetrischen
elastischen Anprefkérpern zylindermantelfdrmig auszugestalten.
Bei einer sich drehenden Kaschierwalze bietet sich dem
durchlaufenden Werkstlick somit stets eine konstante
AnpreRkérperschichtdicke, was in den meisten Anwendungsfdllen zu

guten Kaschierergebnissen fihrt.

Zum Kaschieren von Werkstilicken, die eine in Durchlaufrichtung
gesehen stark variierende Basisquerschnittshéhe und/oder sich
vorwiegend in Durchlaufrichtung erstreckende Profilierungen
aufweisen, hat es sich des weiteren als positiv herausgestellt,
daR die Erzeugende des rotationssymmetrischen elastischen
AnprefRkdérpers der in Durchlaufrichtung betrachteten Kontur der
Werkstlicke angepafft ist. Dies ermdglicht nicht nur die
Durchlaufkaschierung von komplexeren plattenfdé4rmigen
Werkstlicken, sondern grundsdtzlich auch von Werkstilicken mit
einer an sich vorprofilierten Querschnittsform. Unter dem
letztgenannten Begriff "vorprofiliert" ist hierbei nicht die
besagte 3D-Profilierung, sondern die Querschnittsgestalt des
Werkstlickes als solche zu verstehen; die Werkstiickoberfl&che
eines derartigen Werkstlckes kann selbstverstdndlich wiederum

mit den besagten 3D-Profilierungen versehen sein.

Im Sinne der Erfindung kann die der Werkstlickoberfl&che
zugeordnete Seite des elastischen AnpreRkérpers auch mit einer
Struktur und/oder Textur versehen sein. Das heiRt, die
Anprefkérperoberfldche kann beispielsweise Poren, Noppen,
Einbuchtungen, Gewebe, Fasern und dergleichen aufweisen. Auf
diese Weise lassen sich unter Berlicksichtigung der jeweiligen
Werkstliickoberfldche bestimmte Andrick-, Anschmiege- und

Fixiereigenschaften erzielen.

Erfindungsgemdfs werden sowohl einschichtige als auch
mehrschichtig aufgebaute elastische Anprefkdrper bereitgestellt.
Ein mehrschichtig aufgebauter AnpreRkdrper kann hierbei entweder
aus gleichartigen oder aber unterschiedlichen elastischen
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Werkstoffen hergestellt sein. Auch ist es in diesem Zusammenhang
vorgesehen, daf die einzelnen Schichten des mehrschichtig
aufgebauten Anprefkérpers jeweils eine im wesentlichen gleiche
oder aber unterschiedliche Elastizitdt aufweisen. Ferner kénnen
die jeweiligen Schichten eine im wesentlichen gleiche oder
unterschiedliche Harte sowie gleiche und/oder unterschiedliche
Dicken besitzen. Die vorhergenannten erfindungsgemidfen MaRnahmen
dienen insbesondere der Herstellung eines AnpreRkdérpers mit
einer bestimmten Elastizitdt und Federeigenschaft und somit der
Beeinflussung der mit diesem AnpreRkdérper erzielbaren

Anschmiege-, Andruck- und Fixiereigenschaften.

Gemdff einen noch weiteren bevorzugten Ausgestaltungsmerkmal der
erfindungsgemdfen Vorrichtung ist die Dicke des elastischen
AnprefRkdérpers groBer gleich der maximalen Tiefe und/oder Hohe
einer Profilierung des Werkstlickes. Dies gewdhrleistet, daf sich
der Anprefkérper in ausreichendem MaRe den Profilierungen des
Werkstiuckes anpassen kann und sadmtliche Profilierungen sicher

kaschiert werden.

Bei einer Sonderform des AnpreRkdrpers ist dieser mit mindestens
einem schwellkdrperartigen Verformungsabschnitt ausgestattet,
der unter Einwirkung eines Wirkmediums tiber die betriebliche
Ausgangsform des Anprefkdérpers hinaus verformbar ist, so daR der
AnpreRkdérper zumindest zeitweilig in eine
Profilierungsvertiefung hinein wirkend und/oder sich einer
Profilierungserhebung anpassend verformbar ist. Unter der
betrieblichen Ausgangsform wird im Sinne der Erfindung diejenige
Gestalt des AnpreRkdrpers verstanden, die dieser Ublicherweise
im Stillstand oder bei einem normalen Betriebszustand aufweist,
in dem der schwellkérperartige Verformungsabschnitt deaktiviert
ist. Handelt es sich bei dem Anprefkérper beispielsweise um die
elastische Ummantelung einer als Anprefelement fungierenden
zylindrischen Kaschierwalze, so ist die betriebliche
Ausgangsform die Ulbliche kreisférmige Querschnittsform der
Walze. Der schwellkérperartige Verformungsabschnitt kann beim
Beispiel der vorhergenannten Kaschierwalze etwa als ein in die
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elastische Ummantelung integrierter oder unterhalb der
Ummantelung vorgesehener Hohlraum ausgebildet sein, der liber ein
gasférmiges oder fllissiges Medium - oder auch auf andere Weise
(z.B. elektromagnetisch) - mit unterschiedlichen Drilicken
beaufschlagbar ist, so daf sich die elastische Ummantelung im
Bereich des Hohlraumes nach auffen und/oder innen verformt und
somit beispielsweise eine Aus- oder Einbeulung am Umfang des
Walzenmantels bildet. Auf diese Weise kann sich der AnpreRkdrper
auch wahrend eines raschen Werkstlckdurchlaufs an besonders
diffizile Profilierungen anpassen. Die Aktivierung bzw.
Deaktivierung des schwellkdrperartigen Verformungsabschnitts
erfolgt zweckmdRigerweise Uber eine geeignete Steuer- und/oder

Regeleinrichtung.

Die Eigenschaften des elastisches Materials, aus dem der
elastische AnprefRkdrper hergestellt ist, sind fir die mit der
erfindungsgemaflen Vorrichtung erzielbaren guten
Kaschierungsergebnisse von besonderer Bedeutung. Bevorzugte
Materialien fir den elastischen AnpreRkdrper sind daher
reversibel verformbare Elastomerwerkstoffe, zum Beispiel Gummi
oder dergleichen. Der AnpreRkdrperwerkstoff sollte hierbei unter
Bertcksichtigung der Werkstoffeigenschaften des zu kaschierenden
Werkstlckes und des Beschichtungsmaterials ausreichend
verschleifffest und nach Mdéglichkeit in einem vorgegebene
Temperaturbereich auch hitzebestdndig sein. Der elastische
AnprefRkdérper ist aus mindestens einem solchen Elastomerwerkstoff
angefertigt und kann selbstverstdndlich auch entsprechende

Komposite aufweisen.

Bezlglich der Shore-Harte des Elastomerwerkstoffs des
elastischen AnpreRkdrpers hat sich ein Bereich von 15 bis 80
Shore bewdhrt, wobei hier wiederum folgende Bereiche bevorzugt
sind: 20 bis 60 Shore, 20 bis 40 Shore, 21 bis 30 Shore, sowie
als Einzelwert besonders 26 Shore.

Als weiteres Ausgestaltungsmerkmal der erfindungsgemifen
Vorrichtung weist die Werkstlck-StUtzeinrichtung mindesten zwei
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in Durchlaufrichtung des Werkstlckes gesehen hintereinander
angeordnete Stltzwalzen auf. Diese Stitzwalzen sind im Hinblick
auf die bei dem zu beschichtenden Werkstlick angestrebten
Bearbeitungsgenauigkeiten im wesentlichen unnachgiebig und
weitgehend starr ausgestaltet, so daR sie fir die auf den Walzen
fortbewegten Werkstlcke eine formhaltige plane (bei drei oder
mehreren Walzen sogar auch gekrimmte) Stiitzebene bilden. Bei
vorgegebenen Walzenbreiten sind daher auch bestimmte
Mindestwalzendurchmesser einzuhalten. Die Stilitzwalzen kénnen aus
Metallwerkstoffen, wie zum Beispiel Stahl, oder beliebigen
anderen, den genannten Anforderungen entsprechenden Werkstoffen
und Werkstoffkombinationen hergestellt sein. Die Werkstilick-
Stitzeinrichtung kann anstelle der genannten Stitzwalzen oder
zusdtzlich dazu jedoch auch mindestens einen Gleit- und
Stitzkdérper aufweisen, zum Beispiel eine Gleitplatte oder
dergleichen. Eine solche Stutzeinrichtung ist konstruktiv
besonders einfach und kostenglnstig herzustellen und fiir diverse

Anwendungsfdlle geeignet.

AuBerdem ist es erfindungsgemdRf vorgesehen, daR die Werkstilick-
Stutzeinrichtung durch mindestens einen Teil einer Werkstilick-
Transporteinrichtung gebildet ist. Die Werkstilick-
Bewegungseinrichtung Ubernimmt hier also gleichzeitig die
Funktion einer Stilitzeinrichtung und umgekehrt. Im Falle der
zuvor erwahnten Stlitzwalzen kénnten diese beispielsweise
motorisch angetrieben und in Rotation versetzt sein und die
Werksticke Uber die von den WalzenauRendurchmessern gebildete
Stitzebene transportieren.

Einer weiteren erfindungsgemdfen Detaill®sung entsprechend kann
von den mindestens zwei zum beidseitigen Kaschieren eines
Werkstiuckes auf gegeniberliegenden Seiten der Stilitzebene
vorgesehenen Anpreflelementen mindestens eines einen Teil der
Werkstick-Stuitzeinrichtung bilden. Mit anderen Worten tibernehmen
hier also die AnpreRelemente selbst zumindest einen Teil der

Statzfunktion fir das durchlaufende Werkstilick und tragen
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aufgrund dieser vorteilhaften Doppelfunktion gleichzeitig zur
Bildung und Stabilisierung er Stltzebene bei.

Bei mehreren auf einer Seite der Stltzebene in Durchlaufrichtung
hintereinander angeordneten Anprefelementen ist es auch von
Vorteil, daf zwischen mindestens Zweien dieser AnpreRelemente
mindestens ein Zwischenstitzelement angeordnet ist, das
zumindest einen Teil der Stilitzebene bildet. Bei einem
Zwischenstltzelement kann es sich im Sinne der Erfindung
beispielsweise um mindestens eine weitere Stlitzwalze oder eine
Stltzfldche handeln; Die einzelnen Zwischenstiitzwalzen oder
Zwischenstitzfldchen kdnnen hierbei sowohl gleiche als auch
unterschiedliche Abmessungen, Formgebungen und/oder
Stutzeigenschaften aufweisen. Durch ein Zwischenstilitzelement
kann die Stitzweite zwischen zwei benachbarten AnprefRelementen
reduziert und damit auch eine durch die Stlitz- und Andrickkriafte
unerwinschte Durchbiegung des plattenfdérmigen Werkstlickes

verhindert oder auf ein vertretbares MaR verringert werden.

Ein wiederum anderes Ausgestaltungsmerkmal der erfindungsgemiRen
Vorrichtung sieht vor, daf das AnpreRelement und die
Stitzeinrichtung zusammenwirkend einen Werkstilick-Durchgangsspalt
mit einer Durchgangshdéhe bilden, die geringer ist als die
Basisquerschnittshéhe des durch den Spalt in Durchlaufrichtung
hindurch zu fihrenden Werkstilicks. Im Falle der Verwendung einer
als AnpreRelement fungierenden Kaschierwalze bzw. Anprefwalze
sowie mindestens einer als Stlitzeinrichtung dienenden Stitzwalze
kénnte der besagte Durchgangsspalt also beispielsweise durch den
fest vorgegebenen oder variabel einstellbaren radialen Abstand
zwischen den Mantelfldchen der sich gegeniiberliegenden
Kaschierwalze und der Stltzwalze gebildet werden. Beim Durchlauf
des Werkstlckes durch den Durchgangsspalt wird somit der
Anprefkérper, d.h. hier die Ummantelung der Kaschierwalze, in
Kontakt mit der Werkstlickoberfldche und dem darauf aufgelegten
Beschichtungsmaterial elastisch zusammengedriickt, wodurch das
entsprechend prdparierte Beschichtungsmaterial an die
Werkstickoberflache und deren Profilierungen angeschmiegt,



10

15

20

25

30

35

WO 00/10788 PCT/EP99/06180

33

angedrickt und fixiert wird. Es ist an dieser Stelle anzumerken,
daf ein Durchgangsspalt im Sinne der Erfindung selbst dann
vorliegen kann, wenn sich die Umfangsfldche der unnachgiebigen
Stlitzwalze und die Ummantelung der Kaschierwalze berihren
und/oder die Ummantelung hierbei bereits zu einem gewissen Grad
elastisch verformt ist. Der Grund dafiir liegt darin, daf der
Durchgangsspalt wadhrend des Durchlaufs des Werkstlickes
gewissermaRen dynamisch durch die elastische Deformation der
Ummantelung gebildet wird. Die zuld&ssige minimale Durchgangshdhe
des Spaltes ist dann erreicht, wenn entweder keine
verarbeitungstechnisch sinnvolle Deformation der elastischen
Walzenummantelung mehr mdéglich ist, oder bei maximal zuldssiger
Deformation die resultierende Durchgangshéhe kleiner (gleich)
der maximalen Basisquerschnittshdhe des Werkstilickes ist, oder
die elastischen Ruckstellkrafte so groR werden, da es zu einer
Beschddigung der Werkstlckoberfldche und/oder des
Beschichtungsmaterials kommt.

Wie bereits weiter oben in Verbindung mit dem erfindungsgemdfen
Verfahren angedeutet, ist es flir die Verarbeitung bestimmter
Beschichtungsmaterialien und Fixiermittel von Vorteil, die
Werkstiuckoberflache und/oder das Beschichtungsmaterial vor
und/oder wahrend des von dem Anprefelement ausgefiihrten
Anpreflvorgangs zu erwarmen. Zu diesem Zweck ist in der
erfindungsgemdfen Vorrichtung dem Anprefelement zumindest eine
Heizeinrichtung zum Erwarmen des elastischen Anprefkdrpers
zugeordnet. Die Heizleistung der jeweiligen Heizeinrichtung ist
vorzugsweise individuell einstellbar. Hierbei umfaft die
Einstellbarkeit im Sinne der Erfindung nicht nur eine manuelle
oder automatische Einstellung, sondern auch eine Steuerung
und/oder Regelung mittels einer geeigneten Steuer- und/oder
Regeleinrichtung.

Gemaf einem Aspekt der Erfindung ist es vorgesehen, die
Heizeinrichtung in das Anprefelement zu integrieren. Bei einem
als hohle Kaschierwalze ausgebildeten AnpreRelement kénnten also

zum Beispiel im Walzeninneren elektrische Heizelemente
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vorgesehen sein oder das Walzeninnere kénnte von einem
gasférmigen oder fliussigen Heizmedium durchstrdmt werden. Statt
dessen oder zusatzlich dazu ist es mo6glich, die Heizeinrichtung
dem Anprefelement gegeniberliegend anzuordnen. Die
Heizeinrichtung ist also von dem AnpreRelement getrennt. Bei
einer solchen Heizeinrichtung kann es sich beispielsweise um
eine Heizmatte oder einen Heizstrahler handeln, der auf die
elastische Ummantelung der Kaschierwalze gerichtet ist.

