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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zur Durchlauf-Bearbeitung von im wesent-
lichen flachigen oder leistenférmigen Werkstlicken aus
offenporigen Holzwerkstoffen und dergleichen.

[0002] Wenn plattenférmige, leistenférmige oder dhn-
liche Werkstlcke aus offenporigen Holzwerkstoffen, wie
z.B. Holzspanplatten, oder anderen offenporigen Werk-
stoffen im Kantenbereich bearbeitet werden, istin vielen
Anwendungsfallen ein Vergliten der Kante erforderlich,
da die offenporigen Schnittflachen der Werkstiicke eine
zu geringe Oberflachenqualitdt und Festigkeit aufwei-
sen. Es wurden daher verschiedene Verfahren zur Ver-
gltung offenporiger Kanten, beispielsweise von Span-
platten, entwickelt.

[0003] So ist in der Patentschrift DD-PS 29 705 ein
Verfahren zur Verfestigung speziell beanspruchter Stel-
len im Kantenbereich pordser Platten, insbesondere
Spanplatten, beschrieben. Dabei wird die Spanplatte in
eine Wanne eingespannt, die entsprechend um den zu
verglitenden Kantenbereich des Werkstlickes herum
abgedichtet wird, und Gber die abgedichtete Wanne wird
ein Verfestigungsmittel in Form eines Klebers oder Kle-
bergemisches unter Druck in die Werkstiickkante ein-
geprelt. AnschlieRend ist eine Aushartung des Kleber-
gemisches erforderlich.

[0004] Ebenso ist in der deutschen Patentschrift DE
16 53 240 C3 eine Vorrichtung erlautert, mit der pordése
Spanholzplatten im Kantenbereich zur Erhdhung bei-
spielsweise der Schraubfestigkeit verfestigt werden
kénnen. Hierbei wird ein Verfestigungsmittel aus einer
EinpreRkammer unter Druck in die pordse Kante des
Werkstlickes gepreft.

[0005] Auch die deutsche Patentschrift DE 40 28 166
C2 schlagt ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Ver-
festigen von Spanplatten im Kantenbereich vor, bei dem
ein Verfestigungsmittel mittels einzelner Disen in den
Kantenbereich injiziert wird.

[0006] Weiterhin schlagt die deutsche Offenlegungs-
schrift DE-OS 23 61 434 ein Verfahren vor, um an der
rauhen und gekdrnten Schnittflache eines plattenférmi-
gen Werkstlickes aus PreBholz, Schichtholz oder der-
gleichen einen glatten Abschlul® ohne Poren zu erzie-
len. Dabei wird eine Schicht aus Kunststoff, Polyurethan
oder Kunstharz auf die Poren aufweisende Kante auf-
getragen, um die Poren zu verschlieRen und sie struk-
turell zu verfestigen. Bei maschinellem Auftrag des Ab-
dichtmaterials wird das Einspritzen des Materials in For-
men mit der Kontur des Werkstlickes vorgeschlagen.
Nach der Trocknung oder Aushértung des aufgebrach-
ten Abdichtmaterials erfolgt ein Schleifen oder Oberfla-
chenglatten. Durch dieses Verfahren sollen Platten-
werkstoffe mit verfestigten und glatten Kanten unter
Verzicht auf die Verwendung von gegebenenfalls profi-
lierten Kantenholzern, Furnierblattmaterialien und der-
gleichen erhalten werden.

[0007] Die vorangehend beschriebenen Verfahren
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bendtigen jedoch alle sehr aufwendige Vorrichtungen,
wie EinpreRkammern oder -wannen, in die die platten-
férmigen Werkstlicke mit der zu vergltenden Kante fest
eingespannt werden muissen. Nach dem Einpressen
des Verfestigungsmittels in die Werkstlickkante muf®
das Werkstick wieder aus der Kammer oder Wanne
ausgespannt werden, um nach der erforderlichen Aus-
hart- oder Trockenzeit die verfestigte Kante gegebenen-
falls an einer anderen Maschine weiter zu bearbeiten.
[0008] Ein anderes Vergitungsverfahren wird in der
deutschen Auslegeschrift DE 24 33 476 B2 erlautert.
Dort wird vorgeschlagen, auf die porige Schnittkante zu-
nachst eine vorgefertigte Zwischenschicht aus einem
Zellulosematerial, die von einer Rolle abgezogen wer-
den kann, aufzuleimen, um dann diese Zwischenschicht
wiederum mit einer vorgefertigten Dekorschicht belei-
men zu kdnnen. Dieses Verfahren erfordert jedoch ei-
nen hohen Fertigungs- und Materialaufwand fiir die Zwi-
schenschicht und es wird eine zuséatzliche Leimschicht
bendotigt. Die Zwischenschicht mufl aulRerdem eine aus-
reichende Starke aufweisen, damit sie nichtin die Poren
an der Schnittkante des Werkstlickes einsinken kann.
[0009] SchlieBlich sind aus der US-A-5,085,891 ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Durchlaufbearbei-
tung von im wesentlichen flachigen oder leistenférmi-
gen Werkstliicken aus offenporigen Holzwerkstoffen
und dergleichen bekannt. Bei dem hier beschriebenen
Verfahren erfolgt das Auftragen einer Dichtmasse durch
einen Schlitz hindurch, der sich in einer sich langs der
abzudichtenden Kante erstreckenden Flache eines Ein-
blgelkorpers befindet. Als Dichtmasse ist ein thermo-
plastischer HeiRschmelzkleber offenbart. Es ist hier als
wesentlich herausgestellt, dal? die aufgetragene, sich in
geschmolzenem Zustand befindende Dichtmasse
durch den Einbugelkdrper flachig eingedriickt und ver-
gleichmaRigt wird.

