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(57) Die vorliegende Erfindung stellt eine Vorrich-
tung zur Bearbeitung von im wesentlichen flachigen
oder leistenférmigen Werkstlicken (1) aus offenporigen
Holzwerkstoffen oder dergleichen im Kantenbereich be-
reit, mit einer Beschichtungseinrichtung zum Auftragen
und Glatten einer Beschichtungsmasse (B) auf den min-
destens einen Kantenabschnitt (1'), dadurch gekenn-

Vorrichtung und Verfahren zur Durchlaufbearbeitung von Werkstiicken im Kantenbereich

zeichnet, dass die Beschichtungseinrichtung ein Du-
senelement (4) aufweist, das eine Diisendffnung (6) be-
sitzt, die dem mindestens einen Kantenabschnitt (1) zu-
gewandt ist und zumindest durch eine erste Flache (8)
und eine zweite Flache (10) begrenztist, wobei die erste
Flache (8) in einer Beschichtungsrichtung vor der zwei-
ten Flache (10) angeordnetist und gegeniiber der zwei-
ten Flache (10) hervorsteht.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ei-
ne Vorrichtung zur Stationar- oder Durchlaufbearbei-
tung von im wesentlichen flachigen oder leistenférmi-
gen Werkstlicken aus offenporigen Holzwerkstoffen
oder dergleichen im Kantenbereich nach dem Oberbe-
griff von Anspruch 1 sowie ein entsprechendes Verfah-
ren nach dem Oberbegriff von Anspruch 13.

Stand der Technik

[0002] Beiplattenférmigen, leistenformigen oder ahn-
lichen Werkstlicke aus offenporigen Holzwerkstoffen,
wie z. B. Holzspanplatten, mitteldichte Faserplatten
etc., die im Kantenbereich bearbeitet werden, ist in vie-
len Anwendungsfallen ein Vergiten bzw. Beschichten
der Kante erforderlich, da die offenporigen Schnittfla-
chen der Werkstlicke eine zu geringe Oberflachenqua-
litdt und Festigkeit aufweisen. Zu diesem Zweck kom-
men Vorrichtungen und Verfahren der eingangs ge-
nannten Art verbreitet zum Einsatz.

[0003] So offenbartdie EP 0744 260 B1 eine Vorrich-
tung zur Durchlaufbearbeitung im Kantenbereich nach
dem Oberbegriff von Anspruch 1. Dabei wird ein Vergi-
tungsmittel wie Lack oder dergleichen zunachst mittels
einer Auftragsstation, beispielsweise einer Walze oder
einer Dise, auf eine Werkstiickkante aufgetragen. An-
schlieRend erfolgt ein Eindriicken und Glattstreichen
des aufgetragenen Vergitungsmittels in einer separa-
ten Heillspachtelstation, die Rakelelemente, Spachtel
und dergleichen aufweist.

[0004] Obgleich sich diese Vorrichtung als durchaus
brauchbar erwiesen hat, besitzt sie eine Reihe von
Nachteilen. So wird im Bereich der HeiRspachtelstation
ein Teil des aufgebrachten Vergitungsmittels wieder
abgetragen, was unwirtschaftlich ist und zu Verschmut-
zungen im Bereich der Heilspachtelstation beitragt.
Darlber hinaus besitzt die Vorrichtung eine aufwandige
Konstruktion, bei der die Auftragsstation und die
HeilRspachtelstation jeweils separat hergestellt, mon-
tiert und ausgerichtet werden missen und sich dadurch
eine vergleichsweise lange Bearbeitungsstrecke ergibt.
Insbesondere hat sich aber gezeigt, dass die Oberfla-
chenqualitat der Kanten, die das Erscheinungsbild von
Bauteilen wie Mébelfronten maRgebend bestimmt, mit
der Vorrichtung gemaR EP 0 744 260 B1 nur begrenzt
verbesserbar ist.

[0005] Ferner offenbart die EP 1 068 026 B1 ein Ver-
fahren und ein System zum Auftragen von Lack auf Kan-
ten von Platten und Leisten mit poréser Struktur. Gemaf
der EP 1 068 026 B1 wird der Lack zun&chst mittels ei-
ner Dosiereinheit dosiert und anschlief’end auf eine er-
ste Walze Ubertragen, mittels welcher der Lack
schlieRlich auf die Werkstuckkante aufgetragen wird.
AbschlieRend wird der aufgetragene Lack mittels einer
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weiteren, gegenlaufigen Walze geglattet. Dabei soll die
Lackmenge, die von der Dosiereinheit auf die erste Wal-
ze aufgetragen wird, auf die Porositat der Werksttick-
kante abgestimmt sein.

