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@ Vorrichtung und Verfahren zur Kantenbeschich-
tung von Tafelschnittsielien. Die Vorrichtung ist mit
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tionsbehdltnis angeordnet ist.
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Vorrichtung und Verfahren zur Kantenbeschichtung von Tafelschnittstelien

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Kantenbeschichiung von Tafelschnitt-
stellen mit einem filissigen Beschichtungsmittel,
insbesondere mit Lack.

Bei cc-profilierien beplankien Dachern kam es
bisher im Bereich der Querschneidekante zu ver-
schiedenen Beanstandungen. Die Blechabschnitte
zeigten im Bereich der Querschneidekante und der
Wandungen der tackierien Flichen bis zu 30 mm
aufiretende Rostbildung bzw. Abl8sung der Lack-
flichen oder Verzinkungen. Diese Korrosion tritt
jedoch nur im Bereich der Querschneidekante auf
und( erwies sich als unabhdngig von eingesetzten
Lacksystem.

Da derartige Bleche mit cc-Profilen oder auch
anders gearteten Querschnitten jedoch kostenglin-
stig nur auf einer Fertigungssirale zu erstelien
sind, erwies sich eine Beaufschlagung der geféhr-
deten Kanten durch manuelle Tatigkeiten nach Be-
endigung des Fertigungsprozesses als unpraktika-
bel und auBerst kostenintensiv.

Ebenso erweist sich eine Behandlung der ge-

fahrdeten Schnittstellen nach Montage der Bieche
als unpraktikabel, da nicht alile gefihrdeten Stellen
ausreichend erreicht werden k&nnen.
Der Erindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Kantenschutz bzw. Schnitistellenschutz zu errei-
chen, der ohne hohen und komplizierten techni-
schen Aufwand zu erzielen ist und gleichzeitig ei-
nen ausreichenden und nachhaliigen Schutz der
Schnittsiellen gew&hrieistet.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung
bzw. ein Verfahren unter Verwendung der Vorrich-
tung geldst, wobei die Vorrichtung zur Kantenbe-
schichtung von Tafelschnitistellen eine Halterung
aufweist, und an der Halterung ein die Beschich-
fung der Kante unmittelbar vornehmendes Applika-
tionsbehétinis angeordnet ist. Vorteilhafte Ausge-
staltungen der Vorrichfung sind in den Anspriichen
2 bis 5 beschrieben.

Dadurch, daB die erfindungsgem#Be Vorrich-
tung mit einer Halterung versehen ist, und an der
Halterung ein die Beschichtung der Kante unmittel-
bar vornehmendes Applikationsbehdlinis angeord-
net ist, wird eine Beschichtung der gefdhrdeten
Kanten bzs. Schnittstellen gew3hrleistet, ohne daf
es hierzu eines besonders hohen technischen bzw.
apparativen Aufbaus bedarf, und es somit zu keiner
wesentlichen bzw. nennenswerten Verteuerung der
zu beschichienden Bleche kommt.

- Weist die Halterung eine der Festlegung des
Applikationsbehiltnisses dienende Brlicke auf, und
ist diese Briicke auf zwei durch Halterungsendstiik-
ke begrenzte Laufschienen angeordnet, so ist hier-
durch gewdéhrleistet, daB die Beschichtung der
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Kante vorgenommen werden kann ohne dafBl es zu
einer Unterbrechung im Produktionsprozef der zu
schiltzenden Tafein bzw. Bleche kommt.

Ist die Briicke mit zwei Laufelementen ausge-
stattet und ist hierauf jeweils eine Stlitze angeord-
net, die durch ein als Schiene dienendes Briicken-
glied miteinander verbunden sind, so ist dadurch
eine Konstruktion gewdhlt, die sich durch geringe
Wartungsintensitdt und hoher Betriebssicherheit
und damit geringe Storanfélligkeit auszeichnet.

Dadurch, daB das Applikationsbehdltnis ver-
fahrbar an dem Brlickenglied angeordnet ist, wird
die M&glichkeit geschaffen eine aus-reichende Be-
schichtung hoher Qualitdt vorzunehmen ohne daf
es zu Storungen im Produktionsablauf der zu be-
schichtenden Tafeln bzw. Bleche kommen kann.