In Zusammenhang mit der letztgenannten Heizeinrichtungsvariante
hat es sich als besonders vorteilhaft herausgestellt, daR die
Heizeinrichtung mit mindestens einem Stellglied gekoppelt und
von einer von dem Anprefkdrper entfernten Stand-by- und/oder
Nothaltposition zu dem Anprefkérper hin in eine Betriebsposition
und wieder zurlck bewegbar ist. Als Stellglieder koénnen z.B.
Pneumatikzylinder, Hydraulikzylinder, Elektromotoren und
dergleichen dienen. Auf diese Weise kann die Heizeinrichtung
gezielt an den thermisch empfindlichen elastischen AnpreRkdrper
herangefahren und dessen Erwarmung bei konstanter Heiztemperatur
Uber den Abstand eingestellt werden; ferner ist die
Heizeinrichtung bei Bedarf wieder leicht zu entfernen.

Im laufenden Betrieb befindet sich der Uber die Heizeinrichtung
erwarmte elastische Anprefkdérper in nahezu permanentem Kontakt
mit dem Beschichtungsmaterial und der Werkstlickoberfldche, so
da? stets ein Wdrmelbergang und damit eine Warmeabfuhr von dem
AnprefBkérper vorhanden ist. Dementsprechend wird die
Heizeinrichtung wdhrend des Kaschiervorgangs relativ nahe an die
Oberflache des elastischen Anprefkérper herangefahren. Im Falle
einer Maschinenfehlfunktion, bei sehr grofen Werkstuckabstdnden
oder einfach bei Beendigung des Durchlaufs einer Charge
Werkstlicke kann die Warmeabfuhr jedoch abrupt unterbrochen
werden, so daf’ ohne weitere GegenmaRnahmen eine rasche
thermische Schadigung des elastischen Anprefkodrpers eintreten
wird. Die erfindungsgemdfe Vorrichtung sieht deshalb vor, daR
die Heizeinrichtung direkt und/oder indirekt mit einer
Nothalteinrichtung verbunden ist, die eine mit dem Stellglied
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verbundene Steuer- und/oder Regeleinheit und einen dem
AnprefRkdérper zugeordneten und mit der Steuer- und/oder
Regeleinheit verbundenen Temperatursensor aufweist, der bei
Uberschreiten einer vorbestimmten Grenztemperatur ein Signal an
die Steuer- und/oder Regeleinheit und damit die Heizeinrichtung
und/oder das Stellglied liefert und die Heizeinrichtung
abschaltet und/oder das Stellglied betdtigt und das
AnprefRelement und/oder die Heizeinrichtung von der
Betriebsposition in die entfernte Nothalt- oder Stand-by-
Position verfdhrt; die Nothalteinrichtung kann bei Bedarf sogar
mit einer Kahleinrichtung kombiniert sein. Auf diese Weise ist
es moéglich, den empfindlichen elastischen Anprefkdrper, der in
der Regel aus einem Elastomermaterial hergestellt ist, effektiv
vor einer Uberhitzung und thermischen Schddigung zu schitzen.
Eine derartige Nothalteinrichtung kann bei Anbindung einer
geeigneten Zusatzschalteinrichtung gleichzeitig auch als
normaler Betriebsschalter zum Aktivieren und Deaktivieren der
Heizeinrichtung und zum Verfahren der Heizeinrichtung in die

Betriebs- oder Stand-by-Position dienen.

In Verbindung mit der Heizeinrichtung hat es sich auch als
sinnvoll erwiesen, der Anprefleinrichtung bezogen auf die
Werkstick-Durchlaufrichtung eine Werkstlck-Vorwdrmeinrichtung
vorzuschalten. Somit kann ein Werkstlck bereits vor Eintritt in
die Anprefeinrichtung auf eine bestimmte Temperatur vorgewdrmt
und die Temperaturdifferenz zwischen dem Werkstiick und dem
erwarmten elastischen AnprefRkdrper sowie dem von diesem direkt
kontaktieren Beschichtungsmaterial reduziert werden.

Die erfindungsgemdfe Vorrichtung umfaft auch eine solche
Ausgestaltungsform, bei der ein oder mehrere angetriebene
AnpreRelemente zumindest einen Teil der Werkstlick-
Bewegungseinrichtung bilden und die Werkstiicke in der
Durchlaufrichtung fortbewegen. Die AnprefRelemente liben somit
eine vorteilhafte Doppelfunktion aus und tragen auf diese Weise
zu einer vereinfachten, wirtschaftlichen Konstruktion bei. Zum

Bewegen der Werkstlcke ist, wie bereits weitere oben in
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Verbindung mit der Werkstick-Stltzeinrichtung abgehandelt,
natirlich ebenso eine separate Werkstilck-Transporteinrichtung
méglich, zum Beispiel in der Form eines Transportbandes oder
einer Transportwalzenstrecke oder dergleichen. Diese Werkstlck-
Transporteinrichtung ist selbstverstdndlich auch mit den

angetriebenen Anpreflelementen kombinierbar.

Zur Verarbeitung von Beschichtungsmaterialien, die nicht bereits
selbst mit einem vorbereiteten Fixiermittel, z.B. einer Haft-
oder Klebemittelschicht, ausgestattet sind, stellt die
erfindungsgemdfe Vorrichtung eine der Anprefeinrichtung bezogen
auf die Durchlaufrichtung vorgeschaltete
Fixiermittelauftragseinrichtung bereit, mit der das Fixiermittel
vor oder unmittelbar vor dem eigentlichen AnpreRvorgang auf das
Beschichtungsmaterial und/oder die Werkstilickoberfldche
auftragbar ist. Somit kann der Fixiermittelauftrag
kontinuierlich im Rahmen der mit der erfindungsgeméfen

Vorrichtung durchfiihrbaren Bearbeitungsschritte erfolgen.

Ein weiteres Ausgestaltungsmerkmal der erfindungsgemdfen
Vorrichtung ist mindestens eine Steuer- und/oder
Regeleinrichtung, die beim Durchlauf bestimmter Abschnitte des
Werkstlicks die Durchlaufgeschwindigkeit ver&ndert. Zu den hier
zu betrachtenden Werkstlckabschnitten sowie dem Zweck der
Steuer- und/oder Regeleinrichtung wird auf die bereits weiter
oben erliuterten korrespondierenden Verfahrensschritte
verwiesen. Die Steuer- und/oder Regeleinrichtung umfaft
zweckmafigerweise geeignete Sensoren, welche fir eine Erkennung
der jeweiligen Werkstlickabschnitte ausgelegt sind.

Auch hat es sich als vorteilhaft erwiesen, daR die
erfindungsgeméfe Vorrichtung mit mindestens einer dem
Anprefielement zugeordneten Reinigungseinrichtung ausgestattet
ist. Bei der Reinigungseinrichtung kann es sich beispielsweise
um eine dem AnpreRelement gegenliberliegende Blaseinrichtung
handeln, die &lfreie Druckluft ausstdfRt. Berlihrende
Reinigungseinrichtung sind ebenso méglich. Die
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Reinigungseinrichtung erméglicht ein leichtes Entfernen von
Verschmutzungen des Anprefelements beziehungsweise dessen

AnpreRkdérper.

In einer noch anderen Ausgestaltungsvariante der
erfindungsgemdfien Vorrichtung ist vorgesehen, daR einem
bewegbaren Anprefelement in einer Werkstlck-Durchlaufrichtung
und auf einer der zu kaschierenden Werkstlickoberflache
abgewandten Seite mindestens eine Beschichtungsmaterial-
Tiefzieheinrichtung nachgeschaltet ist, die lber einen
vorbestimmten Durchlaufstreckenabschnitt mit den Werkstlicken

mitbewegbar ist.

Dies gestattet es auf vorteilhafte Art und Weise, auch kritische
Werkstuckbereiche, die mit dem beweglichen Anprefelement nicht
oder nicht vollstdndig zu erfassen sind, wie zum Beispiel
schmale Plattenseitenrdnder, tiefe Einbuchtungen,
Hinterschneidungen oder ahnlich geformte Werkstlickbereiche, die
sich insbesondere in einem recht scharfen Winkel relativ zur
Plattenhauptebene erstrecken, formgenau und mit einer hohen
Fertigungsqualitdt in einem einzigen Durchlauf mit dem
Beschichtungsmaterial dreidimensional zu kaschieren. Das
Tiefziehen ermdglicht hierbei einen hohen Verformungsgrad des
Beschichtungsmaterials, der durch die Verformungswirkung des
vorgeschalteten beweglichen Anprefelement noch weiter gesteigert
werden kann. Diesbezliglich ist hervorzuheben, daR das bewegliche
Anpreflelement das Beschichtungsmaterial an den hier zu
betrachtenden kritischen Werkstlckbereichen zwar nicht selbst
vollstandig in den endglltigen Verformungszustand bringen kann,
jedoch bereits ein Vorformen bewirkt, so daR in Kombination mit
dem anschlieffenden Tiefziehen selbst bei erheblichen
Formanderungen ein Versagen bzw. ReiRen des
Beschichtungsmaterials sicher vermieden werden kann; auf diese
Weise ist ein optimaler Verformungszustand realisierbar. Das
erméglicht es, selbst komplizierte Werkstilicke in einem
Arbeitsgang mit einer grofen Produktionsgeschwindigkeit préazise
und in einem kontinuierlichen Ablauf bei einer hervorragenden
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Reproduzierbarkeit automatisch zu kaschieren. Somit kann ein
enormer weiterer Rationalisierungseffekt erzielt und ein
qualitativ hochwertiges Produkt &uBerst wirtschaftlich
hergestellt werden.

Zusdtzliche vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der
erfindungsgeméafen Vorrichtung sind Gegenstand der Unteranspriche
101 bis 113.

Bevorzugte Ausfihrungsbeispiele der Erfindung mit zusatzlichen
Ausgestaltungsdetails und weiteren Vorteilen sind nachfolgend
unter Bezugnahme auf die beigefligten Zeichnungen né&her

beschrieben und erliutert.

KURZE BESCHREIBUNG DER ZETCHNUNGEN

Es zeigt:

Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgemifen
Vorrichtung gemdfl einer ersten Ausfihrungsform,

Fig. 2 eine schematische Draufsicht und Schnittansicht eines
zu kaschierenden plattenfdrmigen Werkstilickes,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgemdfen
Vorrichtung gemdf einer zweiten Ausfiithrungsform,

Fig. 4 eine schematische Seitenansicht einer AnpreReinrichtung
einer erfindungsgemdfen Vorrichtung gemdf einer dritten
Ausfiuhrungsform,

Fig. 5 eine schematische Seitenansicht einer Anprefeinrichtung

einer erfindungsgemdfien Vorrichtung gemif einer vierten
Ausfihrungsform,



10

15

20

25

30

WO 00/10788 PCT/EP99/06180

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

Fig.

10

11

12

13

39

eine schematische Seitenansicht einer Anprefeinrichtung
einer erfindungsgemafen Vorrichtung gemdf einer finften
Ausfihrungsform,

eine schematische Querschnittsansicht eines
Anprefelementes einer erfindungsgemédfRen Vorrichtung

gemdfl einer sechsten Ausflhrungsform,

eine schematische Querschnittsansicht eines
Anpreflelementes einer erfindungsgemdfen Vorrichtung
gemafl einer siebten Ausflhrungsform,

eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgemifen

Vorrichtung gemdf einer achten Ausfihrungsform,

eine schematische, teilweise geschnittene Seitenansicht
einer Tiefzieheinrichtung der erfindungsgemifen

Vorrichtung von Fig. 9,

eine schematische, geschnittene Draufsicht entlang der
Linie III - III in Fig. 10 auf eine
Beschichtungsmaterial-Einspanneinrichtung der

Tiefzieheinrichtung von Fig. 10,

eine schematische Querschnittsansicht eines mittels der
erfindungsgemdfen Vorrichtung von Fig. 9 mit einem
flexiblen fixierfdhigen Beschichtungsmaterial
vorkaschierten plattenférmigen Werkstiickes, und

eine schematische Querschnittsansicht des Werkstilicks
von Fig. 12, wobei sich das vorkaschierte
Beschichtungsmaterial in einem tiefgezogenen Zustand
befindet.
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BESCHREIBUNG VON AUSFUHRUNGSBEISPIELEN DER ERFINDUNG

In der nachfolgenden Beschreibung und in den Figuren werden zur
Vermeidung von Wiederholungen gleiche Bauteile und Komponenten
auch mit gleichen Bezugszeichen gekennzeichnet, sofern keine

weitere Differenzierung erforderlich ist.

In der Fig. 1 ist eine schematische Seitenansicht einer
erfindungsgemédfen Vorrichtung gemdR einer ersten Ausfithrungsform
dargestellt. Diese Vorrichtung ist dazu ausgelegt,
plattenfdérmige Werksticke 2, deren Oberfldche 4 bezogen auf eine
Werksticklangsrichtung L und Werkstlckbreitenrichtung B
unterschiedlich orientierte Profilierungen P aufweist, einseitig
mit einem flexiblen fixierfahigen Beschichtungsmaterial 6, das
heift im vorliegenden Fall einer mit einem Dekor versehenen
Kunststoffolie 6 zu kaschieren. Die Kunststoffolie 6 wird in
Rollenform 6.2 bereitgestellt.

In der Fig. 2 ist in einer schematische Draufgicht und
Schnittansicht beispielhaft ein einzelnes plattenférmiges
Werkstlck 2 skizziert. Fir das vorliegende Ausfiihrungsbeispiel
handelt es sich dabei um eine rechteckige PreRspanplatte. Wie in
der Zeichnung erkennbar, weist die mit der Kunststoffolie 6 zu
kaschierende Oberfldche 4 dieser Platte 2 diverse Profilierungen
P in der Gestalt von Formkanten, Nuten bzw. Rinnen, Erhebungen
und einer Durchgangséffnung auf. Es ist ersichtlich, daR diese
Art von Profilierungen P, die auch als 3D-Profilierungen
bezeichnet werden, sich nicht nur in einer Richtung erstrecken,
sondern unterschiedlichste Orientierungen sowohl in
Werkstlickbreiten- B als auch in Langsrichtung L besitzen.
Hierbei finden sich sowohl geradlinige als auch kurvenfdrmige
Verladufe, einschlieRlich komplexerer Formen wie z.B. eine
kreisfédrmige Nut und eine Erhebung mit einem bezogen auf die
Werkstlckdicke und die Tiefe der andere Profilierungen P nicht
unerheblichen Niveauunterschied. Die Basisquerschnittshéhe des
Werkstlickes 2 ist mit dem Bezugszeichen H gekennzeichnet.