[0006] Trotz dieser sehr aufwandigen und kostenin-
tensiven Konstruktion hat sich gezeigt, dass sich mit der
Vorrichtung der EP 1 068 026 B1 ebenfalls nur eine be-
grenzte Oberflachenqualitat zwischen der Lackschicht
und der Werkstuickoberflache erzielen lasst. Darlber
hinaus ergeben sich im Bereich der zweiten Walze
gleichsam hohe Lackverluste, die laut EP 1 068 026 B1
mit einer Lackrlickflihreinrichtung ausgeglichen werden
sollen, was die Konstruktion der Vorrichtung weiter ver-
kompliziert.

Darstellung der Erfindung

[0007] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ei-
ne Vorrichtung und ein Verfahren zur Bearbeitung von
Werkstuicken im Kantenbereich bereitzustellen, die eine
vereinfachte Konstruktion bzw. einen vereinfachten Ver-
fahrensablauf bei guter Oberflachenqualitat ermdgli-
chen.

[0008] Diese Aufgabe wird gemafR der vorliegenden
Erfindung durch eine Vorrichtung bzw. ein Verfahren mit
den Merkmalen der unabgéngigen Anspriiche 1 bzw. 13
geldst. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind
in den abhangigen Anspriichen angegeben.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt der Gedanke
zugrunde, die Konstruktion bzw. den Verfahrensablauf
dadurch zu vereinfachen, dass das Auftragen sowie das
Einstreichen bzw. Glatten einer Beschichtungsmasse
auf einen Kantenabschnitt so weit wie mdglich zusam-
mengefasst bzw. zusammengefihrt werden. Zu diesem
Zweck ist bei der erfindungsgemafen Vorrichtung vor-
gesehen, dass die Beschichtungseinrichtung ein Du-
senelement aufweist, das eine Disendéffnung besitzt,
die dem mindestens einen Kantenabschnitt zugewandt
ist und zumindest durch eine erste Flache und eine
zweite Flache begrenzt ist, wobei die erste Flache in
Durchlaufrichtung vor der zweiten Flache angeordnet st
und gegenulber der zweiten Fl&che hervorsteht.

[0010] Wie sich aus der untenstehenden Beschrei-
bung noch deutlicher ergibt, wirkt die gegentber der er-
sten Flache zurlickgesetzte zweite Flache dabei sowohl
als Begrenzung der Disendffnung, mittels derer das
Auftragen der Beschichtungsmasse erfolgt, als auch als
Press- und Glattflache, mittels derer die Beschichtungs-
masse unmittelbar nach dem Auftragen geglattet und -
bei einsprechend pordsem Kantenabschnitt - in den
Kantenabschnitt hineingedriickt wird.

[0011] Dementsprechend ist bei dem erfindungsge-
mafen Verfahren vorgesehen, dass das Auftragen und
Glatten der Beschichtungsmasse in einem gemeinsa-
men Arbeitsschritt durchgefiihrt werden.

[0012] Aufdiese Weise lassen sich gemaR der vorlie-
genden Erfindung mehrere Vorrichtungsbauteile bzw.
Verfahrensschritte zusammenfassen, was die Kon-
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struktion der Vorrichtung erheblich vereinfacht und ei-
nen zigigen und ungestérten Verfahrensablauf ermdg-
licht. Der Niveauunterschied der ersten und zweiten Fla-
che sorgt dafiir, dass ohne separate Rakel, Rollen oder
dergleichen ein Einpressen und Glatten der Beschich-
tungsmasse erzielt wird. Darlber hinaus l&sst sich
durch die weitgehende Integration des Auftragens und
Glattens der Beschichtungsmasse die Oberflachenqua-
litat im Kantenbereich des Werkstlicks deutlich verbes-
sern, da die Beschichtungsmasse von vornherein in die
gewlnschte Lage "geschwemmt" wird und kein nach-
tragliches Abtragen von Beschichtungsmasse mittels
Rakeln, Walzen oder dergleichen erforderlich ist. Hier-
durch wird nicht zuletzt auch der Materialbedarf an Be-
schichtungsmasse minimiert, wahrend Ruickfihr- oder
Entsorgungseinrichtungen fiir abgetragene Beschich-
tungsmasse ebenfalls nicht erforderlich sind.