Handelt es sich bei dem Applikationsbehiltnis
um eine Spritzpistole, z. B. eine Airless-Spritzpisto-
le, so ist hierdurch ein besonders ginstiges und
stdrunanfiliiges Applikationsbehiltnis gewahit.

in der Zeichnung ist ein Ausfiihrungsbeispiel
der erfindungsgemaéaBen Vorrichtung zur Kantenbe-
schichtung von Blechabschnitten schematisch dar-
gestellt, und zwar zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht eines AusfUhrungs-
beispiels der erfindungsgemafen Vorrichtung un-
mittelbar vor der Beschichtung einer Kante und

Fig. 2 eine Draufsicht eines Ausfiihrungsbei-
spiels der erfindungsgemé&Ben Vorrichtugn wahrend
der Beschichtung einer Kante.

Wie in Figur 1 dargestellt, weist die Vorrichtung
1 in dem Ausflihrungsbeispiel eine Halterung 2
sowie eine in der Halterung 2 mittels einer einen
Teil der Halterung bildenden Briicke 13 gehaltenen
und mittels dieser quer zur Laufrichtung des For-
derbandes 3 verfahrbaren und die Beschichtung
der zu beschichtenden Kante 4 der Tafel 5 vorneh-
mende Airless-Spritzpistole 6 auf.

Die Airless-Spritzpistole 6 ist in der Halterung
2 derart angeordnet, daB ihre Lidngsachse zum
Férderband 3 im hier vorliegenden Ausflhrungs-
beispiel einen Winkel Alpha grdBer als 90" auf-
weist.

Die Halterung 2 besteht, wie in Figur 2 darge-
stellt, aus zwei quer zur Laufrichtung des Fdrder-
bandes angeordneten Halterungsendstiicken 7, 8
die an dem Forderband 3 I&sbar befestigt sind,
und deren Lange derart gestaltet ist, daB ihre je-
weiligen Enden das F&rderband 3 beidseitig Uber-
ragen, d. h. die Ldnge der Halterungsendstiicke 7,
8 ist gréBer als die Breite des Fdrderbandes. Die
jeweils sich gegeniiberliegenden Enden 8, 10 der
Halterungsendstlicke 7, 8 sind jeweils mit einer
Laufschiene 11, 12 verbunden.

Die zur Halterung 2 gehdrende und die Spritz-
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pistole 6 haltende Briicke 13 ist auf den Laufschie-
nen 11 und 12 in und gegen die Laufrichtung des
Forderbandes 3 verfahrbar angeordnet. Die Brlicke
13 besteht aus zwei Laufelementen 14, 15 die auf
den Laufschienen 11, 12 angeordnet sind und
langs dieser Laufschienen eine Verfahrbarkeit der
Briicke 13 gewahrieisten. Auf diesen Laufelemen-
ten 14, 15 ist jewsils eine senkrecht angeordnete
Stlitze 16 festgelegt, die ein quer zur Laufrichtung
des Bandes 3 angeordnetes Briickenglied 18 trégt,
das als Laufschiene flr die hier nicht dargestellte
Umkiammerung bzw. Halterung der Airless-Spritz-
pistole 6 dient.

Oberhalb der Vorrichtung 1 ist eine Abdun-
stung 19 angeordnet, mit deren Hilfe die freiwer-
denden L&sungsddmpfe abgesaugt werden.

In der Spritzpistole 6 befindet sich das zur
Beschichtung der Kante 4 der Tafel 5 dienende
Lackmaterial.

Bei der Durchfiihrung des erfindungsgeméiBen
Verfahrens, gemaB der beispielhaften in Figur 1
dargesteliten Ausflihrungsform, kann sich am Be-
ginn des F&rderbandes 3 ein sogenanntes Coil
befinden, das in Férderrichtung abgerollt wird und
aus dem zu bearbeitendem Blech bzw. Material
besteht. Zundchst einmal wird das vom Coil abge-
wickelie Material einer Schnitistelle zugeflihrt, an
der das Material auf die gewlinschten Tafelldngen
abgeléngt wird. Die einzelnen Tafein werden dann
entlang bzw. in FlieBrichtung des Férderbandes 3
weitertransportiert und durchlaufen hierbei den Be-
reich der Vorrichtung 1. Dabei befindet sich die
Vorrichtung 1, wie in Figur 2 dargestellt, zun&chst

.in einer Grundposition, d. h. die Airless-Spritze 6
befindet sich in Laufrichtung des Bandes gesehen
auf der rechten Seite des Férderbandes nahe dem
Ende 9 des Endstiickes 7 und beginnt mit Ankom-
men der Tafel 5 die Kante 4 zu beschichten.