10

15

20

25

30

35

WO 00/10788 PCT/EP99/06180

41

Es werden nun die wesentlichen Komponenten der erfindungsgemifen
Vorrichtung erlautert werden, die entlang einer in der
Darstellung gemafd Fig. 1 von recht nach links verlaufenden,
geradlinigen Werkstickdurchlaufstrecke angeordnet sind. Die
durch diesen Aufbau vorgegebene Werkstlckdurchlaufrichtung ist
durch einen Pfeil und das Bezugszeichen D angedeutet.
Fundamente, Rahmen und Halterungen fir die jeweiligen
Vorrichtungskomponenten sind, sofern flir die nachfolgenden
Darlegungen nicht zwingend erforderlich, der Ubersichtlichkeit
halber nicht dargestellt. Die Vorrichtung umfaRt eine Werkstlick-
Stitzeinrichtung 8, die eine plane Stilitzebene E bildet, auf der
die Werkstlcke 2 auf einer Seitenfldche liegend abgestiitzt
bewegbar sind; die Stltzebene E ist in der Figur durch eine
diinne strichpunktierte Linie angedeutet. Die Werkstiick-
Stitzeinrichtung weist eine Vielzahl von in Durchlaufrichtung D
gesehen hintereinander angeordneten zylindrischen Stilitzwalzen 8
sowie zwei Gleit- und Stltzkdérper 10 auf, die zwischen jeweils
zwel von drei benachbarten Stltzwalzen 8 gehalten sind. Die
Stutzwalzen 8, die sich quer zur Durchlaufrichtung D erstrecken
und eine Lange groéBer der maximalen Werkstilickbreite B besitzen,
sind aus einem im wesentlichen unnachgiebigen Stahlwerkstoff
hergestellt; ihr Langen/Durchmesserverhdltnis ist zudem so
gewahlt, daf sie sich aufgrund der gegebenen Werkstilickgewichte
sowie der durch andere Vorrichtungskomponenten hervorgerufenen
Krafteinwirkungen nicht wesentlich durchbiegen oder anderweitig
verformen. Ein gleiches gilt fliir die Gleit- und Stilitzkdérper 10.
Auf diese Weise steht eine formhaltige horizontale plane
Stlitzebene E zur Verfligung. Die Stltzwalzen 8 sind darlber
hinaus motorisch angetrieben, so daR sie die manuell oder Uber
eine automatische Beschickungseinrichtung auf die Walzen 8
aufgelegten Werksticke 2 in Durchlaufrichtung D auf der
Stitzebene E fortbewegen. Die Stilitzwalzen 8 stellen hier also
gleichzeitig eine Werkstlick-Transporteinrichtung dar.

Die Vorrichtung ist ferner mit einer Halterung 12 fir die
Folienrolle 6.2 ausgestattet, von der die Kunststoffolie 6
abgerollt und Uber zwel Umlenkrollen 14 den Werkstilicken 2 sowie
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einer nach folgend noch detaillierter beschriebenen
AnpreReinrichtung 16 zugeflhrt wird. Die Folienbreite ist
zweckmdRigerweise gréRer gleich der maximalen Werkstiickbreite B.
Im Bereich zwischen den Umlenkrollen 14 ist eine
Fixiermittelauftragseinrichtung 18

vorgesehen, mit der ein Fixiermittel 20, d.h. im vorliegenden
Fall ein Leim 20, vollflachig und in geeigneter Dosierung auf
die Rlckseite der Kunststoffolie 6 aufgetragen wird.

Oberhalb der Stltzebene E ist im Bereich der drei mit den Gleit-
und Stutzkdrper 10 korrespondierenden Stitzwalzen 8 die bereits
zuvor kurz erwahnte Anprefeinrichtung 16 angeordnet, welche zum
Anpressen der mit dem Leim 20 versehenen Kunststoffolie 6 auf
die zu beschichtende Oberflache 4 eines jeweiligen Werkstlicks 2
dient. Die Anprefeinrichtung 16 ist ausgestattet mit drei
wahrend des Anprefivorgangs bewegbaren Anpreffelementen, ndmlich
drei drehbaren zylindrischen Kaschierwalzen 22, 24, 26, die an
einer nicht gezeigten Halterung stationdr bzw. ortsfest fixiert
sind und sich rechtwinkelig zur Durchlaufrichtung D quer uber
die Stltzebene E erstrecken.

Die Lange der Kaschierwalzen 22, 24, 26 ist groéRer als die
maximale Werkstlckbreite B. Im vorliegenden Fall sind die
Kaschierwalzen 22, 24, 26 uber eine nicht gezeigte
Antriebseinrichtung motorisch angetrieben und rotieren in der
durch Pfeile angedeuteten Richtung. Zusdtzlich ist jede
Kaschierwalze 22, 24, 26 mit einer Uberholfreilaufeinrichtung
ausgestattet. Die Kaschierwalzen 22, 24, 26 besitzen ferner
jeweils einen als AnpreRkédrper fungierenden und der zu
beschichtenden Oberfldche 4 der Werkstlicke 2 zugeordneten
elastischen rotationssymmetrischen und an seinem Umfang
zylinderfdérmigen Walzenmantel 28, der sich wahrend des
Anprefvorgangs auf der Werkstlckoberfldche 4 und der darauf
aufliegenden Kunststoffolie 6 abwdlzt und diese fortlaufend an
die zu beschichtende Oberfldche 4 und deren unterschiedlich
orientierte Profilierungen P angeschmiegt, angedrickt und

fixiert.
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Der elastische Walzenmantel 28 einer jeden Kaschierwalze 22, 24,
26 ist im vorliegenden Beispiel einschichtig aufgebaut und aus
einem reversibel verformbaren Elastomerwerkstoff hergestellt.
Die Dicke, die Elastizitdt sowie die Harte des Walzenmantels 28
ist flr jede Kaschierwalze 22, 24, 26 gleich; Die Shore-Harte
des Walzenmantels 28 betrdgt jeweils 26 Shore. Es wird an dieser
Stelle nochmals explizit darauf hingewiesen, dafR die Dicke und
der Aufbau des Walzenmantels 28 sowie die verwendeten Werkstoffe
und Werkstoffeigenschaften fir die jeweiligen Kaschierwalzen 22,
24, 26 naturlich auch unterschiedlich sein kénnen. Die Dicke
eines jeweiligen Walzenmantels 28 ist zumindest gréRer gleich
der maximalen Tiefe bzw. H6he einer Profilierung P des
Werkstiuckes 2, im vorliegenden Fall ist sie sogar gréRer gleich

der Basisquerschnittshdhe H.

Wie aus der Fig. 1 des weiteren ersichtlich, bilden die
Umfangsfldchen der Kaschierwalzen 22, 24, 26 und der Stitzwalzen
8 sowie die Oberflachen der Gleit- und Stitzkdérper 10 zusammen
einen Werkstlck-Durchgangsspalt S, durch den ein Werkstlck 2
wdhrend seines Durchlaufs durch die AnpreReinrichtung 16
hindurchtritt. Die Durchgangshéhe HS des Durchgangsspalt S ist
hierbei geringer als die Basisquerschnittshdhe H des
hindurchtretenden Werksticks 2. In der Zeichnung ist der
Durchgangsspalt S aus Grunden der besseren Anschaulichkeit stark
vergroRert dargestellt, wie leicht aus einem Vergleich mit dem
in Seitenansicht dargestellten Werkstilick 2 deutlich wird. Zur
Einstellung der Durchgangshéhe HS in Abhdngigkeit der
Basisquerschnittshdhe H einer zu kaschierenden Charge Werkstilicke
2 sind die Kaschierwalzen 22, 24, 28 jeweils individuell ilber
eine nicht gezeigte HO6henverstelleinrichtung relativ zur
Stitzebene E und damit zur zu kaschierenden Werkstilickoberfl&che
4 hoéhenverstellbar. Die HOhenverstellbarkeit ist jeweils durch
einen mit dem Bezugszeichen 30 gekennzeichneten Doppelpfeil

angedeutet.

Fir die Durchgangshdhe HS des Spaltes S ist eine
Grundeinstellung gewahlt, bei der die Umfangsfl&ache des
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elastischen Walzenmantels 28 einer jeden Kaschierwalze 22, 24,
26 in radialer Richtung relativ zum zugeordneten Werkstilick 2 ca.
zwel bis finf Millimeter unterhalb der Basisoberfldche des
durchlaufenden Werkstickes 2 liegt. Bezogen auf ein vollkommen
glattes Werkstick 2 wirde sich der Walzenmantel 28 beim
Durchlauf eines Werkstlckes 2 also um mindestens 2 mm elastisch
verformen. Fir jede Kaschiexrwalze 22, 24, 26 koénnte
grundsatzlich natirlich auch eine unterschiedliche
Grundeinstellung vorgenommen werden. Es ist offensichtlich, daR
bei der gegebenen Anordnung durch die Hoheneinstellung 30 der
Kaschierwalzen 22, 24, 26 und die damit verbundene Festlegung
der Durchgangshéhe HS des Durchgangsspaltes S auch der von den
Kaschierwalzen 22, 24, 26 auf das Werkstiick 2 ausgelibte
Anprefdruck eingestellt wird. Je nach Durchgangshdhe HS und
Basisquerschnittshdéhe H eines Werkstlickes 2 wird sich der
elastische Walzenmantel 28 ndmlich mehr oder weniger stark
elastisch deformieren und eine entsprechende Rickstellkraft und
damit Anprefkraft auf die Werkstiickoberfldche und die
aufliegende Kunststoffolie 6 auslben.

Aus der Fig. 1 geht des weiteren hervor, daR jeder Kaschierwalze
22, 24 ,26 eine Heizeinrichtung 32 zugeordnet ist. Bei dieser
Heizeinrichtung handelt es sich um jeweils zwei seitlich und
oberhalb einer Kaschierwalze 22, 24, 26 und dieser
gegenliberliegend an einem gemeinsamen Trigerelement 34
angeordnete Heizstrahler 32, die auf den elastischen
Walzenmantel 28 gerichtet sind und diesen erwdrmen. Die
Heizleistung eines jeden Heizstrahlers 32 ist individuell
einstellbar und so gewahlt, daR der Walzenmantel 28 im laufenden
Betrieb auf eine Temperatur von 20°C bis 200°C erwarmbar ist.
Das Tragerelement 34 ist mit einer Zylinderstange 36 eines an
einem Vorrichtungsgestell 40 fixierten Hydraulikzylinders 38
gekoppelt, mit dessen Hilfe das Trdgerelement 34 und damit die
Heizstrahler 32 von einer von dem Walzenmantel 28 entfernten
Stand-by- oder Nothaltposition zu dem Walzenmantel 28 hin in
eine der Fig. 1 entsprechenden Betriebsposition und wieder



10

15

20

25

30

35

WO 00/10788 PCT/EP99/06180

45

zuriick bewegbar sind. Die Beweglichkeit der Zylinderstange 36
ist durch einen Doppelpfeil angedeutet.

Die Heizeinrichtung 32 ist mit einem Betriebsschalter 42 sowie
einer Nothalteinrichtung 44 verbunden. Die Nothalteinrichtung 44
weist eine mit dem Hydraulikzylinder 38 verbundene Steuer- und
Regeleinheit 46 auf, die wiederum drei Temperatursensoren 48
besitzt, die jeweils einer der drei Kaschierwalzen 22, 24, 26
zugeordnet sind. Der jeweilige Temperatursensor 48 ist in einem
geringen Abstand zu dem gegeniberliegenden Walzenmantel 28 einer
Kaschierwalze 22, 24, 26 angeordnet und erfaRt die Temperatur
des erwdrmten Walzenmantels 28. Beim Uberschreiten einer
vorbestimmten Grenztemperatur liefert der Temperatursensor 48
ein Signal an die Steuer- und Regeleinheit 46, welche die
Heizstrahler 32 abschaltet, den Hydraulikzylinder 38 aktiviert
und das Tragerelement 34 mit den Heizstrahlern 32 von der
Betriebsposition in die entfernte Nothalt- oder Stand-by-
Position verfahrt. Eine entsprechende Aktivierung oder
Deaktivierung des Hydraulikzylinders 38 zur Bewegung des
Tragerelementes 34 fir Wartungszwecke oder dergleichen ist auch
manuell mittels des Betriebsschalters 42 mdéglich.

Den Kaschierwalzen 22, 24, 26 ist bezogen auf die Werkstick-
Durchlaufrichtung D eine Vorwarmeinrichtung 50 vorgeschaltet,
die oberhalb der Stiltzebene E angebracht ist und die zu
beschichtende Oberfldche 4 der darunter durchlaufenden

Werkstlicke 2 erwdrmt.

In der Zeichnung ist auch erkennbar, daR der Bahnanfang der
Kunststoffolie 6, mit der die Werkstlicke 2 zu beschichten sind,
von der Fixiermittelauftragseinrichtung 18 kommend an den
Walzenmantel 28 der in Durchlaufrichtung D ersten Kaschierwalze
22 angelegt ist und leicht an dieser anhaftet. Beim Durchlauf
eines Werkstilickes 2 wird die Kunststoffolie 6 daher durch die
Anpref- und Klemmwirkung zwischen der rotierenden ersten
Kaschierwalze 22 und der Werkstlckoberfldche 4 automatisch
mitgezogen, dabei abgerollt und auf die laufende



10

15

20

25

30

35

WO 00/10788 PCT/EP99/06180

46

Werkstlickoberfldche 4 aufgelegt. Die erste Kaschierwalze 22
fungiert hier demzufolge gleichzeitig als Beschichtungsmaterial-

Auflegeeinrichtung.

In Durchlaufrichtung D gesehen ist hinter den Kaschierwalzen 22,
24, 26 eine Trennvorrichtung 52 zum Trennen der zugefiihrten und
auf die zu beschichtende Oberfldche 4 eines fortlaufend bewegten
Werkstlcks 2 aufgelegten Kunststoffolie 6 vorgesehen.

Nachfolgend wird nun das erfindungsgemdRe Verfahren zum
Kaschieren der plattenfdrmigen Werkstilicke 2 beschrieben werden.
Die Durchfihrung des Verfahrens erfolgt mittels der zuvor
beschriebenen erfindungsgemdfien Vorrichtung.

Zundchst werden die Werkstlcke 2 einer zu verarbeitenden
Werkstickcharge manuell oder maschinell nacheinander und
vorzugsweise in Werkstlckldngsrichtung D auf die Stitzwalzen 8
am Beginn der Durchlaufstrecke (in der Fig. 1 auf der rechten
Seite) aufgelegt. Die mit dem Beschichtungsmaterial 6 zu
kaschierende Werkstickoberfldche 4 ist hierbei den Stiitzwalzen 8
und der durch die StlUtzwalzen 8 gebildeten Stiitzebene E
abgewandt. Die Werkstlcke 2 koénnen entweder StoR an StoR
aufeinanderfolgen oder aber einen gewissen Zwischenraum
zueinander aufweisen. Ein bestimmter Werkstlickabstand ist in der
Regel nicht vorgeschrieben, so daR die Abstande zwischen den
einzelnen Werkstlicken 2 durchaus variieren diirfen. Des weiteren
missen die Werkstlcke 2 nicht speziell ausgerichtet werden, das
heiRt, sie kénnen bei geeigneter Maschinenbreite in
Durchlaufrichtung D gesehen auch leicht gegeneinander versetzt
oder schrdag auf die Stitzwalzen 8 aufgelegt sein. Fir das
vorliegende Beispiel wird angenommen, daf die Werkstilickbreite B
in Relation zur Maschinenbreite eine nebeneinander liegende
Anordnung der Werkstlcke 2 nicht zuldBt, was bei geeigneter
Werkstilick- und Maschinenbreite nattirlich grundsdtzlich méglich
ist.
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Durch die gleichfédrmig und einheitlich angetriebenen Stitzwalzen
8 wird ein einzelnes Werkstlck 2 auf der Stlitzebene E
kontinuierlich und in einer durch die Walzendrehrichtung
vorbestimmten Durchlaufrichtung D zu den Kaschierwalzen 22, 24,
26 hin fortbewegt. Die Rotationsgeschwindigkeit der Stitzwalzen
8 sowie der nachfolgenden Kaschierwalzen 22, 24, 26 ist derart
gewdhlt und aufeinander abgestimmt, daR sich fir die gesamte
Durchlaufstrecke eine Durchlaufgeschwindigkeit von ca.