[0010] Unter Bertcksichtigung des voranstehenden
Standes der Technik liegt der Erfindung das technische
Problem zugrunde, ein Verfahren sowie eine zugehdri-
ge Vorrichtung zu schaffen, mit dem eine vergleichswei-
se einfache kontinuierliche Bearbeitung und Vergitung
offenporiger Holzwerkstoffe und dergleichen im Kanten-
bereich méglich ist.

[0011] Dieses technische Problem wird erfindungs-
gemal von einem Verfahren mit den Merkmalen des
Patentanpruches 1 sowie von einer Vorrichtung zur
Durchfihrung des Verfahrens mit den Merkmalen des
Patentanspruches 10 geldst.

[0012] ErfindungsgemaR ist eine Durchlauf-Bearbei-
tung im Kantenbereich von flachigen, leistenformigen
oder ahnlichen Werkstiicken aus offenporigen Holz-
werkstoffen und dergleichen vorgesehen, bei der in ei-
nem Werkstlickdurchlauf, d.h. mit der gleichen Werk-
stiickeinspannung, eine Bearbeitung des Werkstlickes
im Kantenbereich durch Frasen und/oder Schleifen, ein
sich anschlieBendes Auftragen einer heilen Vergul-
tungsmasse auf den Kantenbereich sowie ein nachfol-
gendes Heilleinspachteln der aufgetragenen Vergu-



3 EP 0 744 260 B1 4

tungsmasse mits einem oder mehreren Rakelelemen-
ten erfolgt. Das oder die Rakelelemente sind in Durch-
laufrichtung des Werkstlicks in einem spitzen Winkel
zur Kante des zu bearbeitenden Werkstiicks angestellt.
Das HeiReinspachteln stellt ein gleichmaRiges Eindrin-
gen der aufgetragenen Vergilitungsmasse in die an der
Kante des Werkstiickes befindlichen Poren sicher. Fer-
ner wird durch das HeilReinspachteln der Materialver-
brauch an aufzutragender Vergitungsmasse minimiert
und die Oberflache, die die Werkstlickkante nach
Durchlaufen des Heilleinspachtel-Schrittes aufweist, ist
bereits von vergleichsweise hoher Qualitat, d.h. ver-
gleichsweise glatt.

[0013] Bei einer Ausgestaltung des erfindungsgema-
Ren Verfahrens wird das Auftragen und HeiReinspach-
teln der Vergltungsmasse wahrend des Durchlaufs ein-
oder mehrmals wiederholt. Mit anderen Worten erfolgt
bei der gleichen Einspannung des Werkstiickes ein stu-
fenweises Auftragen und Heil3einspachteln der Vergi-
tungsmasse. Durch ein wiederholtes Auftragen und
HeilReinspachteln der Vergiitungsmasse lalt sich die-
ser Bearbeitungsschritt beispielsweise in eine Vorver-
gltung und eine Fertigvergltung aufteilen.

[0014] Vorzugsweise folgt auf das Heileinspachteln
der Vergiitungsmasse ein Schleifbearbeitungsschritt, z.
B. ein Feinschleifen. Dadurch wird die Oberflache der
vergiiteten Kante weiter geglattet und mégliche Uber-
stédnde der aufgetragenen Verglitungsmasse werden
beseitigt. Falls das Auftragen und HeilReinspachteln der
Vergitungsmasse stufenweise erfolgt, kann jedem
Heileinspachtel-Schritt ein Schleifbearbeitungsschritt
nachgeschaltet sein.

[0015] Eine weitere erfindungsgeméafle Ausgestal-
tung des Verfahrens besteht darin, zusatzlich eine zwei-
te Vergutungskomponente auf die Verglitungsmasse
aufzutragen. Bei dieser zweiten Vergiitungskomponen-
te, die auf die gegebenenfalls feingeschliffene Vergu-
tungsmasse aufgetragen wird, kann es sich um eine der
ersten Vergutungsmasse ahnliche, jedoch anders zu-
sammengesetzte Vergltungsmasse oder aber um ei-
nen Lack oder dergleichen handeln. Eine anders zu-
sammengesetzte Vergitungsmasse konnte beispiels-
weise Farbpigmente enthalten, um die dulRerste Vergu-
tungsschicht entsprechend farblich zu gestalten, wah-
rend beispielsweise mit einem Lack die Oberflachengui-
te zusatzlich verbessert werden kann.

[0016] Falls keine ebenen Kanten des Werkstlickes
gewlinscht werden, sondern profilierte, also z.B. abge-
rundete Kanten gewlinscht werden, ist es erfindungs-
gemal zweckmaRig, den Bearbeitungsschritt des Fra-
sens und/oder Schleifens als Profilfrdsen und/oder Pro-
filschleifen auszufiihren. Auf diese Weise kann beim
gleichen Werkstlickdurchlauf mit der gleichen Werk-
stlickeinspannung die Profilierung und die Verglitung
des WerkstUlickes im Kantenbereich nacheinander erfol-
gen.

[0017] In einer weiteren Ausgestaltung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens ist als weiterer, sich im
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Durchlauf anschlieRender Bearbeitungsschritt des
Werkstlckes ein Lackauftrag vorgesehen, an den sich
ein Trocknen mit ultravioletter Bestrahlung und ein
Schleifen anschlieRt. Somit kann beim erfindungsge-
mafRen Verfahren beim gleichen Werkstiickdurchlauf
die Profilierung, die Vergiitung, gegebenenfalls mit
Feinschleifen, sowie eine Lackierung erfolgen.