Dazu wird die Airless-Spritzpistole 6 entlang
der Briicke 13 bzw. des Briickengliedes 18 quer
zur Laufrichtung des Fdrderbandes 3 verfahren,
d.h. in Blickrichtung des Fdrderbandes 3 betrachtet
von der rechten zur linken Seite, dargestellt durch
einen Pfeil 22 in Figur 2. Gleichzeitig wird die ge-
samte Briicke 13 auf den Laufschienen 11, 12
gleitend in F&rderrichtung des Bandes verlagert,
dargestellt in Figur 2 durch den Pfeil 21. Am Ende
d.h. nach der Beschichtung der zu beschichtenden
Kante 4 befindet sich die Airless-Spritze 6 auBer-
halb des Bereichs des F&rderbandes 3, der in
Laufrichtung linken Seite des F&rderbandes 3 und
durch die Verlagerung der Briicke 13 in einem
geringen Abstand zum Halterungsendstlick 8.

Um nun die Kante der ndchsien Tafel be-
schichten zu k&nnen, wird in einem weiteren Schritt
die Briicke 13 entgegen der Laufrichtung des For-
derbandes 3 in Richiung des Halterungsendstiickes
7 verfahren, um dann erneut zum Einsatz zu gelan-
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gen, allerdings nun in entgegengesetzier Richtung,
so daB sich nach einer ernsuten Beschichiung ei-
ner Kante die Spritzpistole 6, in Laufrichtung des
Bandes- 3 gesehen, auf der rechten Seite auBer-
halb des Arbeitsbereiches des Fdrderbandes 3 in
der Ndhe des Halterungsendstlickes 8 befindet.

Die beschichtete Tafel 5 durchlduft dann eine
Trocknungsstation 20, in der die beschichiete Kan-
te durch infrarot oder konventionelle Trocknung ge-
trocknet wird, um dann weiteren Arbeitsstationen,
wie z. B. einer Profilierungsstatin und/oder einer
anschlieBenden Stapelung zugeflihrt zu werden.

Der Riickiransport der Briicke nach der Be-
schichtung einer Kante wird entsprechend der
Laufgeschwindigkeit des Bandes in einer erhBhten
Geschwindigkeit vorgenommen, wihrend die Verla-
gerung der gesamten Brlicke in Fliefrichtung des
Forderbandes der Laufgeschwindigkeit des F&rder-
bandes 3 angepaBt ist, ebenso wie die Laufge-
schwindigkeit der Airless-Spritzpistole 6 derart aus-
gerichtet ist, daB sie in der Zeit, die flr eine
Verlagerung der Briicke von ihrer Ausgangsposition
in ihre Endposition bendtigt wird, einmal die ge-
samte Kantenldnge abfihrt.

Anspriiche

1. Vorrichtung zur Kantenbeschichtung von Ta-

felschnitistellen, dadurch gekennzeichnet, daf

sie mit einer Halterung (2) versehen ist, daB an der
Halterung (2) ein die Beschichtung der Kante un-
mittelbar vornehmendes Applikationsbehiltnis (6)
angeordnet ist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Halterung (2) eine der Fest-
legung des Applikationsbehilinisses (6) dienende
Briicke (13) aufweist, da die Bricke auf zwei
durch Halterungsendsticke (7, 8) begrenzte Lauf-
schienen (11, 12) angeordnet ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, daB8 die Brlicke zwei Lauf-

“elemente (14, 15) aufweist, daB hierauf jeweils eine

Stltze (16) angeordnet ist und daff diese durch ein
als Schiene dienendes Brilickenglied (18) miteinan-
der verbunden sind.

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB das Applikations-
behiltnis (6) verfahrbar an dem Brickenglied (18)
angeordnet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei dem
Applikationsbehilinis (6) um eine Spritzpistole han-
delt.

6. Verfahren zur Beschichtung der Kanten von
Tafelschnittstellen mit einem flissigen Uberzugs-
mittel, insbesondere einem Lack, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Auftrag des Beschichtungsmittels
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auf die zu beschichtende Kante mit einer Vorrich-
tung geméB einem der Anspriiche 1 bis 5 durchge-
fUhrt wird.
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