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(54) Vorrichtung zum Veredeln von Werkstücken

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung (1) zum
Veredeln von Werkstücken (2), die bevorzugt zumindest
teilweise aus Holz, Holzwerkstoffen oder dergleichen be-
stehen, mit einer Ink-Jet-Druckeinrichtung (10) mit einer
Mehrzahl von Düsen (12), aus denen Tintentropfen aus-
gestoßen werden können, einer Werkstücktrageinrich-

tung (20) zum Tragen des zu bemusternden Werkstücks
(2), und einer Fördervorrichtung zum Herbeiführen einer
Relativbewegung zwischen dem zu veredelnden Werk-
stück (2) und der Druckeinrichtung (10). Die erfindungs-
gemäße Vorrichtung ist dadurch gekennzeichnet, dass
sie ferner mindestens eine Bearbeitungseinrichtung (30)
zum Bearbeiten des Werkstücks aufweist.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Ver-
edeln von Werkstücken, die bevorzugt zumindest teilwei-
se aus Holz, Holzwerkstoffen oder dergleichen beste-
hen, nach dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Stand der Technik

[0002] Eine Vorrichtung der eingangs genannten Art
ist beispielsweise aus der DE 100 31 030 B4 bekannt.
Bei dieser Vorrichtung werden Werkstücke angeliefert
und auf einer Fördervorrichtung abgelegt. Um die Posi-
tionierung der Werkstücke auf der Fördervorrichtung zu
erfassen, besitzt die Vorrichtung stationäre Sensoren,
die an der Fördervorrichtung bzw. an einem Portal an-
gebracht sind. Diese Sensoren müssen auch die Geo-
metrie der Werkstücke erfassen, oder die Geometrieda-
ten müssen von einer vorgelagerten Bearbeitungsma-
schine übergeben und eingelesen werden und unter Be-
rücksichtigung der neuen Positionierungsdaten von den
Sensoren transformiert werden. Dies führt zu einem ho-
hen konstruktiven und verfahrenstechnischen Aufwand.
[0003] Ferner betrifft die von der Anmelderin einge-
reichte, noch nicht veröffentlichte Europäische Patentan-
meldung EP 05 009 326.9 ebenfalls eine Vorrichtung
nach dem Oberbegriff von Anspruch 1.

Darstellung der Erfindung

[0004] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, eine gattungsgemäße Vorrichtung zum Veredeln
von Werkstücken bereitzustellen, die bei einfacher Kon-
struktion und einfachem Betrieb eine hohe Veredelungs-
qualität ermöglicht.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ei-
ne Vorrichtung zum Veredeln von Werkstücken nach An-
spruch 1 gelöst. Besonders vorteilhafte Weiterbildungen
der Erfindung sind in den abhängigen Ansprüchen an-
gegeben.
[0006] Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, das
Umspannen der zu veredelnden Werkstücke im Zuge
der Veredelung so weit wie möglich zu vermeiden. Zu
diesem Zweck ist bei einer gattungsgemäßen Vorrich-
tung erfindungsgemäß vorgesehen, dass sie ferner min-
destens eine Bearbeitungseinrichtung zum Bearbeiten
des Werkstücks aufweist. Auf diese Weise wird es mög-
lich, die Werkstücke in der erfindungsgemäßen Vorrich-
tung nicht nur zu bedrucken, sondern auch einzelne oder
zahlreiche Bearbeitungsvorgänge auszuführen, die dem
Bedrucken vor-, nach- oder auch zwischengelagert sein
können. Hierdurch kann auf ein Umspannen zwischen
diesen Veredelungsschritten verzichtet werden, so dass
keine mehrfache Werkstückausrichtung und/oder Sen-
sorerfassung erforderlich ist, was die Konstruktion der
Gesamtvorrichtung und deren Betrieb vereinfacht, ohne