[0018] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltung des er-
findungsgemafen Verfahrens besteht darin, wahrend
des Durchlaufs als weiteren Bearbeitungsschritt ein
HeilRpragen anzuschliel3en, bei dem beispielsweise ei-
ne dinne Dekorpapierfolie aufgepragt wird. Das
HeilBpragen kann sich beispielsweise unmittelbar an
den Bearbeitungsschritt des Vergiitens anschlieRen,
oder aber auch an den Bearbeitungsschritt des Lackie-
rens. Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung des
Verfahrens schliet sich wahrend des Durchlaufs als
weiterer Bearbeitungsschritt ein Beleimen mit einem
Beschichtungsmaterial, z.B. einem dinnen Dekorpa-
pier, an. Ebenso wie beim HeilRprédgen kann sich der Be-
arbeitungsschritt des Beleimens entweder an den
Schritt des Vergitens oder an den Schritt des Lackie-
rens anschlief3en.

[0019] ErfindungsgemaR laflt sich also in einem kon-
tinuierlichen Durchlauf des Werkstlickes bei gleichblei-
bender Werkstlickeinspannung der Kantenbereich be-
arbeiten, vom Profilieren Uiber das Vergiiten bis hin zum
Lackieren und/oder Heilpragen bzw. Beleimen mit ei-
nem Beschichtungsmaterial.

[0020] Beim erfindungsgemaRen Verfahren ist es vor-
teilhaft, als Vergltungsmasse eine thermoplastische
Masse, eine duroplastische Masse oder eine zu einem
Duroplasten aushartende thermoplastische Masse zu
verwenden. Beispielsweise kann es sich dabei um ein
feuchtigkeitsvernetzendes Polyurethan-System han-
deln. Die verwendete Masse sollte vorzugsweise inner-
halb eines relativ schmalen Temperaturbereiches von
einer Heil-Phase in eine Kalt-Phase Ubergehen, derart,
dall die Vergutungsmasse in ihrer Heil3-Phase gut
streichfahig ist und im kontinuierlichen Durchlauf auf
den Kantenbereich aufgebracht und heill eingespach-
telt werden kann, und daf} die Vergitungsmasse dann
nach Abkuhlung um eine vergleichsweise geringe Tem-
peraturdifferenz, d.h. nach einer vergleichsweise kur-
zen Strecke im Werkstiickdurchlauf ihre Kalt-Phase er-
reicht, in der sie bereits weiteren Bearbeitungsschritten,
z.B. einem Feinschleifen, unterzogen werden kann. So
kénnen die Bearbeitungsschritte des Profilierens, Ver-
gltens sowie des Lackierens und/oder Heillpragens
bzw. Beleimens mit einem Beschichtungsmaterial auf
einer geringen Durchlaufstrecke des Werkstiickes hin-
tereinandergeschaltet werden.

[0021] Das erfindungsgemafie Verfahren ermdglicht
also eine komplette Bearbeitung im Kantenbereich von
Werkstlicken aus offenporigen Holzwerkstoffen und
dergleichen mit einer Werkstuck-Einspannung in einem
Durchlauf.

[0022] Eine erfindungsgemale Vorrichtung zur
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Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 weist ei-
ne Einspannvorrichtung auf, die das jeweilige Werk-
stick wahrend des Durchlaufs halt, sowie Bearbei-
tungsstationen, die fiir eine Durchlaufbearbeitung hin-
tereinander angeordnet sind, und zwar eine Fras- und/
oder Schleifstation, eine Auftragsstation fir die Vergu-
tungsmasse und eine Heillspachtelstation mit einem
oder mehreren Rakelelementen, die in Durchlaufrich-
tung des Werkstiicks in einem spitzen Winkel zur Kante
des zu bearbeitenden Werkstlicks angestellt sind und
die zuvor aufgetragene heille Vergiitungsmasse beim
Durchlauf des Werkstlicks gleichmaRig in die Poren des
Kantenbereiches eindriicken. In einer zweckméafligen
Ausgestaltung der Erfindung ist die Frés- und/oder
Schleifstation als Profilfrds- und/oder Profilschleifstati-
on ausgebildet, falls das Werkstlick keine ebene, son-
dern eine profilierte Kantenflache erhalten soll.

[0023] ErfindungsgemaR ist es glinstig, die Auftrags-
station flr die Vergitungsmasse als Dusen-, Walzen-,
Transferbandauftragswerk oder dergleichen auszubil-
den. Dementsprechend wird die heifle Vergiitungsmas-
se entweder Uber Disen, von einer Auftragswalze oder
von einem Transferband kontinuierlich auf den Kanten-
bereich aufgetragen. Da mit der Auftragsstation, im Ge-
gensatz zu herkdémmlichen Vorrichtungen, die ein Ver-
festigungsmittel mit aufwendigen EinpreRkammern sta-
tionar unter Druck in die Kante einpressen, die heil’e
Verglitungsmasse auf den Kantenbereich lediglich auf-
getragen wird, kann die Auftragsstation sehr kompakt
und vergleichsweise einfach ausgebildet werden und im
Durchlaufverfahren arbeiten.