[0013] Dabei ist es erfindungsgemafl besonders be-
vorzugt, dass der Uberstand der ersten Flache gegen-
Uber der zweiten Flache im Wesentlichen der Dicke der
aufzutragenden Beschichtungsmasse entspricht. Hier-
durch wird ermdglicht, dass die erste Flache wahrend
des Auftragens der Beschichtungsmasse an der zu be-
schichtenden Werkstlickkante anliegen kann und sich
gleichzeitig automatisch die gewlinschte Schichtdicke
der aufgetragenen Beschichtungsmasse einstellt, ohne
dass aufwendige Justierarbeiten oder Einstellungen an
der Vorrichtung oder der Zufuhr der Beschichtungsmas-
se erforderlich sind. DarUber hinaus stellt sich dadurch,
dass die erste Fldche zumindest abschnittsweise bzw.
mit einer Kante an dem zu beschichtenden Kantenab-
schnitt des Werkstlicks anliegt, ein Volumenstrom im
Bereich der Diisenéffnung ein, der von der ersten Fla-
che in Richtung der zweiten Flache gelenkt wird, sodass
die Beschichtungsmasse gezielt auf den Kantenab-
schnitt aufgetragen und geglattet werden kann.

[0014] Im Hinblick auf eine konstante Dicke des auf-
getragenen Beschichtungsmaterials und ein Beibehal-
ten der Kontur des mindestens einen Kantenabschnitts
ist es gemal einer Weiterbildung der vorliegenden Er-
findung bevorzugt, dass die Kontur der ersten und/oder
zweiten Flache im Wesentlichen der Kontur des minde-
stens einen Kantenabschnitts entspricht.

[0015] Gemal einer Weiterbildung der vorliegenden
Erfindung ist eine Zufuhreinrichtung vorgesehen, mit-
tels der die Beschichtungsmasse zu der Diisendffnung
zuflhrbar ist, um eine kontinuierliche und wirtschaftliche
Arbeitsweise der erfindungsgemaRen Vorrichtung zu
ermoglichen. Dabei ist es besonders bevorzugt, dass
die Beschichtungsmasse durch die Zufuhreinrichtung
temperierbar ist. Hierdurch kénnen die Eigenschaften
der Beschichtungsmasse gezielt auf die jeweiligen
Randbedingungen, insbesondere den Querschnitt der
Dusendffnung und die Porositat des zu beschichtenden
Kantenabschnitts, eingestellt werden, und es kann ein
unerwtinschtes Erharten oder Verstopfen der Beschich-
tungsmasse verhindert werden.

[0016] Gemal einer Weiterbildung der vorliegenden

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Erfindung weist das Diisenelement einen Hohlraum auf,
der mit der Disendffnung und der Zufuhreinrichtung in
Verbindung steht. Der Hohlraum trégt dazu bei, dass an
der Disendffnung ein konstanter und kontinuierlicher
Volumenstrom von Beschichtungsmasse zur Verfigung
steht, um eine einwandfreie Oberflachenqualitat der be-
schichteten Kante sowie einen stérungsfreien und kon-
tinuierlichen Arbeitsablauf zu gewahrleisten. Dabei ist
es besonders bevorzugt, dass der Hohlraum einen gré-
Beren Querschnitt besitzt als der Diisenéffnungsquer-
schnitt. Hierdurch dient der Hohlraum gewissermalen
als vorgeschaltete Sammelkammer, in der stets ausrei-
chend Beschichtungsmasse vorhanden ist, sodass bei-
spielsweise auch unter wechselnden Betriebsbedin-
gungen oder unterschiedlichen Beschichtungsge-
schwindigkeiten jederzeit Beschichtungsmasse an der
Dusenéffnung gleichzeitig zur Verfligung steht.