die Veredelungsqualität zu beeinträchtigen.
[0007] Obgleich im Rahmen der Erfindung der Einsatz
mindestens einer Ink-Jet-Druckeinrichtung bevorzugt ist,
können alternativ oder zusätzlich auch andere Druckein-
richtungen eingesetzt werden.
[0008] Im Rahmen der Erfindung ist es prinzipiell mög-
lich, die Ink-Jet-Druckeinrichtung und/oder die Bearbei-
tungseinrichtung stationär anzuordnen und die zu ver-
edelnden Werkstücke an dieser unter Einsatz der För-
dervorrichtung entlang zuführen. Ebenso ist es möglich,
die Druckeinrichtung und/oder die Bearbeitungseinrich-
tung beweglich auszuführen, oder auch eine Kombinati-
on beider Varianten vorzusehen, d.h. dass sowohl die
Werkstücke als auch die Druckeinrichtung und/oder die
Bearbeitungseinrichtung während des Druck- bzw. Be-
arbeitungsvorganges unter Einsatz der Fördervorrich-
tung bewegt werden.
[0009] Die Bearbeitungseinrichtung zum Bearbeiten
des Werkstücks kann im Rahmen der vorliegenden Er-
findung auf unterschiedlichste Weise ausgestaltet und
für eine oder mehrere Bearbeitungsarten ausgelegt sein.
[0010] Im Hinblick auf die hier bevorzugt zu veredeln-
den Werkstücke, die zumindest teilweise aus Holz, Holz-
werkstoffen oder dergleichen bestehen, hat es sich ge-
mäß einer Weiterbildung der Erfindung als vorteilhaft er-
wiesen, dass die Bearbeitungen, für welche die Bearbei-
tungseinrichtung eingerichtet ist, beispielsweise ausge-
wählt sind aus zumindest spanende Bearbeitung, Kan-
tenanleimen, Extrudieren, Beschichten, Kaschieren,
Reinigen, Entfetten, Verbessern der Haftungs- und Be-
netzungseigenschaften und Verminderung der elektro-
statischen Aufladung. Zur Ausführung der Bearbeitungs-
arten Reinigen, Entfetten, Verbessern der Haftungs- und
Benetzungseigenschaften sowie Verminderung der
elektrostatischen Aufladung wird auf die von der Anmel-
derin eingereichte europäische Patentanmeldung mit der
Nr. 06 004 713.1 verwiesen, deren Priorität in Anspruch
genommen wird. Ferner ist zu beachten, dass im Rah-
men der Erfindung alternativ oder zusätzlich auch andere
Bearbeitungsarten zum Einsatz kommen können, und
zwar insbesondere solche zum Vorbereiten und/oder
Nachbehandeln des zu bedruckenden bzw. bedruckten
Werkstücks.
[0011] Auch die Fördervorrichtung kann im Rahmen
der vorliegenden Erfindung auf unterschiedlichste Art
und Weise ausgestaltet sein, beispielsweise durch einen
einzelnen Werkstücksfördertisch, aber auch durch eine
Vielzahl verfahrbarer Bauteile, die in Relation zueinander
verfahren werden können. Gemäß einer Weiterbildung
der Erfindung ist jedoch bevorzugt, dass die Fördervor-
richtung eingerichtet ist, auch eine Relativbewegung zwi-
schen dem zu veredelnden Werkstück und der Bearbei-
tungseinrichtung herbeizuführen, und zwar bevorzugt
derart, dass das Werkstück ohne Veränderung seiner
Relativposition zu der Werkstücktrageinrichtung bear-
beitet und bedruckt werden kann. Auf diese Weise kann
ein Umspannen der zu veredelnden Werkstücke im Zuge
der Veredelung in der erfindungsgemäßen Vorrichtung
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vermieden werden, wodurch sich ein einfacher und prä-
ziser Betrieb mit hoher Veredelungsqualität ergibt.
[0012] Die Ink-Jet-Druckeinrichtung und die Bearbei-
tungseinrichtung können bei der erfindungsgemäßen
Vorrichtung prinzipiell an einer beliebigen Stelle platziert
sein, beispielsweise auch an einem verfahrbaren oder
stationären Roboter. Sie können auch fest aufgebaut
sein. Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung ist es
vorgesehen, dass die mindestens eine balkenartige Füh-
rungseinrichtung für die Druckeinrichtung und/oder die
Bearbeitungseinrichtung aufweist, insbesondere ein
Portal oder einen Ausleger. Auf diese Weise können die-
se Druckeinrichtung bzw. die Bearbeitungseinrichtung
problemlos an einer gewünschten Stelle positioniert und
darüber hinaus gegebenenfalls entlang der balkenarti-
gen Führungseinrichtung verfahren werden. Ferner kann
die balkenartige Führungseinrichtung vorteilhaft dazu
dienen, eine gemäß einer Weiterbildung der Erfindung
vorgesehene Spindeleinheit aufzunehmen, wobei die
Spindeleinheit bevorzugt an der balkenartigen Füh-
rungseinrichtung verfahrbar und/oder bevorzugt um min-
destens eine Achse schwenkbar ist.
[0013] Eine derartige Spindeleinheit eignet sich sehr
gut als grundlegendes Bauteil einer Bearbeitungseinrich-
tung, und zwar insbesondere in einer Kombination mit
einer Mehrzahl von Bearbeitungswerkzeugen und/oder
-aggregaten, die bevorzugt in die mindestens eine Spin-
deleinheit einwechselbar und besonders bevorzugt in
mindestens einem Magazin ablegbar sind. Hierdurch er-
gibt sich mit geringem konstruktivem Aufwand, wie bei-
spielsweise einer geringen Anzahl von Antrieben, eine
hohe Vielfalt von Bearbeitungsmöglichkeiten für die
Werkstücke.
[0014] Darüber hinaus kann die mindestens eine Spin-
deleinheit nicht nur zum Betreiben unterschiedlichster
Bearbeitungswerkzeuge und/oder -aggregate, sondern
auch zum Betreiben einer Druckeinheit verwendet wer-
den. Zu diesem Zweck ist gemäß einer weiteren Zielrich-
tung der Erfindung eine Druckeinheit vorgesehen, die in
die mindestens eine Spindeleinheit einwechselbar ist,
und zwar insbesondere über eine Schnittstelle. Hier-
durch kann die Druckeinheit ebenfalls flexibel eingesetzt
werden und nur dann in eine Betriebsposition in der Spin-
deleinheit gebracht werden, wenn sie zum Veredeln des
Werkstücks benötigt wird. Um ein sicheres Einwechseln
der Druckeinheit in die Spindeleinheit zu ermöglichen,
ist gemäß einer Weiterbildung der Erfindung vorgese-
hen, dass die Druckeinheit Anschlussmittel aufweist, mit-
tels der sie in die Werkszeugaufnahme einer Spindelein-
heit einwechselbar ist. Somit muss die Spindeleinheit
nicht zur Aufnahme der Druckeinheit adaptiert werden,
sondern die Druckeinheit weist geeignete Anschlussmit-
tel auf, welche in die ohnehin vorhandene Werkszeug-
aufnahme der Spindeleinheit eingeschlossen werden
können.
[0015] Eine derartige, einwechselbare Druckeinheit
weist gemäß einer Weiterbildung der Erfindung ferner
Übertragungsmittel auf, die eingerichtet sind, mit Über-