30 m/min ergibt. Das Werkstlck 2 durchl&uft nun zundchst die
Vorwdrmeinrichtung 50. Dort wird die Werkstlickoberfldche 4 auf
eine Temperatur von ca. 65 °C vorgewdarmt. AnschlieBend l&uft das
Werkstlck 2 in den von den Stitzwalzen 8 und den Kaschierwalzen
22, 24, 26 gebildeten Durchgangsspalt S hinein. Mit der ersten
Kaschierwalze 22 wird dem Werkstluck 2 die kurz zuvor mittels der
Fixiermittelauftragseinrichtung 18 mit einer vollflé&chigen
Leimschicht 20 versehenen Kunststoffolie 6 zugefiihrt und auf die
vorgewdrmte, zu beschichtende Oberfldche 4 des sich wahrend
dieses Vorgangs weiterbewegenden Werkstlickes 2 aufgelegt.
Wahrend des Durchlaufs des Werkstliickes 2 unter der erste
Kaschierwalze 22 hindurch wird die Kunststoffolie 6 mit Hilfe
des mittels der Heizstrahler 32 auf eine Temperatur von 160 °C
erwdrmten, sich reversibel verformenden und auf der
Kunststoffolie 6 und der Werkstlckoberfldche 4 abwélzenden
elastischen Walzenmantels 28 fortlaufend an die zu beschichtende
vorgewarmte Oberfldche 4 und deren unterschiedlich orientierte
Profilierungen P (siehe Fig. 2) angeschmiegt, angedriickt und
bereits in einen gewissen MaRe vorfixiert. Aufgrund der
Temperatur des Walzenmantels 28 wird bei diesem Vorgang die
Kunststoffolie 6 zusdtzlich plastisch verformt, was das
Anschmiegen und Anpassen der Folie 6 besonders an die

Profilierungen P erleichtert.

Von der ersten Kaschierwalze 22 bewegt sich das Werkstlick 2
kontinuierlich zu der zweiten und dritten Kaschierwalze 24, 26
weiter, an denen jeweils das Anschmiegen, Andricken und Fixieren
der Kunststoffolie 6 in der bereits zuvor beschriebenen Art und
Weise vervollstédndigt wird. Wahrend dieses Vorgangs wird das
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Werkstick 2 zusdtzlich von den Gleit- und Stiitzkdrpern 10
unterstitzt, so daR es sich nicht durch die Temperatureinwirkung
und die Anprefikrdfte durchbiegen oder verformen kann.
Anschlieflend verlaft das sich auf der Stlitzebene E weiter
fortbewegende Werkstlck 2 die Anprefeinrichtung 16, 22, 24, 26
und den Durchgangsspalt S an dem durch die dritte Kasgchierwalze
26 begrenzten Spaltende. Der Kaschiervorgang als solcher ist
damit abgeschlossen. Hinter dem kaschierten Werkstilick 2 wird
dann die Uberstehende Kunststoffolie 6 mittels der
Trennvorrichtung 52 ébgetrennt. Das Werkstlick 2 ist am Ende der
Durchlaufstrecke der erfindungsgemdfen Vorrichtung angelangt und
kann, sofern sich der Vorrichtung eine andere
Durchlaufbearbeitungsmaschine oder dergleichen anschlieRt, einer

weiteren Bearbeitungsstation zugeflhrt werden.

Flir die nachfolgenden Werkstlcke 2 verlaufen die beschriebenen
Verfahrensschritte analog. Es ist ersichtlich, da bei einem
geringen Abstand der aufeinanderfolgenden Werkstiicke 2 manche
Bearbeitungsschritte fir ein vorauseilendes Werkstiick 2 noch
nicht vollstandig abgeschlossen sind, wenn die gleichen
Bearbeitungsschritte fir ein nacheilendes Werkstiick 2 bereits
beginnen. So wird sich bei einem entsprechenden Werkstiickabstand
beispielsweise ein rickwdrtiger Fl&chenabschnitt eines
vorauseilenden Werkstlickes 2 noch unter der zweiten und/oder
dritten Kaschierwalze 24, 26 befinden, wahrend ein vorderer
Fldchenabschnitt eines nachfolgenden Werkstilicks 2 bereits unter

die erste Kaschierwalze 22 lauft.

Fig. 3 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
erfindungsgemdfen Vorrichtung gemdR einer zweiten
Ausfihrungsform. Diese Vorrichtung ist zum beidseitigen
Kaschieren von Werkstlcken 2 ausgelegt. Die Mehrzahl der
einzelnen Vorrichtungskomponenten entspricht im wesentlichen der
Variante nach Fig. 1; der Ubersichtlichkeit halber sind in der
Fig. 3 jedoch einige Bauelemente, die in der Fig. 1 gezeigt
sind, weggelassen worden. Die Besonderheit der Vorrichtung nach
Fig. 3 besteht darin, daf die AnpreReinrichtung 16 insgesamt
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sechs Kaschierwalzen 22, 24, 26; 54, 56, 58 aufweist, von denen
jeweils drei auf gegeniberliegenden Seiten der Stiitzebene E
angeordnet sind und mit der jeweils direkt gegeniiberliegenden
Kaschierwalze ein Walzenpaar bilden. Der Durchgangsspalt S wird
hier also hauptsdchlich durch die einander in einem bestimmten
Abstand gegenuberliegend angeordneten Stilitzwalzen 22, 24, 26;
54, 56, 58 selbst gebildet. Anstelle der weiter oben
beschriebenen Gleit- und Stutzkdérper 10 sind zudem andere
Zwischenstitzelemente 60, ndmlich Zwischenstlitzwalzen 60
vorgesehen, die zwischen jeweils zwei benachbarten
Kaschierwalzen 22, 24, 26; 54, 56, 58 einer jeweiligen
Stitzebenenseite angeordnet sind. Die in der Figur unteren
Kaschierwalzen 54, 56, 58 Ubernehmen gleichzeitig auch eine
Stitzfunktion fir das Werkstlick 2. Der in Bezug auf die
Stitzebene E senkrechte Abstand der Zwischenstilitzwalzen 22, 24,
26; 54, 56, 58 zueinander ist entsprechend auf die
Durchgangshéhe HS des Durchgangsspalts S abgestimmt. Wie in der
Fig. 3 des weiteren zu erkennen, sind far das zweiseitige
Kaschieren die Kunststoffolienrolle 6.2, die
Fixiermittelauftragseinrichtung 18, die Heizeinrichtung 32 mit
ihrem Tragerelement 34 und dem Hydraulikzylinder 38 sowie die
Vorwdrmeinrichtung 50 jeweils doppelt und gewissermaRen
spiegelbildlich zur Stlitzebene E vorgesehen. Der Kaschiervorgang
erfolgt fir jede Werkstlckseite 4 analog zu der bereits im
Zusammenhang mit der Fig. 1 beschriebenen Art und Weise.

In der Fig. 4 ist eine schematische Seitenansicht einer
Anprefeinrichtung einer erfindungsgemdfen Vorrichtung gemaR
einer dritten Ausfuihrungsform dargestellt. Bei dieser Variante
ist daR Anprefelement 62 plattenfdrmig ausgebildet und iiber zwei
gleichfbérmig langenverstellbare Stellglieder 64 an einer
beweglichen Anprefelementhalterung 66 gehalten. Die Stellglieder
64 gestatten es, das AnpreRelement 62 zur Stlitzebene E und damit
zur Werkstlckoberfldche 4 hin und zurtick zu verfahren. Der
elastische Einzel-AnpreRkdrper 68 ist in der Form eines
ebenfalls plattenfdrmigen, elastischen Druckkissens 68
ausgestaltet, das an der Unterseite, d.h. der der zu
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beschichtenden Werkstickoberfldche 4 zugewandten Seite des
AnpreRelementes 62 fixiert und mit diesem mitbewegbar. Die
Abmessungen des Druckkissens 68 sind gréRer als die Abmessungen
eines jeweils zu kaschierenden Werkstlickes 2, so daR das
Druckkissen 68 das Werkstlick 2 vollflachig abdeckt. Die
AnpreRelementhalterung 66 ist an einem Bewegungsmechanismus 70
fixiert, der die Anpreflelementhalterung 66 mit dem AnpreRelement
62 und dem Druckkissen 68 in Durchlaufrichtung D und entgegen
der Durchlaufrichtung D sowie im wesentlichen parallel zur
Stitzebene E bewegt.

Zum einseitigen Kaschieren eines Werkstlickes 2 wird das
fixierfahige Beschichtungsmaterial 6 auf die Werkstilickoberfléache
4 aufgelegt und das so vorbereitete Werkstilick 2 auf die
Stitzwalzen 8 plaziert und von diesen in Durchlaufrichtung D
fortbewegt. Beim Eintritt des Werkstilickes 2 in die
Anprefeinrichtung 16 befindet sich das AnpreRelement 62 in einem
zuruckgezogenen Zustand in der linken Startposition POS1 und
wird Uber den Bewegungsmechanismus 70 in Durchlaufrichtung D
beschleunigt bis seine Fortbewegungsgeschwindigkeit der des
Werkstickes 2 entspricht. Gleichzeitig werden die Stellglieder
64 im wesentlichen gleichférmig ausgefahren, so daR sich das
Druckkissen 68 auf das Beschichtungsmaterial 6 und das Werkstiick
2 preft und hierbei das Beschichtungsmaterial 6 an die
Werkstickoberfldache 4 und deren Profilierungen P anschmiegt,
andrickt und fixiert. Widhrenddessen wird das Anpreflelement 62
Uber einen Teilbereich des durch die Vorrichtung vorgegebenen
Werkstick-Durchlaufabschnittes in Durchlaufrichtung D mit dem
fortschreitenden Werkstlck 2 mitbewegt. Im Gegensatz zu den
Ausfihrungsformen nach Fig. 1 und Fig. 3 steht hierbei das
Druckkissen 68 wahrend des Anprefvorgangs relativ zum bewegten
Werkstlick 2 still. Kurz vor Erreichen der Endposition POS2 des
Bewegungsmechanismus 70 wird das Druckkissen 68 des
Anprefielementes 62 durch Einfahren der Stellglieder 64 von der
Werkstickoberflache 4 abgehoben und abgebremst. Das fertig
kaschierte Werkstick 2 hingegen wird in Durchlaufrichtung D
weiterbewegt und kann entweder der Vorrichtung entnommen oder
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einer weiteren Bearbeitungsstation zugefliihrt werden. Zum
Kaschieren eines ndchsten Werkstlckes 2 wird das AnpreRelement
62 mit seiner Anprefelementhalterung 66 wieder in die
Startposition S1 verfahren, und der beschriebenen
Kaschierungsvorgang kann sich wiederholen.

In der Fig. 5 ist eine schematische Seitenansicht einer
Anprefeinrichtung 16 einer erfindungsgemdfRen Vorrichtung gemaf
einer vierten Ausfihrungsform dargestellt. Bei dieser
Ausfihrungsform ist das bewegbare Anprefelement 72 kettenartig
ausgebildet, und zwar in der Form einer endlos umlaufenden
Kette. Diese Kette besitzt eine Vielzahl von
Kettengliedelementen 74, deren der zu beschichtenden
Werkstickoberfldche 4 zugeordnete Seite jeweils mit einem
druckkissenartigen Einzel-Anpreffkdrpern 76 ausgestattet ist. Der
Abstand zwischen der Unterseite der AnpreRkérper 76 und der
Stitzebene E definiert dhnlich wie bei den Varianten nach Fig. 1
und 3 einen Durchgangsspalt S. Um beim Durchlauf eines
Werkstilickes 2 ein Ausweichen des langgestreckten
Kettenabschnitts zu vermeiden und einen geeigneten Anprefdruck
Uber die elastischen druckkissenartigen Einzel-Anprefkdrpern 76
der Kettengliedelemente 74 aufzubauen, sind die
Kettengliedelemente 74 an ihrer dem Werkstiick 2 abgewandten
Seite von einem Gegendruckelement 78 gestlitzt. Die Wirkung des
kettenartigen Anprefelementes 72 ist vergleichbar mit der einer
Kaschierwalze, jedoch ist aufgrund des langgestreckten
Kettenverlaufs die Anprefdauer bei Durchlauf eines Werksttiickes 2
gegenliber einer Kaschierwalze erheblich ldnger. Beachtenswert
bei dieser Variante ist auch, daR sich die Einzel-AnpreRkérpern
76 bis zur Herstellung des Kontaktes mit dem Werkstiick 2 bzw.
noch unmittelbar zu Beginn des Anprefvorgangs relativ zum
bewegten Werkstlck 2 bewegen, wohingegen sie wdhrend des
eigentlichen Anprefvorgangs relativ zum bewegten Werkstiick 2
stillstehen und sich mit dem Werkstilick 2 synchron mitbewegen.

Fig. 6 zeigt eine schematische Seitenansicht einer
Anprefeinrichtung 16 einer erfindungsgemdfen Vorrichtung gemafR
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einer fuinften Ausfihrungsform, bei der das bewegbare
Anprefielement 80 in der Form eines endlos umlaufenden Bandes
ausgebildet ist. Die der zu beschichtenden Werkstiickoberfliche 4
zugeordnete Bandseite ist mit einer elastischen Schicht 82
versehen, die einen einheitlichen AnpreRkérper 82 bildet. Die
Funktions- und Wirkungsweise dieser Ausgestaltungsform
entspricht der gemdR Fig. 5.