[0017] Im Hinblick auf eine einfache und variable Her-
stellung des erfindungsgeméaRen Disenelements ist
gemaf einer Weiterbildung der vorliegenden Erfindung
vorgesehen, dass das Disenelement zumindest einen
ersten Abschnitt und einen zweiten Abschnitt aufweist,
die miteinander verbunden sind, wobei zumindest einer
der Abschnitte auf einer dem anderen Abschnitt zuge-
wandten Flache mindestens eine Vertiefung zur Bildung
der Dusendffnung und/oder des Hohlraumes besitzt.
Auf diese Weise lassen sich beliebige Dusendéffnungs-
und Hohlraumkonfigurationen problemlos herstellen,
und Veranderungen der Disendffnung oder des Hohl-
raumes kdnnen dadurch erzielt werden, dass lediglich
ein Abschnitt des Disenelements ausgetauscht oder
angepasst wird.

[0018] Um eine hohe Oberflachenqualitat des be-
schichteten Kantenabschnitts sicherzustellen und den
Kantenabschnitt gegebenenfalls zligig weiter bearbei-
ten zu kénnen, ist gemaf einer Weiterbildung der vor-
liegenden Erfindung vorgesehen, dass die Vorrichtung
ferner eine Aushartungseinrichtung aufweist, mittels der
die auf den mindestens einen Kantenabschnitt aufge-
brachte Beschichtungsmasse aushéartbar ist. Dabei ist
es besonders bevorzugt, dass die Aushartungsstation
eine Einrichtung zum Erzeugen von UV-Strahlen auf-
weist. Mittels einer derartigen Einrichtung lassen sich
entsprechende Beschichtungsmassen, die unter der
Einwirkung von UV-Strahlen aushérten, zligig mit sehr
guter Oberflachenqualitat fertig stellen und flr nachfol-
gende Bearbeitungsschritte vorbereiten.

[0019] GemaR einer weiteren Zielrichtung der vorlie-
genden Erfindung ist es bevorzugt, dass die Vorrichtung
ferner eine Férdereinrichtung zum Foérdern einer zu be-
arbeitenden Werkstlicks in eine Durchlaufrichtung auf-
weist. Diese Ausgestaltung ist insbesondere bevorzugt,
wenn die Bearbeitung des Werkstiicks im Kantenbe-
reich im Durchlaufbetrieb durchgefiihrt werden soll, um
einen besonders zeitsparenden und stérungsfreien Be-
arbeitungsvorgang zu erzielen. Insbesondere in diesem
Fall ist es ferner bevorzugt, dass die Vorrichtung auch
eine Fraseinrichtung zum Versehen mindestens eines
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Kantenabschnitts des Werkstlicks mit einer Kontur und/
oder mindestens eine Schleifeinrichtung zum Abschlei-
fen, insbesondere MaRschleifen, des mindestens einen
Kantenabschnitts und/oder aufgebrachten Beschich-
tungsmasse aufweist. Vor allem durch die Kombination
einzelner oder mehrerer dieser Einrichtungen mitder er-
findungsgeméaflien Beschichtungseinrichtung ergibt
sich eine Bearbeitungsvorrichtung, mittels der platten-
férmige Werkstiicke im Kantenbereich rationell und voll-
automatisch im Durchlaufbetrieb bearbeitet werden
kénnen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0020]
Fig. 1 zeigt schematisch eine Perspektivansicht ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalen Disenelements;

Fig. 2  zeigt eine schematische Schnittansicht einer
bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemaRen Disenelements, wobei der
Schnitt entlang der Linie 11l in Fig. 3 geflhrt
ist;

Fig. 3  zeigt schematisch eine weitere Schnittansicht
einer bevorzugten Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemaRen Disenelements, wobei der
Schnitt entlang der Linie llI-1ll in Fig. 2 gefihrt
ist;

Fig. 4  veranschaulicht schematisch eine bevorzugte
Ausfiihrungsform einer erfindungsgemafen
Vorrichtung zur Bearbeitung eines Werkstlcks
im Kantenbereich;

Fig. 5 veranschaulicht schematisch eine bevorzugte
Ausfuhrungsform eines erfindungeméafRen
Verfahrens zur Bearbeitung eines Werkstlicks
im Kantenbereich.

Ausfiihrliche Beschreibung bevorzugter Ausfilhrungs-
formen

[0021] Bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausfiihrlich unter
Bezugnahme auf die begleitenden Zeichnungen be-
schrieben.