tragungsmitteln einer Schnittstelle der jeweiligen Spin-
deleinheit zu kommunizieren. Auf diese Weise ist es nicht
erforderlich, die Druckeinheit über Kabel, Schleifkontak-
te, Schläuche oder dergleichen anzubinden. Hierdurch
wird nicht nur die Konstruktion einer erfindungsgemäßen
Vorrichtung nicht durch Kabel, Schläuche oder derglei-
chen behindert, sondern auch das Ein- und Auswechseln
der Druckeinheit in eine Spindeleinheit bzw. ein Magazin
wird erleichtert. Dabei ist es erfindungsgemäß beson-
ders bevorzugt, dass die Übertragungsmittel eingerichtet
sind, zumindest Daten und/oder Energie und/oder Tinte
von den Übertragungsmitteln der Spindeleinheit zu emp-
fangen.
[0016] Alternativ oder zusätzlich ist gemäß einer Wei-
terbildung der Erfindung ferner vorgesehen, dass die
Druckeinheit einen Tintenvorrat aufweist. Hierdurch
kann der Betrieb der Druckeinheit unabhängiger von ei-
ner Tintenzufuhr und damit zügiger und zuverlässiger
gemacht werden. Dies schließt jedoch nicht aus, dass
die Druckeinheit von außen bzw. über eine Schnittstelle
einer Spindeleinheit mit Tinte versorgt wird, beispielswei-
se indem der Tintenvorrat der Druckeinheit in regelmä-
ßigen Abständen oder kontinuierlich von außen bzw.
über die Schnittstelle aufgefüllt wird.
[0017] Weiterhin kann alternativ oder zusätzlich zu ei-
ner Datenübertragung über die Übertragungsmittel/
Schnittstelle die Druckeinheit gemäß einer Weiterbildung
der Erfindung zur schnurlosen Datenübertragung von
und/oder zu einer Steuereinrichtung eingerichtet sein.
Hierdurch ergibt sich, analog zu den obigen Ausführun-
gen, eine einfache Konstruktion und ein störungsfreier
Betrieb der erfindungsgemäßen Druckeinheit und der er-
findungsgemäßen Vorrichtung.
[0018] Gemäß einer Weiterbildung der Erfindung weist
die Druckeinheit ferner mindestens einen Sensor, insbe-
sondere mindestens einen Abstandssensor und/oder
mindestens einen Bilderfassungssensor auf. Dieser ziel-
richtung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass Verzerrun-
gen und Verschmierungen des Druckbildes bei Werk-
stücken in bekannten Vorrichtungen bzw. mit bekannten
Druckeineinheiten vor allem dadurch entstehen, dass
Druckkopf und Werkstück nicht in einer ausreichend ge-
nauen Relativposition zueinander sind und dadurch mit
ungenauem "Passer" gedruckt wird. Dies führt beispiels-
weise dazu, dass manche Bereiche des Werkstücks dop-
pelt bedruckt werden oder ein "Overspray" erzeugt wird,
d.h. dass über einen freien Rand des Werkstücks hin-
ausgedruckt wird und sich Tintennebel auf einer benach-
barten Oberfläche des Werkstücks absetzt. Diese Pro-
bleme können durch das Vorsehen mindestens eines
Sensors beseitigt oder zumindest stark minimiert wer-
den, da auf der Grundlage der Erfassungsergebnisse
des mindestens einen Sensors eine präzise, an die tat-
sächliche Werkstückgeometrie und -position sowie den
Druckfortschritt angepasste Relativpositionierung zwi-
schen Druckkopf und Werkstück erreicht werden kann.
[0019] Ferner stellt die vorliegende Erfindung ein Ver-
fahren zum Veredeln von Werkstücken unter Einsatz ei-
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ner erfindunsgemäßen Vorrichtung bereit, das dadurch
gekennzeichnet ist, dass das jeweilige Werkstück unter
Beibehaltung einer vorbestimmten Relativposition zu der
Werkstückstrageinrichtung bearbeitet und bedruckt wird.
Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren lassen sich
ebenso die oben beschriebenen Vorteile gegenüber dem
Stand der Technik verwirklichen.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0020]