In der Fig. 7 ist eine schematische Querschnittsansicht eines
Anpreffelementes einer erfindungsgemdfen Vorrichtung gemdR einer
sechsten Ausfihrungsform skizziert. Das als zylindrische
Kaschierwalze 84 ausgebildete Anprefelement besitzt einen
elastischen Walzenmantel 86, der aus mehreren Schichten 88, 90,
92 aufgebaut ist. Die Schichten 88, 90, 92 sind aus
Elastomerwerkstoffen mit unterschiedlichen Materialeigenschaften
hergestellt, so dafl sich fUr den Walzenmantel 86 eine bestimmte
Federkennlinie ergibt. Bei einem fest vorgegebenen und/oder
variablen Abstand zwischen dem Walzenmantel 86 und der
Oberflache 4 des durchlaufenden Werkstiicks 2 mit dem darauf
aufliegenden Beschichtungsmaterial 6 ist der von dem
Walzenmantel 86 in Zusammenwirkung mit dem Werkstiick 2 erzeugte
Anprefsdruck auch durch die Dicke Ts des Walzenmantels 86
bestimmt. Dementsprechend wird die Kaschierwalze 84 beim
Kaschieren eines Werkstlickes 2 bestimmte Anschmiege- und
Anprefeigenschaften aufweisen.

Fig. 8 zeigt eine schematische Querschnittsansicht eines
Anprefelementes 84 einer erfindungsgemifen Vorrichtung gemaf
einer siebten Ausfihrungsform. Das ebenfalls als Kaschierwalze
84 ausgestaltete Anprefelement besitzt einen Walzenmantel 86,
der mit einer Vielzahl von schwellkérperartigen
Verformungsabschnitt 94 versehen ist. Bei diesen
Verformungsabschnitten handelt es sich um mehrere in
Umfangsrichtung und in Walzenbreitenrichtung im Walzenmantel 86
eingeformte schlitzartige Hohlrdume 94, die unter Einwirkung
eines Wirkmediums, zum Beispiel von Druckluft oder einer
druckbeaufschlagten Flussigkeit, eine Verformung des
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Walzenmantels 86 lUber seine normale zylindrische Ausgangsform
hinaus bewirken. Wie in der Zeichnung durch die gestrichelten
Linien angedeutet, nimmt der Walzenmantel 86 dann eine
wellenférmige AufRenkontur an. Der verformte Walzenmantel 86 pait
sich auf diese Weise besonders gut an Profilierungsvertiefungen
und Profilierungserhebungen an, die quer zur Durchlaufrichtung D
auf der zu kaschierenden Werkstiickoberfldche 4 verlaufen. Die
Walzenmantelvorspringe wirken dabei in die
Profilierungsvertiefungen hinein. Die Walzenmantel -einbuchtungen
hingegen schmiegen sich besonders wirksam an die

Profilierungserhebungen an.

In der Fig. 9 ist eine schematische Seitenansicht einer
erfindungsgemdfen Vorrichtung gemiR einer achten Ausfihrungsform
dargestellt. Diese Vorrichtung ist dazu ausgelegt,
plattenférmige Werkstlicke 2, die eine Oberfl&dche 4, die einen im
wesentlichen parallel zu einer Stlitzebene E verlaufenden
Hauptflédchenabschnitt des Werkstlickes 2 darstellt und spater
eine Deckfldche oder Sichtseite des fertigen Werkstiickes 2
bildet, sowie sich im wesentlichen rechtwinkelig an diese
Oberfldche 4 anschlieRende schmale Plattenseitenrinder 96
besitzen, einseitig (d.h. hier einen untenliegenden
Hauptfldchenabschnitt 4 und die sich daran anschlieRenden
umlaufenden Plattenseitenrdnder 96) mit einem verformbaren,
flexiblen fixierfdhigen Beschichtungsmaterial 6 dreidimensional
zu kaschieren. Der Hauptfldchenabschnitt 4 kann hierbei bezogen
auf eine Werksttlicklangsrichtung und Werkstlckbreitenrichtung
unterschiedlich orientierte 3D-Profilierungen aufweisen, die in
den Zeichnungen mit dem Bezugszeichen P gekennzeichnet sind. Fir
dieses Ausflihrungsbeispiel wird als Beschichtungsmaterial 6 eine
thermoplastische Kunststoffolie verwendet.

Das Bezugszeichen 98 kennzeichnet allgemein einen
Vorrichtungsteil, der folgende Vorrichtungskomponenten umfaft :
eine Werkstlick-Stltzeinrichtung, die die Stiitzebene E bildet,
auf der die Werkstlicke 2 abgestiitzt in einer in der Darstellung
gemdR Fig. 9 von rechts nach links verlaufenden kurvenfdrmigen
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oder geradlinigen Werkstlckdurchlaufstrecke bewegbar sind; eine
Werkstuck-Bewegungseinrichtung zum fortlaufenden Bewegen der
Werkstlicke in einer durch einen Pfeil angedeuteten vorbestimmten
Durchlaufrichtung D auf der Stltzebene E; eine
Beschichtungsmaterial-Zufihreinrichtung und eine
Beschichtungsmaterial-Auflegeeinrichtung zum Zufihren und
Auflegen des Beschichtungsmaterials 6 auf die zu beschichtende
Oberfldche der fortlaufend bewegten Werkstlicke; eine
Vorwarmeinrichtung flr das Werkstiick 2 und das
Beschichtungsmaterial 6; und eine AnpreReinrichtung zum
Anpressen des Beschichtungsmaterials 6 auf die zu beschichtende
Oberfldche 4, wobei die Anprefleinrichtung ein oder mehrere
wahrend des Anprefvorgangs bewegbare AnpreRelemente (hier: sog.
Kaschierwalzen) besitzt, die jeweils wenigstens einen dem
Beschichtungsmaterial und der zu beschichtenden Oberfléiche
zugeordneten elastischen AnpreRkérper aufweisen, der das
Beschichtungsmaterial 6 fortlaufend an die zu beschichtende
Oberflache 4 und deren unterschiedlich orientierte 3D-
Profilierungen P angeschmiegt, angedriickt und fixiert. Diese
Vorrichtungskomponenten sind aus der vorhergehenden Beschreibung
zu den Fig. 1 bis 8 bekannt und sollen an dieser Stelle nicht

nochmals weiter im Detail erldutert werden.

In dem Vorrichtungsteil 98 wird das Beschichtungsmaterial 6 auf
die den Hauptfldchenabschnitt 4 bildende Werkstilickoberflache,
die der StlUtzebene E zugewandt ist bzw. auf dieser aufliegt,
sowie die in dem Hauptfldchenabschnitt 4 befindlichen 3D-
Profilierungen P aufkaschiert.

Das zu kaschierende Werkstlick 2 wird hierzu an einer in der Fig.
9 auf der linken Seite befindlichen Eingabeseite in den
Vorrichtungsteil 98 eingegeben, so daf es mit dem
Hauptflachenabschnitt 4 nach unten auf der Stilitzebene E
aufliegt, und kontinuierlich in Durchlaufrichtung D auf der
Stlitzebene E bewegt wird. Zundchst wird das Werkstiick 2 dann
durch Abblasen, Absaugen oder Blrsten gereinigt und anschlieRend
vorgewarmt. Dann wird von einer unterhalb der Stilitzebene E
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befindlichen Stelle das bereits mit einem Fixiermittel versehene
und auf ein bestimmtes Aufmaf’ vorgeschnittene
Beschichtungsmaterial 6 in Durchlaufrichtung D auf die
Stitzebene E zugefihrt. Das AufmaR ist so gewdhlt, daR das
resultierende Beschichtungsmaterialstick 6 groRer als eine auf
die Stltzebene E projizierte Grundfldche des Werkstlicks 2 ist
und nach dem nun folgenden Vorkaschieren noch allseitig Uber die
Grundflédche des Werkstilckes 2 hinausragt. Das weiter
voranschreitende Werkstlick 2 lauft nun mit dem zu kaschierenden
untenliegenden Hauptflachenabschnitt 4 auf das
Beschichtungsmaterialstick 6 auf, und das Beschichtungsmaterial
6 wird folglich zwischen Werkstick 2 und Stliitzebene E auf diese
Werkstlckoberfldche 4 passend aufgelegt. Im Anschluf daran wird
das Beschichtungsmaterial 6 mittels der Kaschierwalzen fl&chig
an den Hauptfldchenabschnitt 4 und die 3D-Profilierungen P
angepre3t, so dafl das Beschichtungsmaterial 6 fortlaufend an den
Hauptfl&chenabschnitt 4 und dessen unterschiedlich orientierte

3D-Profilierungen P angeschmiegt, angedrlickt und fixiert wird.

Das auf diese Weise vorkaschierte Werkstlick verlaRt den
Vorrichtungsteil 98 an der in Fig. 9 rechten Seite und wird auf
einer Fortsetzung der Stutzebene E weiter in Durchlaufrichtung D

fortbewegt.

Wie aus der Fig. 9 des Weiteren ersichtlich, ist dem
Vorrichtungsteil 98, in dem, wie erwdhnt, die als Kaschierwalzen
ausgestalteten AnprefRelemente angeordnet sind, in
Durchlaufrichtung D und auf einer dem vorkaschierten
Hauptfladchenabschnitt 4 abgewandten Seite eine
Beschichtungsmaterial-Tiefzieheinrichtung 100, nachfolgend kurz
Tiefzieheinrichtung 100 genannt, nachgeschaltet, die uber einen
vorbestimmten Durchlaufstreckenabschnitt DS mit dem Werkstiick 2
mitbewegbar ist. Zu diesem Zweck ist die Tiefzieheinrichtung 100
an einer im wesentlichen parallel zur Durchlaufrichtung D
verfahrbaren Halterung 102 befestigt und mit einer
Bewegungseinrichtung 104 ausgestattet, mit der die
Tiefzieheinrichtung 100 parallel zur Durchlaufrichtung D von
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einer Startposition PTg zu einer Endposition PTg und zurick
bewegbar ist, wie in Fig. 9 durch einen horizontalen Doppelpfeil
angedeutet. Der durch die Startposition PTg und die Endposition
PTp vorgegebene Bewegungsbereich der Bewegungseinrichtung 104
bestimmt hierbei die maximale Lange des zuvor genannten
Durchlaufstreckenabschnitts DS. Die Halterung 102 weist Uberdies
eine Stelleinrichtung 106 auf, die es gestattet, die
Tiefzieheinrichtung 100 im wesentlichen rechtwinkelig zur
Durchlaufrichtung D in Richtung zur Stltzebene E und damit zum
Werkstlick 2 hin abzusenken und wieder in entgegengesetzter
Richtung anzuheben, wie in Fig. 9 durch einen vertikalen
Doppelpfeil angedeutet.

Vor und im Bereich des fur die Tiefzieheinrichtung 100
vorgesehenen Durchlaufstreckenabschnitts DS ist auf einer der
Tiefzieheinrichtung 100 gegenlberliegenden Seite eine
Beschichtungsmaterial-Erwdrmungseinrichtung 108, nachfolgend
kurz Erwarmungseinrichtung 108 genannt, angeordnet. Die
Erwdrmungseinrichtung 108 umfaft im vorliegenden Fall ein
umlaufendes Endlosband 110 mit Obertrum 112 und Untertrum 114.
Das Endlosband 110 dient hierbei gleichzeitig als Werkstlick-
Bewegungseinrichtung. Der Obertrum 112 lduft im wesentlichen in
der Stitzebene E und in Durchlaufrichtung D und bildet eine dem
Hauptfldchenabschnitt 4 des Werkstlcks 2 zugeordnete
Werkstlickstitz- und Warmelbertragungsfldche, auf der das
Werkstick 2 in Durchlaufrichtung D transportiert wird. Der
Obertrum 112 wird auf seiner dem Werkstilick 2 abgewandten Seite
durch eine flachige Stlitzeinrichtung 116 gestiitzt, in die ein
erstes Heizelement 118 der Erwdrmungseinrichtung 108 integriert
ist. Wie in der Fig. 9 ferner erkennbar, ist dem Untertrum 114
ein zweites Heizelement 120 zugeordnet, das diejenige Seite des
Endlosbandes 110 erwarmt, die bei einer fortschreitenden
Umlaufbewegung des Endlosbandes 110 anschlieRend im Bereich des
Obertrums 112 die Werkstiickstiitz- und Warmelibertragungsfléche
bildet und das Beschichtungsmaterial 6 des vorkaschierten
Werkstlickes 2 direkt kontaktiert. Das Endlosband 110 ist aus
einem temperaturbestdndigen und elastischen deformierbaren
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Material hergestellt, das flr ein Zusammenwirken mit der
Tiefzieheinrichtung 100 ausgelegt ist. Dies wird nachfolgend
noch detaillierter beschrieben werden.

Der Tiefzieheinrichtung 100 sind in Durchlaufrichtung D eine
Werkstlick-Kihleinrichtung 122 sowie weitere
Bearbeitungsstationen zum Ausschneiden von Uberstehendem
Beschichtungsmaterial 6, zum Entfernen von
Beschichtungsmaterialresten sowie zum Reinigen und Ausfdrdern
von fertig kaschierten Werksticken 2 nachgeschaltet. In der Fig.
9 ist der Ubersichtlichkeit halber nur die Werkstiick-
Kihleinrichtung 122 eingezeichnet. Der Anfang der
Kihleinrichtung 122 liegt bezogen auf die Durchlaufrichtung D
noch innerhalb des fir die Tiefzieheinrichtung 100 vorgesehenen

Durchlaufstreckenabschnitts DS.

Aus der Fig. 10, die eine schematische, teilweise geschnittene
Seitenansicht der Tiefzieheinrichtung 100 der erfindungsgemifen
Vorrichtung von Fig. 9 darstellt,'gehen weitere Einzelheiten der
Tiefzieheinrichtung 100 hervor. Die Tiefzieheinrichtung 100
umfaRt eine obere Grundplatte 124, eine rahmenartige
Beschichtungsmaterial-Einspanneinrichtung 126, im nachfolgenden
kurz Einspanneinrichtung 126 genannt, eine elastische bzw.
flexible Werkstilck-Niederhalteeinrichtung 128, im nachfolgenden
kurz Niederhalteeinrichtung 128 genannt, eine
Evakuierungseinrichtung 130 und einen Evakuierungsanschluf 132,
der in den durch den Einspannrahmen 126, die Grundplatte 124 und
die Niederhalteeinrichtung 128 begrenzten Raum mindet.

Fig. 11 zeigt mit Blickrichtung auf die Stiitzebene E eine
schematische, geschnittene Draufsicht entlang der Linie III -
IIT in Fig. 10 auf den Einspannrahmen 126 der in Fig. 10
gezeigten Einspanneinrichtung. In die Fig. 11 ist zus&tzlich das
vorkaschierte Werkstiick 2 mit seinen allseitig Uber die
Grundflache Uberstehenden Beschichtungsmaterialbereichen 6.4
eingezeichnet. Die Uberstehenden Beschichtungsmaterialbereichen

6.4 sind hierbei durch eine breite Schraffierung angedeutet. Die
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auf die Stitzebene E projizierte innere Rahmenflidche des
Einspannrahmens 126 stellt gleichzeitig die (maximale)
Wirkflache der Tiefzieheinrichtung 100 dar. Der Einspannrahmen
126 ist aus zwel in der Draufsicht L-férmigen Rahmenteilen
126.2, 126.4 zusammengesetzt, die gegeneinander verschiebbar
sind, so daf die Rahmengréfe und damit der Einspannbereich und
die Wirkflache der Tiefzieheinrichtung 100 einstellbar sind
(eine Einstellbarkeit einer Wirkfldche der
Niederhalteeinrichtung 128 kénnte z.B. auf &hnliche Weise
realisiert werden). Im vorliegenden Beispiel ist die RahmengroéRe
so gewahlt, dafl die Tiefzieheinrichtung 100 eine Wirkfl&che
besitzt, die grdéBer als die Grundfldche des Werkstiicks ist (wie
deutlich in der Fig. 11 zu erkennen), und daR die zur Stlitzebene
E weisenden freien Rahmenrdnder 134 (siehe Fig. 10) noch
allseitig Uber den Uberstehenden Beschichtungsmaterialbereichen
6.4 liegen.