[0022] Fig. 1 zeigt schematisch eine Perspektivan-
sicht einer bevorzugten Ausflihrungsform eines Disen-
elements 4 als Teil der erfindungsgemafen Vorrichtung
zur Bearbeitung von im Wesentlichen flachigen oder lei-
stenférmigen Werkstiicken aus offenporigen Holzwerk-
stoffen oder dergleichen im Kantenbereich. Das Dusen-
element 4 besitzt eine Disendéffnung 6, die einem Kan-
tenabschnitt 1' eines zu bearbeitenden Werkstlcks 1
zugewandt ist. Wie in Fig. 3 am besten zu erkennen ist,
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ist die Dusendffnung 6 des Disenelements 4 durch eine
erste Flache 8 und eine zweite Flache 10 begrenzt. Da-
beiistdie erste Flache 8 in einer Beschichtungsrichtung,
die in Fig. 1 und 3 durch einen Pfeil angedeutet ist, vor
der zweiten Flache 10 angeordnet und steht gegenulber
der zweiten Flache 10 hervor.

[0023] Genauer gesagt ist die erste Flache 8 in der
vorliegenden Ausflihrungsform derart gebildet, dass sie
sich im Wesentlichen senkrecht zu der zweiten Flache
10 bis zu einer Kante 8' erstreckt, die zur Anlage an den
zu beschichtenden Kantenabschnitt 1' des Werkstlicks
1 vorgesehen ist. Dabei ist der Uberstand S der ersten
Flache 8 gegenilber der zweiten Flache 10, d.h. der
senkrechte Abstand zwischen der Kante 8' und der Ebe-
ne der zweiten Flache 10, im vorliegenden Ausfih-
rungsbeispiel derart ausgelegt, dass er im Wesentli-
chen der Dicke der aufzutragenden Beschichtungsmas-
se B entspricht. Es ist jedoch selbstverstandlich, dass
die erste Flache 8 und die zweite Flache 10 des Dusen-
elements 4 auch eine andere Konfiguration besitzen
kénnen, sofern die erste Flache 8 gegeniber der zwei-
ten Flache 10 hervorsteht. Auch ist es méglich, dass die
Flachen zumindest abschnittsweise gekrimmt sind.
[0024] Ferner ist die zweite Flache 10 in der in Fig. 1
bis 3 gezeigten Ausfiihrungsform im wesentlichen par-
allel zu der Beschichtungsrichtung. Es ist jedoch eben-
so mdglich, dass die Flache 10 zumindest abschnitts-
weise gegenuber der Beschichtungsrichtung geneigt
ist. Weiterhin ist die Form des Disenelements in dem
Bereich vor der Kante 8' ebenfalls beliebig.

[0025] Der Begriff "Beschichtungsrichtung" ist nicht
dahingehend zu verstehen, dass das Dusenelement
wahrend des Beschichtungsvorganges bewegt werden
muss. Vielmehr ist es ebenso moglich, dass das Diisen-
element 4 stationar ist und der zu beschichtende Kan-
tenabschnitt entgegen der angegebenen Beschich-
tungsrichtung bewegt wird.

[0026] Die erfindungsgemafie Ausgestaltung und An-
ordnung der ersten Flache 8 und der zweiten Flache 10
sorgt dafiir, dass sich in dem Duisenelement 4 ein kon-
tinuierlicher Volumenstrom von Beschichtungsmasse
einstellt, der im Bereich der Disendffnung 6 auf den zu
beschichtenden Kantenabschnitt 1' aufgetragen wird
und anschlieRend durch die erste Flache 8 in Richtung
der zweiten Flache 10 abgelenkt wird. Daher kann die
Beschichtungsmasse gleichzeitig mit bzw. unmittelbar
nach deren Auftragen durch die zweite Flache 10 ge-
glattet und dabei gegebenenfalls in Poren des Kanten-
abschnitts 1' eingestrichen werden.

[0027] Obgleich der Uberstand S der ersten Flache 8
gegeniber der zweiten Flache 10 je nach Anwendungs-
fall prinzipiell beliebig ist, hat sich bei der Beschichtung
von im Wesentlichen flachigen oder leistenférmigen
Werkstlicken aus offenporigen Holzwerkstoffen ge-
zeigt, dass der Uberstand S vorteilhaft im Bereich von
0,1 bis 1 mm liegen kann.