Fig. 1 zeigt schematisch eine Perspektivansicht einer
Vorrichtung zum Veredeln von Werkstücken
gemäß einer Ausführungsform der Erfindung;

Fig. 2 zeigt schematisch eine teilweise Draufsicht der
in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung;

Fig. 3 zeigt schematisch eine teilweise geschnittene
Frontansicht der in Fig. 1 gezeigten Vorrich-
tung;

Fig. 4 zeigt weitere Details der Druckeinrichtung in
Fig. 1 gezeigten Vorrichtung;

Fig. 5 zeigt weitere Details der Druckeinrichtung der
in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung;

Fig. 6 veranschaulicht den Betrieb der in Fig. 1 ge-
zeigten Vorrichtung.

Ausführliche Beschreibung bevorzugter Ausführungs-
formen

[0021] Bevorzugte Ausführungsformen der vorliegen-
den Erfindung werden nachfolgend ausführlich unter Be-
zugnahme auf die begleitenden Zeichnungen beschrie-
ben.
[0022] Eine Vorrichtung 1 zum Veredeln von Werk-
stücken als bevorzugte Ausführungsform der vorliegen-
den Erfindung ist in Fig. 1 schematisch in einer Perspek-
tivansicht gezeigt. Die Vorrichtung dient zum Bearbeiten
und Bemustern von Werkstücken 2, die in der vorliegen-
den Ausführungsform zumindest teilweise aus Holz,
Holzwerkstoffen, Kunststoffen oder dergleichen beste-
hen, wie sie beispielsweise im Bereich von Möbeln und
Bauelementen häufig zum Einsatz kommen.
[0023] Die Vorrichtung 1 umfasst eine Ink-Jet-Druck-
einrichtung 10, die in der vorliegenden Ausführungsform
nach dem Drop-on-Demand-Prinzip arbeitet. Wie in Fig.
4 am besten zu erkennen ist, umfasst die Ink-Jet-Druck-
einrichtung 10 eine Mehrzahl von Düsen 12, aus denen
Tintentropfen ausgestoßen werden können und die in
der vorliegenden Ausführungsform in mehreren Reihen
angeordnet sind, wobei jede Reihe zum Ausstoßen einer
vorbestimmten Farbe vorgesehen ist, beispielsweise
den Farben Cyan, Magenta, Gelb und Schwarz.