[0024] Wie bereits zuvor erwahnd, besteht die
HeilRspachtelstation aus einem oder mehreren beheiz-
ten Rakelelementen, die um das Kantenprofil des zu be-
arbeitenden Werkstiickes herum angeordnet sind. Die
beheizten Rakelelemente sind also derart réumlich um
das zu bearbeitende Kantenprofil herum gruppiert, daf
die zuvor aufgetragene heifle Vergiitungsmasse beim
Durchlauf des Werkstlickes von den Rakelelementen
gleichmaRig in die Poren des Kantenbereiches einge-
drickt wird. In einer glinstigen Ausgestaltung sind in der
HeilRspachtelstation mehrere Gruppen aus jeweils um
das Kantenprofil des zu bearbeitenden Werkstlicks her-
um angeordneten Rakelelementen hintereinanderge-
schaltet. Hierdurch erfolgt ein stufenweises Eindriicken
der auf den Kantenbereich aufgetragenen heil3en Ver-
gltungsmasse in die zu verschlielenden Poren in der
Kantenoberflache. Die Rakelelemente sind beheizt, so
daR die Vergiitungsmasse ihre gute Streichfahigkeit be-
halt und so zum einen gut in die Poren eindringt und
zum anderen eine relativ glatte Oberflache ausbildet.
[0025] Gunstigerweise sind die Rakelelemente in
Durchlaufrichtung in einem spitzen Winkel zur Kante
des zu bearbeitenden Werkstiickes angestellt. Diese
Anstellwinkel der Rakelelemente in Bezug auf die zu be-
arbeitende Werkstiickkante sind vorzugsweise einstell-
bar. Ahnlich wie bei einem Schneepflug wird die auf der
Werkstlickkante an den Rakelelementen vorbeigefiihrte
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heilRe Vergltungsmasse von den Rakelelementen in die
zu verschlieBenden Poren der Werkstlickkante gelenkt
und in diese hineingedrtckt. Fir den Fall, dal mehrere
Gruppen von beheizten Rakelelementen stufenweise in
Durchlaufrichtung hintereinander angeordnet sind, kén-
nen die Anstellwinkel beispielsweise von Stufe zu Stufe
flacher eingestellt werden oder anderweitig variiert wer-
den. Die Rakelelemente sind vorzugsweise als Spach-
telklingen ausgebildet, die in ihrer geometrischen Ge-
stalt z.B. an eine Profilierung der zu bearbeitenden
Werkstuickkante angepaldt sind.

[0026] In einer Ausgestaltung der erfindungsgema-
Ren Vorrichtung sind mehrere Auftrags- und
Heilspachtelstationen innerhalb der Vorrichtung hinter-
einander angeordnet. Auf diese Weise kann die Kanten-
vergutung z.B. in eine Vorvergltung an einer ersten Auf-
trags- und einer ersten Heiflspachtelstation und in eine
Fertigverglitung an einer zweiten Auftrags- und einer
zweiten Heillspachtelstation unterteilt werden. Weiter-
hin kénnen durch eine Unterteilung in mehrere hinter-
einandergeschaltete Auftrags- und Heil3spachtelstatio-
nen verschiedene Vergltungskomponenten nachein-
ander auf den Kantenbereich des zu bearbeitenden
Werkstiickes aufgebracht werden. Beispielsweise kann
auf eine erste Verglitungsmasse eine zweite, eingefarb-
te oder anderweitig in ihrer Zusammensetzung abgeéan-
derte Verglitungskomponente aufgetragen werden.
[0027] Vorzugsweise istinnerhalb der Vorrichtung zu-
mindest der in Durchlaufrichtung letzten HeiRspachtel-
station eine Schleifstation nachgeordnet. Falls nur eine
Auftragsstation und eine Heil3spachtelstation innerhalb
der Vorrichtung vorgesehen ist, kann also z.B. eine
Feinschleifstation nachgeschaltet sein. Im Falle mehre-
rer hintereinander angeordneter Auftrags- und
Heillspachtelstationen kann bei Bedarf jeder Heil3-
spachtelstation eine Schleifstation nachgeordnet sein.
[0028] In einer vorteilhaften Ausgestaltung der erfin-
dungsgemafen Vorrichtung ist innerhalb der Vorrich-
tung den Bearbeitungsstationen eine Lackierstation
nachgeordnet, an die sich eine mit ultravioletten Strah-
lern oder anderen Trocknungseinrichtungen arbeitende
Trocknungsstation sowie eine Schleifstation anschlie-
Ren. Eine weitere Ausgestaltung der Erfindung besteht
darin, den Bearbeitungsstationen innerhalb der Vorrich-
tung eine HeilRpragestation nachzuordnen, mit der bei-
spielsweise Dekorpapierfolien auf die Werkstiickkante
aufgepragt werden. Die HeilRpragestation kann sich ent-
weder direkt an die HeiRspachtelstation bzw. eine nach-
geschaltete Schleifstation anschlielfen oder aber an die
Lackierstation mit nachgeschalteter Trocknungs- und
Schleifstation. Im letzteren Fall kann die Oberflachen-
qualitat der verguteten Kante durch das Lackieren vor
dem HeilRpragen weiter verbessert werden. In einer wei-
teren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist den
Bearbeitungsstationen innerhalb der Vorrichtung eine
Verleimstation zur Beschichtung mit einem Beschich-
tungsmaterial nachgeordnet. Auch diese Verleimstation
kann sich je nach Bedarf an die Heil}spachtelstation
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bzw. eine nachgeordnete Schleifstation oder an eine
Lackierstation mit Trocknungs- und Schleifstation an-
schlielen, je nach dem, ob eine vergltete oder eine zu-
satzlich lackierte Kantenoberflache als Voraussetzung
fur die nachfolgende Beschichtung, z.B. mit einem diin-
nen Dekorpapier, erforderlich ist.

[0029] Da durch das Heil3einspachteln einer Vergi-
tungsmasse zum VerschlieRen der Werkstoff-Poren im
Kantenbereich eine sehr gute Oberflachenqualitat der
Werkstlickkante erzielt wird und so ein Einsinken eines
Beschichtungsmaterials in Oberflachenunebenheiten
oder -poren ausgeschlossen ist, kbnnen besonders
dinne Beschichtungsmaterialen aufgeleimt oder im
HeilRprageverfahren aufgepragt werden.