[0028] Wie in Fig. 2 am besten zu erkennen ist, ent-
spricht die Kontur der ersten Flache 8 und der zweiten
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Flache 10 in der vorliegenden Ausfiihrungsform im We-
sentlichen der Kontur des Kantenabschnitts 1', wobei
die Kontur der zweiten Flache 10 von der Kontur des
Kantenabschnitts 1' um die gewlinschte Dicke S der auf-
getragenen Beschichtungsmasse beabstandet ist.
[0029] Ferner ist in Fig. 2 und 3 zu erkennen, dass
das Disenelement 4 einen Hohlraum 12 aufweist, der
mit der Disendéffnung 6 in Verbindung steht. Dartber
hinaus ist der Hohlraum 12 auf der der Disendéffnung 6
gegeniiberliegenden Seite mit einer nicht gezeigten Zu-
fuhreinrichtung verbunden, mittels der Beschichtungs-
masse B zu der Disendffnung 6 zufiihrbar ist. Bei der
Zufuhreinrichtung kann es sich prinzipiell um eine belie-
bige Zufuhreinrichtung handeln, die in der Lage ist, eine
geeignete Beschichtungsmasse zu der Disendffnung
zuzufiihren. Dabei ist es besonders bevorzugt, dass die
Beschichtungsmasse B durch die Zufuhreinrichtung
temperierbar ist. Die Art der Beschichtungsmasse un-
terliegt keinen besonderen Beschrankungen. Es ist je-
doch bevorzugt, dass die Beschichtungsmasse mittels
UV-Strahlen oder dergleichen aushéartbar ist.

[0030] Obgleich das Disenelement 4 auch einstiickig
ausgebildet sein kann, hat es sich als vorteilhaft erwie-
sen, dass das Diisenelement 4 einen ersten Abschnitt
4' und einen zweiten Abschnitt 4" aufweist, die I6sbar
miteinander verbunden sind, beispielsweise mittels
Schrauben oder dergleichen. Dabei sind die Disendff-
nung 6 und der Hohlraum 12 zwischen den beiden Ab-
schnitten 4', 4" angeordnet, indem beispielsweise einer
oder beide Abschnitte entsprechende Vertiefungen auf
der dem jeweils anderen Abschnitt zugewandten Flache
besitzen.

[0031] Die unter Bezugnahme auf Figuren 1 bis 3 be-
schriebene Beschichtungseinrichtung mit dem Disen-
element 4 lasst sich vorteilhaft mit weiteren Einrichtun-
gen zur Bearbeitung von im Wesentlichen flachigen
oder leistenformigen Werkstlicken im Kantenbereich
kombinieren. So zeigt Fig. 4 schematisch eine bevor-
zugte Ausfuhrungsform einer erfindungsgemafien Vor-
richtung zur Bearbeitung eines Werkstiicks im Kanten-
bereich.

[0032] Diein Fig. 4 gezeigte Ausfiihrungsform der er-
findungsgeméaRen Vorrichtung umfasst neben einem
Disenelement 4, das beispielsweise wie oben unter Be-
zugnahme auf Fig. 1 bis 3 beschrieben ausgebildet ist,
eine Fdrdereinrichtung 20 zum Foérdern eines zu bear-
beitenden Werkstlicks 1 in einer Durchlaufrichtung, die
in Fig. 4 durch einen Pfeil dargestelltist. Darliber hinaus
umfasst die Vorrichtung eine Fraseinrichtung 2, um ei-
nen Kantenabschnitt 1' des Werkstiicks 1 mit einer Kon-
tur zu versehen, und eine Schleifeinrichtung 3, um die
durch Frasen hergestellte Kontur des Kantenabschnitts
1' nachzubearbeiten. Weiterhin besitzt die in Fig. 4 ge-
zeigte Vorrichtung eine Aushartungseinrichtung 5, die
eine Einrichtung zum Erzeugen von UV-Strahlen be-
sitzt, mittels der die auf den Kantenabschnitt 1' aufge-
brachte Beschichtungsmasse B aushéartbar ist.
SchlieBlich kann, in Fig. 4 schematisch gezeigt, zusatz-
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lich nach der Aushartungseinrichtung 5 eine weitere
Schleifeinrichtung 3' vorgesehen sein, um die aufge-
brachte und ausgehértete Beschichtungsmasse B ab-
schlieRend zu bearbeiten, insbesondere ein MaRschlei-
fen vorzunehmen.