[0024] Ferner sind an der Druckeinrichtung 10 Trock-
nungseinheiten 14, beispielsweise UV-Trockner, vorge-
sehen, die dazu dienen, die durch die Druckeinrichtung
aufgebrachte Tinte zügig zu trocknen, um ein mögliches
Drucken mit ungenauem "Passer" zu verhindern.
[0025] Die Druckeinrichtung 10 ist in der vorliegenden
Ausführungsform an einer Spindeleinheit 6 vorgesehen
bzw. in diese eingewechselt, was in Fig. 3 am besten zu
erkennen ist. Bei der Spindeleinheit handelt es sich be-
vorzugt um eine solche Spindeleinheit, die auch zur ein-
und auswechselbaren Aufnahme von Bearbeitungs-
werkzeugen oder Bearbeitungsaggregaten geeignet ist
und die zu diesem Zweck eine Werkzeugaufnahme 6’
und eine Schnittstelle 6" aufweist, wobei die Schnittstelle
beispielsweise zur Übertragung von Daten, Energie, An-
trieb, Fluids etc. ausgelegt sein kann.
[0026] Um das Einwechseln der Druckeinrichtung
(Druckeinheit) 10 in die Spindeleinheit zu ermöglichen,
ist die Druckeinheit 10 in der vorliegenden Ausführungs-
form mit einem Anschlussstutzen 18 versehen, der in die
Werkzeugaufnahme 6’ der Spindeleinheit einwechselbar
ist (vgl. Fig. 3). Ferner weist die Druckeinheit 10 Über-
tragungsmittel 16 auf (vgl. Fig. 3), die mit der Schnittstelle
6" der Spindeleinheit kommunizieren können. Dabei
können beispielsweise Daten, Energie, Antrieb, Fluids
etc. und insbesondere auch Tinte übertragen werden.
Darüber hinaus kann die Druckeinheit 10 einen Tinten-
vorrat und/oder eine schnurlose Datenübertragungsein-
richtung aufweisen, obgleich dies in den Figuren nicht
gezeigt ist.
[0027] Die Spindeleinheit 6 ist in y-Richtung verfahrbar
an einem Portal 4 vorgesehen, das selbst wiederum in
x-Richtung verfahrbar ausgestaltet sein kann. Dabei sind
in der vorliegenden Ausführungsform zwei Portale 4 vor-
gesehen, die jeweils eine oder mehrere Spindeleinheiten
6 tragen können, die gegebenenfalls auf gegenüberlie-
genden Seiten des jeweiligen Portals 4 angeordnet sein
können. Dabei ist zu beachten, dass die Portale 4 gege-
benenfalls auch als Ausleger ausgestaltet sein können.
[0028] Die Spindeleinheiten 6 können über an den Por-
talen 4 jeweils vorgesehene Werkzeugmagazine 32 mit
Bearbeitungswerkzeugen und/oder Bearbeitungsaggre-
gaten 30 sowie einer oder mehreren Druckeinheiten 10
automatisch oder manuell bestückt werden (Fig. 3). D.
h., die Druckeinheiten 10 sind derart ausgestaltet, dass
sie ebenfalls in den Magazinen 32 abgelegt werden kön-
nen.
[0029] Im Rahmen der vorliegenden Ausführungsform
können unterschiedlichste Bearbeitungswerkzeuge 30
und/oder Bearbeitungsaggregate 30 zu Einsatz kom-
men; wie beispielsweise spanende Werkzeuge (Bohrer,
Fräser, etc.), Kantenanleimaggregate, Extrudieraggre-
gate, Beschichtungsaggregate, Kaschieraggregate, Rei-
nigungsaggregate, Entfettungsaggregate, Aggregate
zum Verbessern der Haftungs- und Benetzungseigen-
schaften der zu bedruckenden Oberflächen und Aggre-
gate zum Verminderung der elektrostatischen Aufladung
der zu bedruckenden Oberflächen. Diese Werkzeuge