[0030] Mit der erfindungsgemaRen Vorrichtung kon-
nen Werkstlcke aus offenporigen Werkstoffen im Kan-
tenbereich mit ein- und derselben Einspannung kom-
plett von der Profilierung tber die Vergltung bis hin zu
einer Lackierung, einem HeilRaufpréagen beispielsweise
von Dekorpapierfolien oder einem Beleimen mit Dekor-
papieren bearbeitet werden. Aufgrund der kompakten
Bearbeitungsstationen und der kurzen erforderlichen
Durchlaufstrecken kann die gesamte Vorrichtung kurz
gehalten werden, woraus eine preisgunstige und platz-
sparende Maschine resultiert. Durch breite Verarbei-
tungsparameter der erfindungsgemafen Vorrichtung ist
eine hohe Systemverflgbarkeit gewahrleistet. Durch
kurze Umristzeiten einzelner Bearbeitungsstationen
kénnen auch kleine LosgréRen von Werkstlicken preis-
guinstig und schnell mit der erfindungsgemafen Vorrich-
tung bearbeitet werden. Mit dem erfindungsgemafRen
Verfahren kdnnen insbesondere sehr dinne Dekorpa-
piere und andere sehr diinne Beschichtungsmaterialien
auf die Kante eines offenporigen Holzwerkstoffes oder
dergleichen, z.B. einer Spanplatte, in guter Qualitat auf-
gebracht werden.

[0031] Nachfolgend wird das erfindungsgemafRe Ver-
fahren sowie die erfindungsgeméafie Vorrichtung an-
hand von Ausfiihrungsbeispielen mit Bezug auf die bei-
geflgten Zeichnungen naher erlautert:

[0032] Es zeigen:

Fig. 1 eine schematisierte Draufsicht eines Aus-
fuhrungsbeispieles einer erfindungsgema-
Ren Auftrags- und Heil3spachtelstation;

Fig. 2 eine schematisierte perspektivische Ansicht
der Auftrags- und HeiBspachtelstation ge-
man Fig. 1;

Fig. 3 ein schematisiertes Diagramm der Bearbei-
tungsschritte eines Ausfiihrungsbeispiels
des erfindungsgeméaRen Verfahrens;

Fig. 4 eine schematisierte Seitenansicht einer er-

findungsgeméafRen Vorrichtung zur Durch-
fuhrung der Verfahrensschritte gemaR Fig.
3.
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[0033] InFig. 1istein flachiges Holzwerkstlick 1, bei-
spielsweise eine Holzspanplatte, abgebildet, die eine
offenporige Schnittkante 5 aufweist, die vergitet wer-
den soll. Das Werkstlck 1 ist in einer (nicht gezeigten)
Werkstlick-Einspannvorrichtung eingespannt und be-
wegt sich mit dieser in Durchlaufrichtung (siehe Pfeil)
der Bearbeitungsmaschine.

[0034] Wie in Fig. 1 abgebildet, ist an der Bearbei-
tungsmaschine eine Auftragswalze 2 angeordnet, und
in Durchlaufrichtung dahinter ist im Abstand eine be-
heizte Spachtelklinge 4 angeordnet. Die Spachtelklinge
4 schlieRt mit der Werkstlickkante 5 einen spitzen Win-
kel o ein. Mit dem Bezugszeichen 3 ist eine Vergutungs-
masse gekennzeichnet, mit der das Werkstick 1 im
Kantenbereich vergutet wird.

[0035] Wiein Fig. 2 zu sehenist, weist das im Beispiel
gewabhlte Werkstlick 1 eine profilierte Kante 5 auf, deren
oberer Bereich abgerundet und derer unterer Bereich
eben ausgebildet ist. Es sind zwei Spachtelklingen 4
vorgesehen, von denen die in der Zeichnung obere
Spachtelklinge dem oberen, abgerundeten Bereich der
Werkstuckkante 5 zugeordnet ist, wahrend die in der
Zeichnung untere Spachtelklinge dem unteren, ebenen
Bereich der Werkstlckkante 5 zugeordnet ist. Die bei-
den Spachtelklingen 4 sind in Durchlaufrichtung etwas
versetzt nacheinander angeordnet.

[0036] Das Werkstlick 1 mit der bereits an einer vor-
ausgehenden Bearbeitungsstation profilierten und ge-
schliffenen Werkstiickkante 5 wird im Durchlauf zu-
nachst an der Auftragswalze 2 vorbeigefihrt. Von der
Oberflache der Auftragswalze 2 wird eine Vergiitungs-
masse 3 in heilem Zustand, beispielsweise mit einer
Temperatur im Bereich von etwa 200 °C, auf die Werk-
stiickkante 5 Ubertragen. Das Werkstlick 1 mit der auf
die Kante 5 aufgetragenen Schicht an heilRer Vergi-
tungsmasse lauft weiter zur Spachtelklinge 4, die bei-
spielsweise auf eine Temperatur im Bereich von etwa
200 °C beheizt wird. Wahrend die auf die Kante 5 auf-
getragene heille Vergltungsmasse 3 in Durchlaufrich-
tung an der Spachtelklinge 4 vorbeigefiihrt wird, wird die
Masse von dieser zu den offenen Poren 6 der Werk-
stiickkante 5 hingelenkt und in die Poren 6 gedriickt, so
daf diese verschlossen werden. Auf diese Weise dringt
die Vergilitungsmasse 3 gleichmaRig in die Poren 6 und
die Unebenheiten der Werksttickkante 5 ein und durch
die Spachtelklinge 4 wird neben dem gleichméaRigen
Einfihren der Vergltungsmasse in die offenporige
Werkstlickkante gleichzeitig auch eine glatte AuRen-
oberflache der Vergiitungsmasseschicht nach dem
HeilReinspachteln erzielt, wie es schematisch am linken
Bildrand in Fig. 1 veranschaulicht ist.