Wird die Tiefzieheinrichtung 100 mit dem in einer derartigen
Position relativ zum Werkstlck 2 ausgerichteten Einspannrahmen
126 abgesenkt, kommen die zur Stltzebene E weisenden freien
Rahmenrander 134 auf den Uberstehenden
Beschichtungsmaterialbereichen 6.4 zu liegen und spannen diese
zwischen sich und dem Endlosband 110 ein. Das Endlosband 110
wirkt also derart mit der Einspanneinrichtung 126 zusammen, daR
das tiefzuziehende Beschichtungsmaterial 6, 6.4 zwischen dem
Obertrum 112 des Endlosbandes 110 und der Einspanneinrichtung
126 eingeklemmt ist, wobei das elastisch deformierbare Material
des Endlosbandes 110 gleichzeitig als eine Abdichtung fungiert.
Im abgesenkten Zustand der Tiefzieheinrichtung 100 wird auBerdem
die Niederhalteeinrichtung 128 elastisch gegen die der
Stutzebene E abgewandte Seite des Werkstlicks 2 gepreRft und
drickt dieses 2 gegen das Endlosband 110 und dessen
Stutzeinrichtung 116. Tiefzieheinrichtung 100, Werkstiick 2 und
der Obertrum 112 des Endlosbandes 110 bewegen sich in diesem
Zustand gleichférmig in Durchlaufrichtung D.
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Es wird nun das mit der oben beschriebenen Vorrichtung
durchfihrbare erfindungsgemdfe Verfahren beschrieben werden, und
zwar beginnend bei dem Zeitpunkt, zu dem das vorkaschierte
Werkstlck 2 den Vorrichtungsteil 98 verlaft und sich weiter auf
der Stutzebene E in Richtung Tiefzieheinrichtung 100 bewegt, die
sich vorerst in einem angehobenen Zustand in ihrer Startposition
PTg befindet. Zundchst gelangt das Werkstilick 2 auf seiner
Durchlaufstrecke in den in der Fig. 9 linken Bereich des
Obertrums 112 des Endlosbandes 110 und wird dort durch das von
dem ersten und zweiten Heizelement 118, 120 erwdrmte
Endlosbandmaterial vorgewdrmt. Wahrenddessen wird die
Tiefzieheinrichtung 100 bereits vertikal in Richtung zur
Stiitzebene E hin abgesenkt und in Durchlaufrichtung D horizontal
beschleunigt, bis sich das Werkstilick 2 und die
Tiefzieheinrichtung 100 in einem im wesentlichen
relativbewegungsfreien Zustand zueinander befinden und die
Einspanneinrichtung 126 eine Position Uber dem Werkstiick 2
einnimmt, wie Sie in der geschnittenen Draufsicht gemidR Fig. 11
dargestellt ist. Dann wird die Tiefzieheinrichtung 100
vollstédndig abgesenkt, so daR das Werkstlick 2 und seine
Uberstehenden Beschichtungsmaterialbereiche 6.4 in der bereits
weiter oben beschriebenen Art und Weise eingespannt werden. Das
Werkstick 2 und das Beschichtungsmaterial 6, 6.4 wird weiterhin
durch den Obertrum 112 bzw. die Heizelemente 118, 120 erwdrmt.

Das Werkstlck 2 befindet sich nun in einem Zustand, wie er in
der Fig. 12 dargestellt ist, die eine schematische
Querschnittsansicht des eingespannten und sich auf den
Betrachter zu bewegenden vorkaschierten Werkstilickes 2 zeigt. In
der Zeichnung ist auch eine bereits vollstdndig kaschierte
rinnenfdérmige 3D-Profilierung P des Werkstilickes 2 erkennbar. Der
durch die Grundplatte 124, den Einspannrahmen 126, die
Niederhalteeinrichtung 128 und die verbleibenden freien
Werkstlickoberfldchen, die gemeinsam eine Art Matrize ausbilden,
sowie durch das Endlosband 110 abgegrenzte Hohlraum 136 ist nun
im wesentlichen hermetisch verschlossen. Wahrend das Werkstilick 2
und die Tiefzieheinrichtung 100 in diesem Zustand weiter
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gemeinsam in Durchlaufrichtung D voranschreiten, wird die
Evakuierungseinrichtung 130 aktiviert, der Hohlraum 136 tiber den
Evakuierungsanschluf 132 evakuiert, wie durch einen Pfeil
angedeutet, und dadurch der Tiefziehvorgang eingeleitet.

Wahrend die Tiefzieheinrichtung 100 weiter mit den Werkstlick 2
mitbewegt wird, verformen sich die innerhalb des Einspannrahmens
126 befindlichen Uberstehenden und weiterhin erwdrmten
Beschichtungsmaterialbereiche 6.4 in einer in Bezug auf den
vorkaschierten Hauptfléchenabschnitt 4 entgegengesetzten
Richtung in den Hohlraum 136 hinein. Hierbei schmiegt sich das
Beschichtungsmaterial 6 bzw. 6.4 auch blindig an die
Plattenseitenrander 96 an, wird an diese angedriickt und durch
das Fixiermittel an den Plattenseitenrdnder 96 fixiert, bis ein
tiefgezogener Zustand erreicht ist, wie er in Fig. 13 in einer
der Fig. 12 entsprechenden Querschnittsansicht dargestellt ist.

Das Werkstick 2 und seine tiefgezogenen
Beschichtungsmaterialbereiche 6.4 werden dann, wahrend sie
weiter mit der Tiefzieheinrichtung 100 fortbewegt werden,
gekihlt (122), bis ein stabiler Formzustand und Haftungszustand
des Beschichtungsmaterials 6 bzw. 6.4 erreicht ist. Nun wird die
Evakuierungseinrichtung 130 deaktiviert und ein Umgebungsdruck
an den Evakuierungsanschluf 132 angelegt, so daR sich die
Tiefzieheinrichtung 100 von dem Werkstlick 2 trennen 1laRt. Hierzu
wird die Tiefzieheinrichtung 100 nach oben zurlickgezogen und bis
zum Erreichen ihrer Endposition PTy abgebremst, wadhrend das
fertig kaschierte Werkstiick 2 weiter in der Durchlaufrichtung D
fortbewegt und weiter gekihlt (122) und/oder aus Uberschiissigen
tiefgezogenen Beschichtungsmaterialfldchen ausgeschnitten, von
Beschichtungsmaterialresten befreit sowie gereinigt und aus der
Vorrichtung herausgefdrdert wird.

Fur nachfolgende Werkstlicke 2 wird die Tiefzieheinrichtung 100
wieder in Ihre Startposition PTg zurlickgefahren und die
beschriebenen Verfahrensschritte wiederholen sich analog.
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Die Erfindung ist nicht auf die obigen Ausflilhrungsbeispiele, die
lediglich der allgemeinen Erlduterung des Kerngedankens der
Erfindung dienen, beschrénkt. Im Rahmen des Schutzumfangs kénnen
das erfindungsgemdfe Verfahren und die erfindungsgemiRe
Vorrichtung vielmehr auch andere als die oben beschriebenen
Ausgestaltungsformen annehmen. Das Verfahren und die Vorrichtung
kénnen hierbei insbesondere Merkmale aufweisen, die eine
Kombination aus den jeweiligen Einzelmerkmalen der zugehdrigen
Anspriche sowie der in den Ausflhrungsformen beschriebenen
Details darstellen. Obwohl in den obigen Ausflihrungsbeispielen
Werkstilicke mit einer rechteckigen UmrifRform beschrieben wurden,
sind mit dem erfindungsgemdfen Verfahren und der
erfindungsgemafen Vorrichtung selbstverstdndlich auch Werkstlicke
mit beliebigen anderen Umrifformen (z.B. rund, oval, polygonal
usw.) zu kaschieren. Obwohl die Werkstickdurchlaufstrecke in den
obigen Beispielen geradlinig ausgebildet ist, kann sie (auch in
der Draufsicht) ebenso kurvenfdrmig beziehungsweise gekriimmt
sein und/oder einen unstetigen Streckenabschnitt aufweisen.
Obwohl die Tiefzieheinrichtung oben nur in Verbindung mit einem
einzelnen Werkstlck beschrieben wurde, kann sie grundsdtzlich
auch fUr das gleichzeitige Tiefziehen mehrerer Werkstlicke
ausgelegt sein. Auch kénnen mit der Tiefzieheinrichtung bei
einer entsprechenden Einstellung ihres Wirkbereiches
Beschichtungsmaterialbereiche tiefgezogen werden, die innerhalb
der Grundflache eines vorkaschierten Werkstiickes liegen. Ferner
ist es vorgesehen, die Tiefzieheinrichtung bei Bedarf mit
zusdtzlichen Saug-, Anpref- oder Druckelementen, z.B.
Druckkissen oder dergleichen, auszustatten. Die Werkstiick-
Niederhalteeinrichtung kann grundsdtzlich auch so ausgestaltet
sein, daR sie auf eine der Stltzebene E zugewandte Seite des
Werkstlcks wirkt; zu diesen Zweck ist es denkbar, die Werkstilick-
Niederhalteeinrichtung beispielsweise als Saugeinrichtung
auszulegen; ferner kann die Werkstlick-Niederhalteeinrichtung mit
einem auf der ihr jeweils abgewandten Seite der Stiitzebene bzw.
des Werkstuckes angeordneten Gegenhalter oder dergleichen
zusammenwirken. Anstelle des oben beschriebenen Endlosbandes
kénnte z.B. auch ein oder mehrere Plattenelemente verwendet
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werden, die mit der Tiefzieheinrichtung zusammenwirken und mit
dieser und dem Werkstlck in Durchlaufrichtung mitbewegbar sind.
Schlieflich kann die erfindungsgemdfe Vorrichtung mit Kontroll-,
Steuer- oder Regeleinrichtungen ausgeriistet sein, die es
gestatten, den Verfahrensablauf auf gewlnschte Weise zu

kontrollieren bzw. zu beinflussen.

Bezugszeichen in den Ansprichen, der Beschreibung und den
Zeichnungen dienen lediglich dem besseren Verstdndnis der

Erfindung und sollen den Schutzumfang nicht einschrinken.
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Bezugszeichenliste

Plattenfdrmiges Werkstlick

Oberfldche / Hauptfldchenabschnitt von 2
Beschichtungsmaterial / Kunststoffolie /
thermoplastische Kunststoffolie
Folienrolle

Uberstehende Beschichtungsmaterialbereiche
Stiitzwalzen / Werkstlick-Transporteinrichtung
Gleit- und Stutzkoérper

Halterung fur 6.2

Umlenkrollen

AnprefReinrichtung
Fixiermittelauftragseinrichtung
Fixiermittel / Leim

Kaschierwalze von 16; hier auch:
Beschichtungsmaterial-Auflegeeinrichtung
Kaschierwalze von 16

Kaschierwalze von 16

elastischer Walzenmantel von 22, 24, 26, 54,
Héhenverstellung von 22, 24, 26
Heizeinrichtung / Heizstrahler
Tragerelement fuir 32

Zylinderstange von 38

Hydraulikzylinder

Vorrichtungsgestell

Betriebsschalter

Nothalteinrichtung

Steuer- und Regeleinheit
Temperatursensoren

Vorwdrmeinrichtungen

Trennvorrichtung

Kaschierwalze von 16; hier auch:
Beschichtungsmaterial—Auflegeeinrichtung
Kaschierwalze von 16

Kaschierwalze von 16

Zwischenstiitzelemente / Zwischenstiitzwalzen

56,
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64
68
68
70
72
74
76
78
80
82
84
86
88
90
92
94

96

98

100
102
104
106
108
110
112
114
116
118
120
122
124
126

126.2
126.4

64

Plattenfdérmiges AnpreRelement

Stellglieder

Anprefelementhalterung

Druckkissen / Einzel-AnpreRkdrper von 62
Bewegungsmechanismus fir 68, 62
Kettenartiges Anpreflelement
Kettengliedelemente von 70
Druckkissenartige Einzel-Anprefkdérper von 74
Gegendruckelement

Bandartiges AnpreRelement

Elastische Bandschicht / AnpreRkdérper von 80
Kaschierwalze

Walzenmantel von 84

Walzenmantelschicht

Walzenmantelschicht

Walzenmantelschicht

schwellkérperartige Verformungsabschnitte /
schlitzartige Hohlrdume in 86
Plattenseitenrdnder von 2

Vorrichtungsteil
Beschichtungsmaterial-Tiefzieheinrichtung
Verfahrbare Halterung von 100
Bewegungseinrichtung von 100
Stelleinrichtung von 100
Beschichtungsmaterial -Erwdrmungseinrichtung
Umlaufendes Endlosband

Obertrum von 110

Untertrum von 110

Stitzeinrichtung fUr 110

Erstes Heizelement von 108

Zweites Heizelement von 108
Werkstlck-Kihleinrichtung

Grundplatte von 100
Beschichtungsmaterial-Einspanneinrichtung /

Einspannrahmen

L-férmiges Rahmenteil von 126
L-férmiges Rahmenteil von 126
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128
130
132
134
136

POS1
POS2
PTg
PTg

Ts

65

Werkstlck-Niederhalteeinrichtung von 100
Evakuierungseinrichtung von 100
Evakuierungsanschluf von 100

Freie Rahmenrdnder von 126

Hohlraum

Breitenrichtung von 2
Durchlaufrichtung
Durchlaufstreckenabschnitt von 100
Stiitzebene

Basisquerschnittshdéhe von 2
Durchgangshéhe von S

Langsrichtung von 2

Profilierungen / 3D-Profilierungen von 2
Startposition von 70

Endposition von 70

Startposition von 100

Endposition von 100
Durchgangsspalt

Dicke des Walzenmantels 86

PCT/EP99/06180
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Patentanspriiche

Verfahren zum Kaschieren von plattenférmigen Werkstiicken
(2), deren Oberflache (4) bezogen auf eine Werkstilickldngs-
(L) und Breitenrichtung (B) unterschiedlich orientierte
Profilierungen (P) aufweist, mit einem flexiblen
fixierfahigen (20) Beschichtungsmaterial (6),

umfassend folgende Schritte:

a) fortlaufendes Bewegen (8) der Werkstilicke (2) in einer
vorbestimmten Durchlaufrichtung (D) auf einer
Stltzebene (E),

b) Zufihren (14, 22) und Auflegen (22) des
Beschichtungsmaterials (6) auf die zu beschichtende
Oberflache (4) der fortlaufend bewegten Werkstflicke (2),
und

c) Anpressen des Beschichtungsmaterials (6) auf die zu
beschichtende Oberfldche (4) mittels mindestens einem
sich wéhrend des Anprefvorgangs bewegenden
Anprefelement (22, 24, 26, 54, 56, 58, 62, 72, 80, 84),
das wenigstens einen dem Beschichtungsmaterial (6) und
der zu beschichtenden Oberfldche (4) zugeordneten
elastischen Anprefkdrper (28, 68, 76, 82, 86) aufweist,
so dat das Beschichtungsmaterial (6) fortlaufend an die
zu beschichtende Oberfldche (4) und deren
unterschiedlich orientierte Profilierungen (P)
angeschmiegt, angedrickt und fixiert wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf

das zugefuhrte und auf die zu beschichtende Oberfldche (4)
der fortlaufend bewegten Werkstiicke (2) aufgelegte
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Beschichtungsmaterial (6) nach jedem Werkstiick (2)
abgetrennt (52) wird.