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und Aggregate können selbstverständlich auch fest auf-
gebaut sein (unabhängig von einer Spindeleinheit). Zur
Ausführung der Bearbeitungsarten Reinigen, Entfetten,
Verbessern der Haftungs- und Benetzungseigenschaf-
ten sowie Verminderung der elektrostatischen Aufladung
wird auf die von der Anmelderin eingereichte europäi-
sche Patentanmeldung mit der Nr. 06 004 713.1 verwie-
sen, deren Priorität in Anspruch genommen wird.
[0030] Unterhalb der Portale 4 erstreckt sich in der vor-
liegenden Ausführungsform ein Werkstückstisch 20 zum
Tragen der jeweiligen zu bemusternden Werkstücke 2,
der in der in Fig. 1 gezeigten x-Richtung verfahrbar ist.
Der Werkstücktisch 20 kann auf unterschiedlichste Art
und Weise ausgestaltet und beispielsweise auch durch
ein umlaufendes Förderband oder dergleichen gebildet
sein. Der Werkstücktisch 20 bildet durch seine Verfahr-
barkeit gleichzeitig eine Werkstücktrageinrichtung und
einen Teil der Fördervorrichtung gemäß der vorliegen-
den Erfindung.
[0031] Die Anordnung eines plattenförmigen Werk-
stücks 2 auf dem Werkstücktisch 20 ist in Fig. 2 in einer
Draufsicht näher gezeigt. Der Werkstücktisch 20 besitzt
in der vorliegenden Ausführungsform ausfahrbare An-
schlagbolzen 22, an welche das Werkstück 2 zur Grob-
positionierung anlegbar ist. Ferner sind auf dem Werk-
stücktisch 20 mehrere Abstandssensoren 52 angeord-
net, die Teil einer Groberfassungseinrichtung 50 sind.
Die in Fig. 2 gezeigten Abstandssensoren sind einge-
richtet, den Abstand zwischen den Sensoren und einer
Seitenfläche (Schmalfläche) des jeweiligen Werkstücks
2 zu erfassen. Dabei sind die Sensoren 52 in der vorlie-
genden Ausführungsform um eine sich orthogonal zur
Oberfläche des Werkstücktisches 20 erstreckende Ach-
se drehbar und gegebenenfalls parallel zur Oberfläche
verfahrbar. Die Groberfassungseinrichtung 50 dient so-
mit zur Groberfassung der Geometrie und Positionierung
des jeweiligen Werkstücks 2.
[0032] Weitere Details des Werkstücktisches 20 sind
in Fig. 3 gezeigt, die eine teilweise geschnittene Fron-
tansicht der in Fig. 1 gezeigten Vorrichtung zeigt. Dort
ist zu erkennen, dass das jeweilige Werkstück 2 bei-
spielsweise über Vakuumsauger 24 auf dem Werkstück-
tisch 20 fixiert sein kann. Ebenso ist es möglich, entspre-
chende Sauger oder Saugöffnungen in den Werkstück-
tisch bzw. ein Werkstückband zu integrieren.
[0033] Ferner umfasst die erfindungsgemäße Vorrich-
tung 1 eine Erfassungseinrichtung 40 zur Erfassung der
Relativposition der Ink-Jet-Druckeinrichtung 10 und der
jeweiligen zu bemusternden Oberfläche eines Werk-
stücks 2. Die Erfassungseinrichtung 40 weist in der vor-
liegenden Ausführungsform mehrere Arten von Senso-
ren 42, 46 auf, die in den Figuren 3, 4 und 5 am besten
zu erkennen sind. Zunächst umfasst die Erfassungsein-
richtung 40 in der vorliegenden Ausführungsform drei Ab-
standssensoren 42, die an der Druckeinrichtung 10 be-
nachbart zu den Düsen 12 angeordnet sind und in einer
Richtung messen, die im Wesentlichen parallel zu der
Tintenausstoßrichtung der Düsen 12 ist (Fig. 4). Mit die-