[0037] In Fig. 1 sind Verfahrensschritte A bis | in ei-
nem Diagramm dargestellt, wie sie beim erfindungsge-
malen Verfahren in einem Durchlauf mit einer gleich-
bleibenden Werkstlickeinspannung durchgefiihrt wer-
den kdnnen. Im Schritt A wird zun&chst das zu bearbei-
tende Werkstiick, z.B. eine Holzspanplatte, in die Bear-
beitungsmaschine eingespannt. Die Durchlaufrichtung
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der Maschine ist mit einem Pfeil gekennzeichnet. Im
Schritt B wird die zu bearbeitende Werkstickkante
durch Profilfrasen profiliert. Daran schlie3t sich im
Schritt C ein Profilschleifen der Werkstlckkante an. Im
Schritt D folgt zundchst das Auftragen einer heifden Ver-
gltungsmasse und danach das HeiReinspachteln der
Vergltungsmasse in die verbleibenden Poren und Un-
ebenheiten der profilierten Werkstiickkante, wie es zu-
vor im einzelnen erlautert wurde. Im Schritt E schlief3t
sich ein Schleifvorgang an. In einem weiteren Bearbei-
tungsschritt F wird Lack auf die so vergitete Werkstlick-
kante aufgebracht. Danach wird in einem Schritt G der
Lack z.B. durch ultraviolette Bestrahlung getrocknet und
in einem Schritt H geschliffen. In einem Bearbeitungs-
schritt | wird durch HeiBpragen z.B. eine Dekorpapier-
folie aufgepragt. Wie bereits zuvor erlautert, kénnen ge-
genlber dem in Fig. 3 dargestellten Ausfihrungsbei-
spiel einzelne Bearbeitungsschritte variiert oder wegge-
lassen werden.

[0038] In Fig. 4 ist schematisch eine Vorrichtung ver-
anschaulicht, an der die entsprechenden Bearbeitungs-
stationen zur Durchfiihrung der in Fig. 3 aufgefiihrten
Bearbeitungsschritte hintereinander in Werkstlck-
Durchlaufrichtung, d.h. in Fig. 4 von links nach rechts,
angeordnet sind. Samtliche Bearbeitungsstationen sind
in einer Bearbeitungsmaschine integriert und die Bear-
beitungsschritte kbnnen mit der gleichen Werkstuickein-
spannung in einem Durchlauf ausgeflihrt werden, so
daf} mit der Bearbeitungsmaschine eine Komplettbear-
beitung des Werkstiickes im Kantenbereich erfolgen
kann. Im einzelnen sind in Durchlaufrichtung hinterein-
ander eine Profilfrasstation B, eine Profilschleifstation
C, eine Auftrags- und eine Heillspachtelstation D, eine
Profilschleifstation E, eine Lackierstation F, eine Trock-
nungsstation G, eine Schleifstation H und eine HeilRpra-
gestation | vorgesehen. Samtliche Bearbeitungsstatio-
nen kdnnen auf einer vergleichsweise kurzen Durch-
laufstrecke fir das Werkstlick untergebracht werden, so
daR sich eine kompakte Komplettbearbeitungsmaschi-
ne realisieren 1a0t.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Durchlauf-Bearbeitung von im we-
sentlichen flachigen oder leistenférmigen Werstik-
ken (1) aus offenporigen Holzwerkstoffen und der-
gleichen im Kantenbereich (5) mit folgenden Schrit-
ten:

- Bearbeiten des Werkstlicks (1)im Kantenbe-
reich durch Frasen (B) und/oder Schleifen (C);

- Auftragen (D) einer heiRen Vergitungsmasse
(3) auf den Kantenbereich (5) und

- HeiReinspachteln (D) der Vergitungsmasse
mit einem oder mehreren Rakelelementen (4),
die in Durchlaufrichtung des Werkstuicks (1) in
einem spitzen Winkel (o) zur Kante (5) des zu
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10.

bearbeitenden Werkstlicks (1) angestellt sind
und die zuvor aufgetragene heifle Vergitungs-
masse beim Durchlauf des Werkstlcks (1)
gleichmaRig in die Poren des Kantenbereichs
eindrikken.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf

das Auftragen (D) und HeiReinspachteln (D) der
Vergutungsmasse (3) wahrend des Durchlaufs
mehrmals hintereinander erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daf

auf das Heifl3einspachteln (D) der Vergltungsmas-
se (3) ein Schleifbearbeitungsschritt (E) folgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daf

zuséatzlich eine zweite Vergiitungskomponente auf
die Verglitungsmasse (3) aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daR

der Bearbeitungsschritt des Frasens und/oder
Schleifens als Profilfrésen (B) und/oder Profilschlei-
fen (C) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daR

als weiterer Bearbeitungsschritt wahrend des
Durchlaufes ein Lackauftrag (F) mit anschlieRen-
dem Trocknen (G) durch ultraviolette Bestrahlung
und anschlieffiendem Schleifen (H) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB

als weiterer Bearbeitungsschritt wahrend des
Durchlaufs ein HeilRprégen (l) erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daR

als weiterer Bearbeitungsschritt wahrend des
Durchlaufs ein Beleimen mit einem Beschichtungs-
material erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daR

die Vergitungsmasse (3) eine thermoplastische
Masse, eine duroplastische Masse oder eine zu ei-
nem Duroplasten aushartende thermoplastische
Masse ist.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
Anspruch 1, mit einer das jeweilige Werkstiick (1)
im Durchlauf haltenden Einspannvorrichtung und
folgenden, fiir eine Durchlaufbearbeitung hinterein-
ander angeordneten Bearbeitungsstationen:
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- einer Fras- und/oder Schleifstation (B, C),