[0033] Mit der in Fig. 4 gezeigten Ausfiihrungsform
der erfindungsgemafien Vorrichtung lasst sich auf be-
sonders wirtschaftliche und zligige Weise eine Bearbei-
tung von Werkstiicken im Kantenbereich vornehmen,
wobei die Bearbeitung mit der gezeigten Vorrichtung be-
vorzugt automatisiert im Durchlaufbetrieb erfolgen
kann, was die Vorrichtung besonders wirtschaftlich
macht.

[0034] Der Betrieb derin Fig. 4 gezeigten Vorrichtung
sowie des in Fig. 1 bis 3 gezeigten Disenelements wird
nachfolgend unter Bezugnahme auf Fig. 5 beschrieben,
die schematisch eine bevorzugte Ausfiihrungsform des
erfindungsgemafen Verfahrens zur Bearbeitung eines
Werkstlcks 1 im Kantenbereich 1' zeigt. Dabei bezeich-
nen die in Kreisen angegebenen Ziffern jeweils nach-
einanderfolgende Verfahrensschritte.

[0035] Wiein Fig.5 zu erkennen ist, wird zunachst ein
Werkstlick 1 bereitgestellt, das im Bereich eines Kan-
tenabschnitts 1' bearbeitet werden soll. Das Werkstlick
1 wird mittels der Foérdereinrichtung 20, beispielsweise
einem Forderband oder dergleichen, zu der Fraseinrich-
tung 2 zugefihrt und im Bereich des Kantenabschnitts
1" mit einer Kontur versehen. Diese Kontur wird im drit-
ten Bearbeitungsschritt mittels der Fraseinrichtung 3
weiter bearbeitet und fir die nachfolgende Beschich-
tung vorbereitet.

[0036] Im Anschluss daran wird in den Schritten 4 und
4.1 die eigentliche Beschichtung des Kantenabschnitts
1" mit einem Beschichtungsmaterial B durchgefiihrt. Da-
bei werden die Schritte 4 und 4.1 gemaf der vorliegen-
den Erfindung in einem gemeinsamen Arbeitsschritt
durchgefiihrt, indem in Schritt 4 ein Auftragen der Be-
schichtungsmasse B und in Schritt 4.1 gleichzeitig ein
Einstreichen und Glatten der Beschichtungsmasse B im
Bereich des Kantenabschnitts 1' erfolgt. Diese Integra-
tion der Bearbeitungsschritte 4 und 4.1 wird durch die
zuvor unter Bezugnahme auf Figuren 1 bis 3 beschrie-
bene, erfindungsgemafle Ausgestaltung des Diisenele-
ments 4 erstmals ermdglicht.

[0037] SchlieBlich erfolgt ein Ausharten der aufge-
brachten Beschichtungsmasse B mittels der Aushar-
tungseinrichtung 5, indem die Beschichtungsmasse B
gezielt UV-Strahlen ausgesetzt wird. AbschlieRend
kann sich gegebenenfalls ein Mafischleifen der ausge-
harteten Beschichtungsmasse mittels der Schleifein-
richtung 3' anschlieRen.

[0038] Alternativzu dem beschriebenen Durchlaufbe-
trieb ist es selbstverstéandlich mdglich, die oben be-
schriebenen Verfahrensschritte teilweise oder vollstan-
dig an einem stationdren Werkstlick durchzuflihren
oder die Fordereinrichtung fir einzelne Verfahrens-
schritte anzuhalten bzw. mit unterschiedlichen Ge-
schwindigkeiten zu betreiben.
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Patentanspriiche

1.