sen Abstandssensoren kann einerseits der absolute Ab-
stand zwischen der Druckeinrichtung 10 und dem Werk-
stück 2 ermittelt werden, darüber hinaus kann jedoch aus
den erhaltenen Abstandsdaten auch auf die genaue Kon-
tur des jeweiligen Werkstücks 2 geschlossen werden.
[0034] Wie in den Figuren 3 und 5 am besten zu er-
kennen ist, sind weitere Abstandssensoren 42 jeweils
über ein in der vorliegenden Ausführungsform ver-
schwenkbares Element 44 an der Druckeinrichtung 10
angeordnet. Durch das verschwenkbare Element 44 ist
der jeweilige Sensor in eine ausgefahrene Position bring-
bar, die in Fig. 5 am besten zu erkennen ist. In dieser
Position messen die in Fig. 5 gezeigten Sensoren 42 in
einer Richtung, die im Wesentlichen orthogonal zur Tin-
tenausstoßrichtung der Düsen 12 ist. Hierdurch kann die
Dicke bzw. Höhe des jeweiligen zu bedruckenden Be-
reichs erfasst und ein "Overspray" vermieden werden.
[0035] Darüber hinaus ist an der Druckeinrichtung 10
benachbart zu den Tintenaustrittsdüsen 12 in der vorlie-
genden Ausführungsform ein Bilderfassungssensor 46
angeordnet, der ebenfalls in einer Richtung im Wesent-
lichen parallel zu der Tintenausstoßrichtung der Düsen
12 misst. Bei dem Bilderfassungssensor 46 kann es sich
beispielsweise um eine CCD-Kamera oder dergleichen
handeln, die ein vollständiges Abbild eines zu bedruk-
kenden oder bereits bedruckten Bereichs des jeweiligen
Werkstücks 2 erstellen kann.
[0036] Obgleich in den Figuren nicht gezeigt, sind ei-
nerseits sämtliche Sensoren und andererseits die Druck-
einrichtung und bevorzugt auch die übrigen Betriebsbau-
teile der Vorrichtung 1 mit einer Steuereinrichtung ver-
bunden, welche die jeweiligen, durch die Sensoren er-
fassten Daten auswertet und auf dieser Grundlage den
Betrieb der Vorrichtung, insbesondere der Druckeinrich-
tung steuert. Der Betrieb der Vorrichtung kann sich dabei
wie folgt darstellen.
[0037] Zunächst wird ein Werkstück 2 über die An-
schlagbolzen 22 auf dem Werkstücktisch 20 grob posi-
tioniert und über die Vakuumsauger 24 fixiert. Anschlie-
ßend werden die Positionierung und/oder Kontur des
Werkstücks 2 auf dem Werkstücktisch 20 durch die Sen-
soren 52 erfasst und diese Daten an die Steuereinrich-
tung weitergegeben.
[0038] Daraufhin wird der Werkstücktisch 20 in x-Rich-
tung verfahren, sodass das Werkstück 2 durch in die
Spindeleinheiten 6 eingewechselte Werkzeuge, Aggre-
gate oder Druckeinheiten bearbeitet bzw. veredelt wer-
den kann. Dabei vollzieht sich der Betrieb der Druckein-
richtung beispielsweise wie folgt.
[0039] Auf der Grundlage der Daten von den Sensoren
52 wird die Druckeinrichtung 10 mit der entsprechenden
Spindel 6 entlang des Portals 4 zu dem zu bedruckenden
Werkstück 2 verfahren. Dabei führen die Sensoren 42,
46 kontinuierlich einen Messbetrieb aus, sodass das Vor-
handensein und gegebenenfalls der Abstand des jewei-
ligen Werkstücks und darüber hinaus (durch den Bilder-
fassungssensor 46) auch weitere Informationen über das
Werkstück 2 erhalten werden können. Auf der Grundlage
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dieser Daten gibt die Steuereinrichtung Drucksignale an
die jeweiligen Düsen 12 (bzw. die zugehörigen piezo-
elektrischen Aktoren oder Thermoelemente) aus, sodass
das Werkstück 2 bedruckt wird. In Abhängigkeit von den
Erfassungsdaten der Sensoren 42, 46 können dabei ein-
zelne Düsen oder Düsengruppen zu- oder abgeschaltet
werden, um Abmessungs-, Lage- oder sonstige Toleran-
zen oder Abweichungen des Werkstücks 2 zu kompen-
sieren. Alternativ oder zusätzlich ist es im Rahmen der
Erfindung ebenso möglich, dass einzelne oder mehrere
Düsen der Druckeinrichtung 10 über Piezostellmittel
oder dergleichen erstellt werden, um deren Position oder
Ausstoßrichtung an das Werkstück 2 anzupassen.
[0040] Beim Bedrucken einer großen Seitenfläche ei-
nes Werkstücks 2 arbeiten neben dem Bilderfassungs-
sensor 46 primär die neben den Düsen 12 angeordneten
Sensoren 42, die in Fig. 4 am besten zu erkennen sind.
Zum Bedrucken einer Schmalfläche des Werkstücks 2
kommen alternativ oder zusätzlich die Sensoren 42 zum
Einsatz, die über schwenkbare Elemente 44 ausfahrbar
sind, um die Höhe der Schmalfläche zu erfassen und so
ein Overspray zu verhindern.
[0041] Nach dem Bedrucken eines Oberflächenab-
schnitts kann dieser gegebenenfalls durch die Trock-
nungseinheiten 14 getrocknet werden, und zwar gege-
benenfalls auch simultan zum Druckvorgang.
[0042] Die Verfahrwege der Druckeinrichtung 10 und/
oder des Werkstücks 2 sind in Fig. 6 schematisch dar-
gestellt. Die linke Zeichnung in Fig. 6 zeigt einen Betrieb
im so genannten Querdruck, bei welchem sich die Druck-
einrichtung 10 zusammen mit der Spindeleinheit 6 ent-
lang des Portals 4 in y-Richtung hin- und herbewegt und
das Werkstück 2 durch den Werkstücktisch 20 in x-Rich-
tung weiter getaktet wird.
[0043] Alternativ ist es ebenso möglich, dass in Fig. 6
rechts dargestellte Druckschema einzusetzen, das als
Längsdruck bezeichnet werden kann. Bei diesem ist die
Druckeinrichtung 10 während des Druckvorganges
selbst im Wesentlichen stationär, und das Werkstück 2
wird mit dem Werkstücktisch 20 in x-Richtung hin- und
herverfahren. Die Druckeinrichtung 10 muss somit ledig-
lich in y-Richtung weiter getaktet werden, nachdem das
Drucken einer Bahn abgeschlossen ist. Darüber hinaus
sind im Rahmen der vorliegenden Erfindung auch Kom-
binationen beider Betriebe möglich, und es können bei-
spielsweise auch schräg angeordnete Bahnen oder der-
gleichen gedruckt werden.