- einer Auftragsstation (D) fur die Vergitungs-
masse (3) und

- einer HeilRspachtelstation (D) mit einem oder
mehreren Rakelelementen (4), die in Durch-
laufrichtung des Werkstlicks in einem spitzen
Winkel (o) zur Kante (5) des zu bearbeitenden
Werkstlcks (1) angestellt sind und die zuvor
aufgetragene heiRe Verglitungsmasse beim
Durchlauf des Werkstlicks (1) gleichmaRig in
die Poren des Kantenbereichs eindricken.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, da

die Fras- und/oder Schleifstation als Profilfras- und/
oder Profilschleifstation (B, C) ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet, daf

die Auftragsstation als Disen-, Walzen- (2), Trans-
ferbandauftragswerk oder dergleichen ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daf

die HeilRspachtelstation aus beheizten Rakelele-
menten (4) besteht, die um das Kantenprofil (5) des
zu bearbeitenden Werkstiickes (1) herum angeord-
net sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet, daB

in der Heillspachtelstation mehrere Gruppen aus
um das Kantenprofil (5) herum angeordneten Ra-
kelelementen (4) hintereinander geschaltet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, daB

die Anstellwinkel (o) der Rakelelemente (4) in Be-
zug auf die zu bearbeitende Werkstlickkante (5)
einstellbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daB

die Rakelelemente als Spachtelklingen (4) ausge-
bildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daf

innerhalb der Vorrichtung mehrere Auftrags- und
HeilRspachtelstationen (D) hintereinander angeord-
net sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daf

innerhalb der Vorrichtung zumindest der in Durch-
laufrichtung letzten Heillspachtelstation (D) eine
Schleifstation (E) nachgeordnet ist.
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19.

20.

21.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, daB

innerhalb der Vorrichtung den Bearbeitungsstatio-
nen eine Lackierstation (F) mit anschlieBender
Trocknungsstation (G) mit ultravioletten Strahlern
und anschlieBender Schleifstation (H) nachgeord-
net ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daR

innerhalb der Vorrichtung den Bearbeitungsstatio-
nen eine HeilBpragestation (I) nachgeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daB

innerhalb der Vorrichtung den Bearbeitungsstatio-
nen eine Verleimstation zur Beschichtung mit ei-
nem Beschichtungsmaterial nachgeordnet ist.

Claims

Method for through-feed treatment of substantially
two-dimensional or batten-shaped work pieces (1)
made of open-pore wood materials and similar in
an edge region (5) with the following steps:

- treating the work piece (10) in the edge region
by milling (B) and/or grinding (C);

- applying (D) a hot coating mass (3) to the edge
region (5) and

- hot priming of the coating mass with one or
more doctor blade elements (4), which are set
in the through-feed direction of the work piece
at an acute angle (o) to the edge (5) of the work
piece to be treated and press the previously ap-
plied hot coating mass evenly into the pores of
the edge region during through-feed of the work
piece (1).

Method according to Claim 1, characterised in that
applying (D) and hot priming (D) of the coating mass
(3) take place several times in succession during
through-feed.

Method according to Claim 1 or 2, characterised
in that a grinding treatment step (E) follows the hot
priming (D) of the coating mass (3).

Method according to one of Claims 1 to 3, charac-
terised in that additionally a second coating com-
ponent is applied to the coating mass (3).

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terised in that the treatment step of milling and/or
grinding takes place as profile milling (B) and/or pro-
file grinding (C).
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Method according to one of Claims 1 to 5, charac-
terised in that an application of lacquer (F) with
subsequent drying (G) by exposure to ultraviolet
rays and subsequent grinding (H) takes place as a
further treatment step during through-feed.

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terised in that hot stamping (I) takes place as a
further treatment step during through-feed.

Method according to one of Claims 1 to 6, charac-
terised in that gluing with a coating material takes
place as a further treatment step during through-
feed.

Method according to one of Claims 1 to 8, charac-
terised in that the coating mass (3) is a thermo-
plastic mass, a duroplastic mass or a thermoplastic
mass hardening into a duroplast.

Device for carrying out the method according to
Claim 1 with a clamping device holding the respec-
tive work piece (1) during through-feed and follow-
ing treatment stations arranged in succession for
through-feed treatment

- amilling and/or grinding station (B, C)

- an application station (D) for the coating mass
(3) and

- ahot priming station (D) with one or more doc-
tor blade elements (4) set in the through-feed
direction of the work piece at an acute angle (o)
to the edge (5) of the work piece (1) to be treat-
ed, which press the previously applied hot coat-
ing mass evenly into the pores of the edge re-
gion during through-feed of the work piece (1).

Device according to Claim 10, characterised in
that the milling and/or grinding station is construct-
ed as a profile milling and/or profile grinding station
(B, C).

Device according to Claim 10 or 11, characterised
in that the application station is constructed as a
jet, roller or (2) transfer belt application station or
similar.

Device according to one of Claims 10 to 12, char-
acterised in that the hot priming station consists of
heated doctor blade elements (4), arranged round
the edge profile (5) of the work piece (1) to be treat-
ed.

Device according to Claim 13, characterised in
that in the hot priming station several groups con-
sisting of doctor blade elements (4) arranged round
the edge profile (5) are connected in succession.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 744 260 B1

15.

16.
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Device according to Claim 10, characterised in
that the setting angles (o) of the doctor blade ele-
ments (4) can be set in relation to the edge (5) of
the work piece to be treated.

Device according to one of Claims 13 to 15, char-
acterised in that the doctor blade elements are
constructed as smoothing blades (4).

Device according to one of Claims 10 to 16, char-
acterised in that inside the device several applica-
tion and hot priming stations (D) are arranged in
succession.

Device according to one of Claims 10 to 17, char-
acterised in that inside the device a grinding sta-
tion (E) is arranged after at least the last hot priming
station (D) in the through-feed direction.