Vorrichtung zur Bearbeitung von im wesentlichen
flachigen oder leistenférmigen Werkstiicken (1) aus
offenporigen Holzwerkstoffen oder dergleichen im
Kantenbereich, mit

einer Beschichtungseinrichtung zum Auftragen und
Glatten einer Beschichtungsmasse (B) auf den min-
destens einen Kantenabschnitt (1),

dadurch gekennzeichnet, dass

die Beschichtungseinrichtung ein Disenelement
(4) aufweist, das eine Diisenéffnung (6) besitzt, die
dem mindestens einen Kantenabschnitt (1') zuge-
wandt ist und zumindest durch eine erste Flache (8)
und eine zweite Flache (10) begrenzt ist, wobei
die erste Flache (8) in einer Beschichtungsrichtung
vor der zweiten Flache (10) angeordnet ist und ge-
geniber der zweiten Flache (10) hervorsteht.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Uberstand (S) der ersten Fla-
che (8) gegenuber der zweiten Flache (10) im we-
sentlichen der Dicke der aufzutragenden Beschich-
tungsmasse (B) entspricht.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die erste Flache (8) eine Kan-
te (8') besitzt, die wahrend des Betriebes der Vor-
richtung zumindest abschnittsweise an dem minde-
stens einen Kantenabschnitt (1') anliegt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Kon-
tur der ersten und/oder zweiten Flache (8, 10) im
wesentlichen der Kontur des mindestens einen
Kantenabschnitts (1') entspricht.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Zu-
fuhreinrichtung vorgesehen ist, mittels der Be-
schichtungsmasse (B) zu der Diisendéffnung (6) zu-
fuhrbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Be-
schichtungsmasse (B) durch die Zufuhreinrichtung
temperierbar ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Du-
senelement (4) einen Hohlraum (12) aufweist, der
mit der Disendffnung (6) und der Zufuhreinrichtung
in Verbindung steht.

Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlraum (12) einen gréRReren
Querschnitt besitzt als der Dusendffnungsquer-
schnitt (6).
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9.

10.

1.

12.

13.

14.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Du-
senelement (4) zumindest einen ersten Abschnitt
(4")und einen zweiten Abschnitt (4") aufweist, die
miteinander verbunden sind, wobei zumindest ei-
ner der Abschnitte auf einer dem anderen Abschnitt
zugewandten Flache mindestens eine Vertiefung
zur Bildung der Dusendffnung und/oder des Hohl-
raumes besitzt.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Aushartungseinrichtung (5) vorgesehen ist, mittels
der die auf den mindestens einen Kantenabschnitt
(1") aufgebrachte Beschichtungsmasse (B) aus-
hartbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aushartungseinrichtung (5) ei-
ne Einrichtung zum Erzeugen von UV-Strahlen auf-
weist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprliche, ferner mit:

einer Fordereinrichtung (20) zum Foérdern ei-
nes zu bearbeitenden Werkstlicks (1) in einer
Durchlaufrichtung, und/oder

einer Fraseinrichtung (2) zum Versehen minde-
stens eines Kantenabschnitts (1') des Werk-
stlicks (1) mit einer Kontur, und/oder

mindestens einer Schleifeinrichtung (3, 3') zum
Abschleifen, insbesondere Mafschleifen (3'),
des mindestens einen Kantenabschnitts und/
oder der aufgebrachten Beschichtungsmasse

(B).

Verfahren zur Bearbeitung von im wesentlichen fl&-
chigen oder leistenférmigen Werkstiicken (1) aus
offenporigen Holzwerkstoffen oder dergleichen im
Kantenbereich, mit den Schritten:

Auftragen einer Beschichtungsmasse (B) auf
den mindestens einen Kantenabschnitt (1'),

Glatten der Beschichtungsmasse (B),

dadurch gekennzeichnet, dass das Auftragen
und Glatten der Beschichtungsmasse (B) in einem
gemeinsamen Arbeitsschritt durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtungsmasse (B) mit-
tels eines Diisenelements (4) aufgetragen und ge-
glattet wird.



15.

16.

17.

18.
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Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

das Werkstlick (1) vor dem Auftragen der Beschich-
tungsmasse (B) im Bereich des mindestens einen
Kantenabschnitts (1') durch Frasen und/oder
Schleifen mit einer Kontur versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass

die Beschichtungsmasse (B) nach dem Auftragen
im Bereich des mindestens einen Kantenabschnitts
(1) ausgehartet wird, insbesondere mittels
UV-Strahlen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beschichtungs-
masse (B) nach dem Auftragen und Ausharten im
Bereich des mindestens einen Kantenabschnitts
(1") mafligeschliffen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, dass es im Durchlauf und/
oder stationar durchgefiihrt wird.
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