Verfahren nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Abtrennen des Beschichtungsmaterial (6) vor dem
Anpressen und Fixieren des Beschichtungsmaterials (6) an die
Werkstlickoberfldche (4) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Abtrennen (52) des Beschichtungsmaterial nach dem
Anpressen und Fixieren des Beschichtungsmaterials (6) an die
Werkstlckoberflache (4) erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Kaschieren beidseitig mittels mindestens zwel, jeweils
auf gegentuberliegenden Seiten der Stlitzebene (E)
angeordneten und einer jeweiligen Werkstickoberfldche (4)
zugeordneten, sich wahrend des Anprefvorgangs bewégenden
Anprefielementen (22, 24, 26,54, 56, 58,62, 72, 80, 84)
erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Kaschieren mittels mindestens zwei in Durchlaufrichtung
(D) der Werkstlicke (2) hintereinander angeordneten
Anprefelementen (22, 24, 26; 54, 56, 58) erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daf



10

15

20

25

30

35

10.

11.

12.

WO 00/10788 PCT/EP99/06180

68

das sich bewegende Anprefelement (22, 24, 26; 54, 56, 58,
72, 80) wahrend des Anprefvorgangs relativ zu den
fortschreitenden Werkstlicken (2) stationdr gehalten wird.
Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das sich bewegende AnpreRelement (62) wahrend des
Anprefdvorgangs relativ zu den fortschreitenden Werksticken
(2) bewegt (70) wird. .

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das sich bewegende Anprefelement (62) tliber zumindest einen
Teilbereich eines Werkstlck-Durchlaufabschnittes in
Werkstlick-Durchlaufrichtung (D) mit dem fortschreitenden
Werkstlick (2) mitbewegt (70) wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Anprefkérper (28) des AnpreRelementes (22, 24, 26; 54,
56, 58) wahrend des Anprefvorgangs relativ zum bewegten
Werkstick (2) bewegt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der AnpreBkorper (68) des AnpreRelementes (62) wdhrend des
Anpreflvorgangs relativ zum bewegten Werkstlick (2)
stillsteht.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der AnpreRkérper (86) beim Durchlauf bestimmter Bereiche (P)

des Werkstilicks (2) zumindest zeitweilig einer in eine
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Profilierungsvertiefung (P) hinein wirkenden und/oder einer sich

einer Profilierungserhebung (P) anpassend wirkenden

Zusatzverformung (88) unterworfen wird.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Anpreffelement und/oder der AnpreRkédrper beim Durchlauf
bestimmter Bereiche (P) des Werkstiicks (2) zumindest

zeitweilig oszillierend oder intermittierend bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, daf

die zeitweilig oszillierende oder intermittierende Bewegung
in einer zur Durchlaufrichtung (D) im wesentlichen

parallelen Richtung ausgefuhrt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,

dadurch gekennzeichnet, daf

die zeitweilig oszillierende Bewegung in einer zur
Durchlaufrichtung (D) im wesentlichen senkrechten Richtung
ausgefuhrt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daR

die Werksticke (2) durch Antrieb von einem oder mehreren
Anpreflelementen (22, 24, 26; 54, 56, 58) fortbewegt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Werkstlicke (2) aufeinanderfolgend in der
Durchlaufrichtung (D) fortbewegt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daf
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die Werkstlcke (2) nebeneinander angeordnet in der

Durchlaufrichtung (D) fortbewegt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Werkstlcke (2) mit einer konstanten Geschwindigkeit
fortlaufend bewegt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daf

beim Durchlauf bestimmter Bereiche (P) eines Werkstlcks (2)
durch die Anprefeinrichtung (16) die
Durchlaufgeschwindigkeit verédndert wird.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, daf

beim Durchlauf eines im Vergleich zu anderen profilierten
Bereichen des Werkstlcks (2) tiefer profilierten Abschnittes
(P) die Durchlaufgeschwindigkeit verringert wird.

Verfahren nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, daf

beim Durchlauf eines im Vergleich zu anderen profilierten
Bereichen des Werkstlcks (2) weniger tief profilierten

Abschnittes die Durchlaufgeschwindigkeit erhdht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daR

das Beschichtungsmaterial (6) und/oder die
Werkstluckoberflache (4) vor und/oder wdhrend des
Anpreffvorgangs erwarmt (28, 32; 50) wird.

Verfahren nach Anspruch 23,
dadurch gekennzeichnet, daf
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das Beschichtungsmaterial (6) indirekt durch Erwarmen (32)
des Anprefelementes (22, 24, 26; 54, 56, 58) und/oder seines
Anpreffkdrpers (28) erwdrmt wird.

Verfahren nach Anspruch 23 oder 24,

dadurch gekennzeichnet, daf

der AnpreRkdérper (28) auf eine Temperatur von 20°C bis 200°C
erwarmt (28) wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dag

beim Kaschieren einer als Beschichtungsmaterial (6)
dienenden Transferfolie der AnpreRkdrpers (28) auf eine
Temperatur von 170°C bis 190°C erwdrmt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

beim Kaschieren einer als Beschichtungsmaterial (6)
dienenden PVC-Folie der AnpreRkdrpers (28) nicht erwdrmt

wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

beim Kaschieren mittels mindestens zwei in Durchlaufrichtung
(D) des Werkstuckes (2) betrachtet hintereinander
angeordneten AnprefRelementen (22, 24, 26; 54, 56, 58) das
Beschichtungsmaterial (6) von einem Anprefelement zum

nachsten stéarker erwarmt (32) wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der durch ein jeweiliges AnpreRelement (22, 24, 26; 54, 56,
58; 62) auf das Beschichtungsmaterial (6) und die
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Werkstuckoberfldache (4) ausgelbte Anprefdruck individuell
flir jedes AnpreRelement eingestellt (30; 64) wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dafl

der Anprefdruck durch eine Hdheneinstellung (30) des
Anpreflelementes (22, 24, 26) relativ zur Stilitzebene (E)
und/oder zur kaschierenden Werkstiickoberfléiche (4)
eingestellt wird.

Verfahren nach Anspruch 30,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Anpreflidruck wahrend des laufenden Betriebs durch eine
sich permanent an die jeweilige
Werkstlckbasisquerschnittshéhe (H) bzw.

Profilierungsgeometrien anpassende Hdheneinstellung (30) des

AnpreRelementes (22, 24, 26) variiert wird.

Verfahren nach Anspruch 30 oder 31,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Anprefdruck durch eine zur Werkstlickoberfldche (4) hin
gerichtete Vorspannung des AnpreRelementes (22, 24, 26, 54,
56, 58, 62, 72, 80, 84) eingestellt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Anprefdruck bei einem fest vorgegebenen und/oder
variablen Abstand zwischen dem Anpreffkdrper (86) und der
Oberflache (4) des durchlaufenden Werkstiicks (2) mit dem
darauf aufliegenden Beschichtungsmaterial (6) durch die
Dicke (Ts) und/oder den Aufbau (88, 90, 92) und/oder die
Elastizitdt des Materials des elastischen AnpreRkdrpers (86)

bestimmt wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,
dadurch gekennzeichnet, daf

beim Kaschieren mittels mindestens zwei in Durchlaufrichtung

(D) des Werkstlckes (2) betrachtet hintereinander
angeordneten Anprefelementen (22, 24, 26; 54, 56, 58) der
durch die Anprefelemente (22, 24, 26; 54, 56, 58) auf das
Beschichtungsmaterial (6) und die Werkstilickoberfldche (4)
ausgelbte Druck in Durchlaufrichtung (D) von einem

Anprefielement zum ndchsten erhdéht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergenannten

Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

d) Tiefziehen (100) des in Schritt c¢) vorkaschierten
Beschichtungsmaterials (6, 6.4) mittels mindestens
einer dem Anprefelement in Durchlaufrichtung (D) und
auf einer der zu beschichtenden Oberfldche (4)
abgewandten Seite nachgeschalteten
Beschichtungsmaterial-Tiefzieheinrichtung (100), die
Uber einen vorbestimmten Durchlaufstreckenabschnitt
(DS) mit den Werksticken (2) mitbewegbar (104) ist.

Verfahren nach Anspruch 35,
dadurch gekennzeichnet, daf
in Schritt d) im wesentlichen Beschichtungsmaterialbereiche
(6.4) tiefgezogen werden, die bezogen auf eine auf die

Stlitzebene (E) projizierte Grundfliche eines in Schritt c)
vorkaschierten Werksticks (2) seitlich tber die Grundfliche
hinausragen.

Verfahren nach Anspruch 35 oder 36,
dadurch gekennzeichnet, daf

in Schritt d) im wesentlichen Beschichtungsmaterialbereiche
tiefgezogen werden, die innerhalb der Grundfliche eines in

Schritt c) vorkaschierten Werkstiicks (2) liegen.
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Verfahren nach einem der Anspriche 35 bis 37,

dadurch gekennzeichnet, daff

das Tiefziehen (100) des Beschichtungsmaterials (6, 6.4) im
wesentlichen in eine in Bezug auf die vorkaschierte
Werkstickoberfldche (4) entgegengesetzte Richtung erfolgt.

Verfahren nach einem der Ansprlche 35 bis 38,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Werkstick (2) und/oder das Beschichtungsmaterial (6,
6.4) vor und/oder wahrend des Tiefziehens (100) erwdrmt
(110, 112, 118, 120) werden.

Verfahren nach einem der Ansprliche 35 bis 39,
dadurch gekennzeichnet, daf
das Werkstlck (2) nach dem Tiefziehen (100) gekihlt (122)

wird.

Vorrichtung zum Kaschieren von plattenfdérmigen Werkstlicken
(2), deren Oberfldche (4) bezogen auf eine Werksticklangs-
(L) und Breitenrichtung (B) unterschiedlich orientierte
Profilierungen (P) aufweist, mit einem flexiblen

fixierfdhigen (20) Beschichtungsmaterial (6), umfassend

- eine Werkstlck-Stltzeinrichtung (8), die eine
Stitzebene (E) bildet, auf der die Werkstiicke (2)
abgestltzt bewegbar sind,

- eine Werkstilck-Bewegungseinrichtung (8) zum
fortlaufenden Bewegen der Werkstlicke (2) in einer
vorbestimmten Durchlaufrichtung (D) auf der Stiitzebene
(E),

- eine Beschichtungsmaterial-Zufihreinrichtung (14, 22;
54) und eine Beschichtungsmaterial-Auflegeeinrichtung
(22; 54) zum Zufthren und Auflegen des

Beschichtungsmaterials (6) auf die zu beschichtende
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Oberfldache (4) der fortlaufend bewegten Werkstlicke (2),
und

- eine Anprefleinrichtung (16) zum Anpressen des
Beschichtungsmaterials (6) auf die zu beschichtende
Oberflache (4), wobei die AnpreReinrichtung (16)
mindestens ein wdhrend des AnpreRvorgangs bewegbares
AnprefRelement (22, 24, 26, 54, 56, 58, 62, 72, 80, 84)
besitzt, das wenigstens einen dem Beschichtungsmaterial
(6) und der zu beschichtenden Oberfldche (4)
zugeordneten elastischen Anprefkdérper (28, 68, 76, 82,
86) aufweist, der das Beschichtungsmaterial (6)
fortlaufend an die zu beschichtende Oberfldche (4) und
deren unterschiedlich orientierte Profilierungen (P)
angeschmiegt, angedrickt und fixiert.

Vorrichtung nach Anspruch 41,

dadurch gekennzeichnet, daR

diese mindestens eine Trennvorrichtung (52) zum Trennen des
zugefihrten und auf die zu beschichtende Oberfl&che

(4) der fortlaufend bewegten Werkstlcke (2) aufgelegten

Beschichtungsmaterials (6) aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 42,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Trennvorrichtung bezogen auf die
Werkstickdurchlaufrichtung (D) vor der Anprefeinrichtung
(16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 42 oder 43,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Trennvorrichtung (52) bezogen auf die
Werkstickdurchlaufrichtung (D) hinter der Anprefeinrichtung
(16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,
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dadurch gekennzeichnet, daf
das mindestens eine bewegbare Anprefelement (22, 24, 26; 54,
56, 58; 72, 80, 84) stationdr gehalten ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das mindestens eine bewegbare Anprefelement (62) an einer

beweglichen Halteeinrichtung (68) gehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 46,

dadurch gekennzeichnet, daf

das an der beweglichen Halteeinrichtung (68) gehaltene
bewegbare AnpreRelement (62) in einer zu der
Werkstlickdurchlaufrichtung (D) und/oder der Stilitzebene (E)
im wesentlichen senkrechten und/oder schrdgen Richtung
beweglich (64) gehalten ist.