Device according to one of Claims 10 to 18, char-
acterised in that inside the device a lacquering sta-
tion (F) with subsequent drying station (G) with ul-
traviolet radiators and subsequent grinding station
(H) are arranged after the treatment stations.

Device according to one of Claims 10 to 19, char-
acterised in that inside the device a hot stamping
station (1) is arranged after the treatment stations.

Device according to one of Claims 10 to 19, char-
acterised in that inside the device a gluing station
for coating with a coating material is arranged after
the treatment stations.

Revendications

Procédé pour usiner en continu des piéces fagon-
nées (1) sensiblement plates et en forme de ba-
guettes, constituées de matériaux ligneux a pores
ouverts et analogues, dans la zone d'aréte (5), com-
prenant les étapes suivantes:

- usinage de la piéce fagonnée (1) dans la zone
d'aréte par fraisage (B) et/ou meulage-rectifi-
cation (C);

- application d'une masse de traitement (3)
chaude sur la zone d'aréte (5), et

- enduction a chaud (D) de la masse de traite-
ment avec un ou plusieurs éléments formant ra-
cle (4), calés angulairement dans la direction
de passage de la piece fagonnée (1) sous un
angle (o) aigu par rapport a I'aréte (5) de la pie-
ce fagonnée (1) a travailler, et la masse de trai-
tement chaude ayant été appliquée précédem-
ment étant enfoncée régulierement dans les
pores de la zone d'aréte lors du passage de la
piece fagonnée (1).
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Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l'application (D) et I'enduction a chaud (D)
de la masse de traitement (3) se font pendant le
passage de la piéce, a plusieurs reprises I'une der-
riere l'autre.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'une étape d'usinage par meulage-abra-
sion (E) est effectuée a la suite de I'enduction a
chaud (D) de la masse de traitement (3).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce qu'un deuxiéme composant de trai-
tement est appliqué en plus sur la masse de traite-
ment (3).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que I'étape d'usinage, de fraisage
et/ou de meulage se fait sous la forme de fraisage
de profilage (B) et/ou de meulage de profilage (C).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que, a titre d'étape d'usinage sup-
plémentaire pendant le passage, est effectuée une
application de vernis (F), avec séchage (G) subsé-
quent par irradiation aux ultraviolets, puis meulage

(H).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce qu'un formage a chaud (l) est ef-
fectué pendant le passage, a titre d'étape d'usinage
supplémentaire.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce qu'un encollage avec un matériau
d'enduction est effectué pendant le passage, a titre
d'étape d'usinage supplémentaire.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que la masse de traitement (3) est
une masse thermoplastique, une masse thermo-
durcissable ou une masse thermoplastique durcis-
sant pour donner une masse thermodurcissable.

Dispositif de mise en oeuvre du procédé selon la
revendication 1, avec un dispositif de bridage,
maintenant en continu la piece fagonnée (1) res-
pective, et les postes d'usinage suivants, disposés
les uns derriére les autres pour effectuer un usinage
continu :

- un poste de fraisage et/ou de meulage (B, C),

- unposte d'application (D) pour la masse de trai-
tement (3), et

- un poste d'enduction a chaud (D) avec un ou
plusieurs éléments formant racle (4), calés an-
gulairement dans la direction de passage de la
piece fagonnée, sous un angle (o) aigu par rap-
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port a l'aréte (5) de la piéce fagonnée (1) a usi-
ner, et enfongant la masse de traitement chau-
de préalablement appliquée réguliérement
dans les pores de la zone d'aréte, lors du pas-
sage de la piece fagonnée (1).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que le poste de fraisage et/ou de meulage est
réalisé sous la forme de poste de fraisage de pro-
filage et/ou de meulage de profilage (B, C).

Dispositif selon la revendication 10 ou 11, caracté-
risé en ce que le poste applicateur est réalisé sous
la forme de mécanisme d'application a buses, a rou-
leaux (2), a bandes de transfert ou analogues.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 12,
caractérisé en ce que le poste d'enduction a chaud
est constitué d'éléments formant racle (4) chauffés,
disposés autour du profil d'aréte (5) de la piéce fa-
connée (1) a travailler.

Dispositif selon la revendication 13, caractérisé en
ce que plusieurs groupes, constitués d'éléments
formant racle (4) disposés autour du profil d'aréte
(5), sont installés les uns derriére les autres dans
le poste d'enduction a chaud.

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que l'angle de calage angulaire (o) des éléments
formants racle (4) est réglable par rapport a I'aréte
(5) a travailler de la piéce fagonnée.

Dispositif selon I'une des revendications 13 a 15,
caractérisé en ce que les éléments formant racle
sont réalisés sous la forme de lames de spatule (4).

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 16,
caractérisé en ce que plusieurs postes d'applica-
tion et d'enduction a chaud (D) sontinstallés les uns
derriére les autres, a l'intérieur du dispositif.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 17,
caractérisé en ce que qu' un poste de meulage (E)
est disposé en aval au moins du dernier poste d'en-
duction a chaud (D), dans la direction de passage.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 18,
caractérisé en ce qu'a l'intérieur du dispositif, un
poste de vernissage-peinture (F), avec un poste de
séchage (G) subséquent, travaillant avec des émet-
teurs rayonnants d'ultraviolet, puis un poste de
meulage (H), sont disposés en aval des postes
d'usinage.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 19,
caractérisé en ce qu'un poste d'estampage a
chaud (I) est installé en aval des postes d'usinage,
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a l'intérieur du dispositif.

Dispositif selon I'une des revendications 10 a 19,
caractérisé en ce qu'un poste d'encollage, pour ef-
fectuer le revétement par un matériau de revéte-
ment, est installé en aval des postes d'usinage, a
l'intérieur du dispositif.
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