Vorrichtung nach Anspruch 46,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Anprefelement (22, 24, 26; 54, 56, 58; 62) relativ zur
Stitzebene (E) und/oder zur kaschierenden
Werkstuckoberflache (4) hdéhenverstellbar (30; 64) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 47 oder 42,

dadurch gekennzeichnet, daf

das beweglich gehaltene AnpreRelement mit einer
Vorspanneinrichtung gekoppelt ist, die das Anprefelement
durch eine Vorspannkraft in Richtung zur Stlitzebene (E)
drickt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das bewegbare AnpreRelement (62) Uber zumindest einen
Teilbereich eines Werkstlck-Durchlaufabschnittes in
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Werkstick-Durchlaufrichtung (D) mit dem Werkstilick (2)
mitbewegbar (70) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das bewegbare AnpreRelement (22, 24, 26; 54, 56, 58) mit
mindestens einer Uberholfreilaufeinrichtung ausgestattet

ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche, '

dadurch gekennzeichnet, daf

das bewegbare Anprefelement als Kaschierwalze (22, 24, 26;
54, 56, 58; 84) ausgebildet ist, die einen als AnprefRkdrper
fungierenden elastischen Walzenmantel (28; 86) besitzt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das bewegbare Anprefelement (80) bandartig ausgebildet ist,
wobei die der zu beschichtenden Werkstiickoberflédche (4)
zugeordnete Bandseite mit einem aus einem einheitlichen oder
mehrstlickigen Anprefkérperteilen gebildeten AnpreRkdérper
(82) versehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das bewegbare AnpreRelement (72) kettenartig ausgebildet
ist, und Kettengliedelemente (74) besitzt, deren der zu
beschichtenden Werkstlckoberfldche (4) zugewandte Seite mit

einem oder mehreren Einzel-AnpreRfkdrpern (74) versehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, daf
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das bewegbare Anprefelement (62) platten- oder rahmenfdrmig
ausgebildet ist und an seiner der zu beschichtenden
Werkstickoberflache (4) zugewandten Seite mit einem oder
mehreren Einzel-AnpreRkdrpern (68) versehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das AnpreRelement als eine fir den AusstoR eines gasfédrmigen
oder flussigen Mediums oder von elastischen Festkdérpern
geeignete Diseneinrichtung ausgestaltet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Ansprtiche,

dadurch gekennzeichnet, daf

mindestens zwei in Durchlaufrichtung (D) des Werkstlickes (2)
betrachtet hintereinander angeordnete bewegbare

Anpreflelemente (22, 24, 26; 54, 56, 58) vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daR

zum beidseitigen Kaschieren eines Werkstlickes (2) mindestens
zwel auf gegentiberliegenden Seiten der Stitzebene (E)
angeordnete Anprefelemente (22, 24, 26; 54, 56, 58)

vorgesehen sind.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Ansprliche,

dadurch gekennzeichnet, daR

das mindestens eine bewegbare AnprefRelement (22, 24, 26, 54,
56, 58, 62, 72, 80, 84) motorisch angetrieben (70) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, daR
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der die Breite des Anprefkdrpers (28, 68, 76, 82, 86) groRer

gleich der Werkstlickbreite (B) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

bei mehreren in Druchlaufrichtung (D) hintereinander
angeordneten Anprefelementen (22, 24, 26; 54, 56, 58), die
jeweils einen AnprefRkdrper besitzen, dessen Breite kleiner
als die Werkstickbreite (B) ist, die AnpreRkdrper zusammen
oder beil Betrachtung in Durchlaufrichtung (D) einander
seitlich Uberlappend die Werkstlickbreite (B) liberdecken.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der elastische AnpreBkdrper (28, 86) des AnpreRelementes
(22, 24, 26; 54, 56, 58; 84) wahrend des Anpre3vorgangs
relativ zum bewegten Werkstick (2) bewegbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der elastische Anprefkdrper (68) des AnpreRelementes (62)
fir eine wdhrend des Anprefvorgangs relativ zum bewegten
Werkstick (2) stillstehende Anordnung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der elastische Anprefkérper (28, 96) rotationssymmetrisch
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 64,

dadurch gekennzeichnet, daf

der rotationssymmetrische elastische Anprefkdrper
zylindermantelférmig (28, 96) ausgebildet ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 64,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Erzeugende des rotationssymmetrischen elastischen
Anprefkérpers der in Durchlaufrichtung (D) betrachteten
Kontur der Werkstlcke (2) angepaRt ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daf

die der Werkstlickoberfldche (4) zugeordnete Seite des
elastischen AnpreRkdérper mit einer Struktur und/oder Textur

versehen ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der elastische Anprefkdrper (86) mehrschichtig (88, 90, 92)
aufgebaut ist.

Vorrichtung nach Anspruch 68,

dadurch gekennzeichnet, daf

der mehrschichtig (88, 90, 92) aufgebaute AnpreRkdrper (86)
aus gleichartigen elastischen Werkstoffen hergestellt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 68,

dadurch gekennzeichnet, daff

der mehrschichtig (88, 90, 92) aufgebaute AnpreRkdrper (86)
aus unterschiedlichen elastischen Werkstoffen hergestellt
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 68, 69 oder 70,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Schichten (88, 90, 92) des mehrschichtig aufgebauten
Anprefikérpers (86) jeweils eine im wesentlichen gleiche
Elastizitdt aufweisen.



10

15

20

25

30

35

72.

73.

74 .

75.

76.

WO 00/10788 PCT/EP99/06180

81

Vorrichtung nach Anspruch 68, 69 oder 70,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Schichten (88, 90, 92) des mehrschichtig aufgebauten
AnpreRkoérpers (86) eine unterschiedliche Elastizitdt

aufweisen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 68 bis
72,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Schichten (88, 90, 92) des mehrschichtig aufgebauten
AnpreRkdrpers (86) jeweils eine im wesentlichen gleiche
Harte besitzen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 68 bis
72,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Schichten (88, 90, 92) des mehrschichtig aufgebauten
AnprefRkdérpers (86) unterschiedliche HArten aufweisen.
Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Dicke (Ts) des elastischen AnpreRkdrpers (86) groéRer
gleich der maximalen Tiefe und/oder H&he einer Profilierung
(P) des Werkstluckes (2) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Anprefkdrper (86) mit mindestens einem
schwellkdérperartigen Verformungsabschnitt (94) ausgestattet
ist, der unter Einwirkung eines Wirkmediums {iber die
betriebliche Ausgangsform des AnpreRkdrpers (84) hinaus
verformbar ist, so daR der AnpreRkdrper (84) zumindest
zeitweilig in eine Profilierungsvertiefung (P) hinein
wirkend und/oder sich einer Profilierungserhebung (P)

anpassend verformbar ist.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der elastische Anprefkdérper (28, 68, 76, 82, 86) aus
mindestens einem reversibel verformbaren Elastomerwerkstoff

hergestellt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 77,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Shore-Harte des Elastomerwerkstoffs einen BRereich von 15
bis 80 Shore umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 78,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Shore-Harte einen Bereich von 20 bis 60 Shore umfaft.

Vorrichtung nach Anspruch 79,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Shore-Harte einen Bereich von 20 bis 40 Shore umfafRt.
Vorrichtung nach Anspruch 80,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Shore-Harte einen Bereich von 21 bis 30 Shore umfafRt.

Vorrichtung nach Anspruch 81,
dadurch gekennzeichnet, daf
die Shore-Harte 26 Shore betrigt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Werkstilick-Stltzeinrichtung mindesten zwei in
Durchlaufrichtung (D) des Werkstlickes (2) gesehen
hintereinander angeordnete Stiitzwalzen (8) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,
dadurch gekennzeichnet, daf
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die Werkstick-StlUtzeinrichtung mindestens einen Gleit- und

Stitzkdrper (10) aufweist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daff

die Werkstlck-Stutzeinrichtung durch mindestens einen Teil
einer Werkstick-Transporteinrichtung (8) gebildet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Angspriiche,

dadurch gekennzeichnet, daf

von den mindestens zwei zum beidseitigen Kaschieren eines
Werkstliuckes (2) auf gegeniberliegenden Seiten der Stiutzebene
(4) vorgesehenen Anprefelementen (22, 24, 26; 54, 56, 58)
mindestens eines (54, 56, 58) einen Teil der Werkstlick-
Stltzeinrichtung bildet.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

zwischen mindestens zwei auf einer Seite der Stlitzebene (E)
in Durchlaufrichtung (D) hintereinander angeordneten
Anprefelementen (22, 24, 26; 54, 56, 58) mindestens ein
Zwischenstiitzelement (60) angeordnet ist, das zumindest
einen Teil der StlUtzebene (E) bildet.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Anprefelement (22, 24, 26) und die Stltzeinrichtung (8)
zusammenwirkend einen Werkstlick-Durchgangsspalt (S) mit
einer Durchgangshdhe (HS) bilden, die geringer ist als die
Basisquerschnittshéhe (H) des durch den Spalt (S)

hindurchzufihrenden Werkstlicks (2).
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

dem Anpreflelement (22, 24, 26; 54, 56, 58) zumindest eine
Heizeinrichtung (32) zum Erwd@rmen des elastischen

Anprefkdérpers (28) zugeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 89,
dadurch gekennzeichnet, daR
Die Heizleistung der Heizeinrichtung (32) individuell

einstellbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 89 oder 90,
dadurch gekennzeichnet, daf

die Heizeinrichtung in das Anpreflelement integriert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 89 oder 90,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Heizeinrichtung (32) dem Anprefelement (22, 24, 26; 54,
56, 58) gegenitberliegend angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 89 oder 90,

dadurch gekennzeichnet, dafl

die Heizeinrichtung (32) mit mindestens einem Stellglied
(38) gekoppelt und von einer von dem AnpreRkdrper (28)
entfernten Stand-by- und/oder Nothaltposition zu dem
Anprefkérper (28) hin in eine Betriebsposition und wieder
zurick bewegbar (36, 38) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 93,

dadurch gekennzeichnet, dafl

Heizeinrichtung (32) direkt und/oder indirekt mit einer
Nothalteinrichtung (44) verbunden ist, die eine mit dem
Stellglied (38) verbundene Steuer- und/oder Regeleinheit
(46) und einen dem Anpreflkdérper (28) zugeordneten und mit
der Steuer- und/oder Regeleinheit (46) verbundenen

Temperatursensor (48) aufweist, der bei Uberschreiten einer
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vorbestimmten Grenztemperatur ein Signal an die Steuer-
und/oder Regeleinheit (46) und damit die Heizeinrichtung
(32) und/oder das Stellglied (38) liefert und die
Heizeinrichtung (32) abschaltet und/oder das Stellglied (38)
betatigt und das AnpreRelement (22, 24, 26; 54, 56, 58)
und/oder die Heizeinrichtung (32) von der Betriebsposition
in die entfernte Nothalt- oder Stand-by-Position verfahrt.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Anprefeinrichtung (22, 24, 26; 54, 56, 58) bezogen auf
die Werkstlick-Durchlaufrichtung (D) eine Werkstulck-

Vorwarmeinrichtung (50) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Ansprulche,

dadurch gekennzeichnet, daf

ein oder mehrere angetriebene Anprefelemente (22, 24, 26;
54, 56, 58) zumindest einen Teil der Werkstiick-
Bewegungseinrichtung bilden und die Werkstiicke (2) in der
Durchlaufrichtung (D) fortbewegen.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Ansprulche,

dadurch gekennzeichnet, daf

der Anprefeinrichtung (16) eine
Fixiermittelauftragseinrichtung (18) vorgeschaltet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

das mindestens eine Steuer- und/oder Regeleinrichtung
vorgesehen ist, die beim Durchlauf bestimmter Abschnitte (P)
des Werkstlcks (2) die Durchlaufgeschwindigkeit verandert.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

dem Anprefelement (22, 24, 26, 54, 56, 58, 62, 72, 80, 84)

mindestens eine Reinigungseinrichtung zugeordnet ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der vorhergenannten
Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, daf

dem AnprefRelement in Durchlaufrichtung (D) und auf einer der
zu beschichtenden Oberfldche (4) abgewandten Seite
mindestens eine Beschichtungsmaterial-Tiefzieheinrichtung
(100) nachgeschaltet ist, die Uiber einen vorbestimmten
Durchlaufstreckenabschnitt (DS) mit den Werkstlicken (2)
mitbewegbar (104) ist.

Vorrichtung nach Anspruch 100,

dadurch gekennzeichnet, daR

die Tiefzieheinrichtung (100) eine Wirkfl&che besitzt, die
groRer als eine auf die Stutzebene (E) projizierte
Grundflache eines Werkstilcks (2) ist, so daf mit der
Tiefzieheinrichtung (100) Beschichtungsmaterialbereiche
(6.4) tiefziehbar sind, die seitlich Uber die Grundflache
des Werkstilckes (2) hinausragen.

Vorrichtung nach Anspruch 100 oder 101,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Tiefzieheinrichtung (100) eine Wirkfl&che besitzt, die
kleiner gleich der Grundflidche des Werkstiicks (2) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche
100 bis 102,

dadurch gekennzeichnet, daf

die GroBe der Wirkflache der Tiefzieheinrichtung (100)
einstellbar (126; 126.2, 126.4) ist.
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Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriliche

100 bis 103,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Beschichtungsmaterial-Tiefzieheinrichtung (100) eine
Werkstlck-Niederhalteeinrichtung (128) umfaft, die auf eine
der Stiutzebene (E) abgewandte Seite des Werkstlcks (2)
wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 104,

dadurch gekennzeichnet, daf}

die GroéRe einer Wirkfldche der Werkstiick-
Niederhalteeinrichtung (128) einstellbar ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche

100 bis 106,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Beschichtungsmaterial-Tiefzieheinrichtung (100) eine
Beschichtungsmaterial-Einspanneinrichtung (126; 126.2,
126.4) umfafit.

Vorrichtung nach Anspruch 106,

dadurch gekennzeichnet, daf

ein Einspannbereich der Beschichtungsmaterial-
Einspanneinrichtung (126) einstellbar (126.2, 126.4) ist.

Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche

100 bis 107,

dadurch gekennzeichnet, daf

im Bereich des flir die Beschichtungsmaterial-
Tiefzieheinrichtung (100) vorgesehenen
Durchlaufstreckenabschnitts (DS) eine Beschichtungsmaterial-
Erwarmungseinrichtung (108, 110, 112, 118, 120) vorgesehen
ist, die auf einen im wesentlichen parallel zur Stiitzebene
(E) verlaufenden Hauptfldchenabschnitt (4) der Werkstilcke
(2) wirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 108,
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dadurch gekennzeichnet, daf

die Beschichtungsmaterial-Erwdrmungseinrichtung (108, 110,
112, 118, 120) auf einer der Beschichtungsmaterial-
Tiefzieheinrichtung (100) gegenlUberliegenden Seite der

Stiitzebene (E) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 108 oder 109,

dadurch gekennzeichnet, daf

- die Beschichtungsmaterial-Erwdrmungseinrichtung (108)
ein umlaufendes Endlosband (110) mit Obertrum (112) und
Untertrum (114) umfafit,

- wobei der Obertrum (112) im wesentlichen in der
Stitzebene (E) und in Durchlaufrichtung (D) verlduft
und eine dem Hauptfldchenabschnitt (4) der Werkstlcke
(2) zugeordnete Werkstlckstitz- und
Warmelubertragungsfldache bildet, und

- wobei der Untertrum (114) einem Erwdrmungselement (120)
zugeordnet ist, das diejenige Seite des Endlosbandes
(110) erwdrmt, die bei einer fortschreitenden
Umlaufbewegung des Endlosbandes (110) anschlieRend im
Bereich des Obertrums (112) die Werkstlckstitz- und
WarmetUbertragungsfldche bildet.

Vorrichtung nach Anspruch 110,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Endlosband (110) aus einem temperaturbestdndigen und
elastischen und/oder elastisch verformbaren Material
hergestellt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 110 oder 111,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Endlosband (110) mit der Beschichtungsmaterial-
Einspanneinrichtung (126) zusammenwirkt, so daf das
tiefzuziehende Beschichtungsmaterial (6.4) zwischen dem
Obertrum (112) des Endlosbandes (110) und der
Beschichtungsmaterial -Einspanneinrichtung (126) einklemmbar
ist.
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113. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche
100 bis 112,
dadurch gekennzeichnet, daf
der Beschichtungsmaterial-Tiefzieheinrichtung (100) in
Durchlaufrichtung (D) mindestens eine Werkstick-
Kihleinrichtung (122) nachgeschaltet ist.
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