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zum Veredeln von Werkstücken (2),
die bevorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holz-
werkstoffen oder dergleichen bestehen, mit:

einer Druckeinrichtung (10), die bevorzugt als
Ink-Jet-Druckeinrichtung mit einer Mehrzahl
von Düsen (12), aus denen Tintentropfen aus-

gestoßen werden können, ausgeführt ist,
einer Werkstücktrageinrichtung (20) zum Tra-
gen des zu bemusternden Werkstücks (2), und
einer Fördervorrichtung zum Herbeiführen einer
Relativbewegung zwischen dem zu veredeln-
den Werkstück (2) und der Druckeinrichtung
(10),

dadurch gekennzeichnet, dass
sie ferner mindestens eine Bearbeitungseinrichtung
(30) zum Bearbeiten des Werkstücks aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bearbeitungseinrichtung (30)
eingerichtet ist, Bearbeitungen auszuführen, die
ausgewählt sind aus zumindest spanender Bearbei-
tung, Kantenanleimen, Extrudieren, Beschichten,
Kaschieren, Reinigen, Entfetten, Verbessern der
Haftungs- und Benetzungseigenschaften und Ver-
minderung der elektrostatischen Aufladung.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Fördervorrichtung einge-
richtet ist, auch eine Relativbewegung zwischen
dem zu veredelnden Werkstück (2) und der Bear-
beitungseinrichtung (30) herbeizuführen, und zwar
bevorzugt derart, dass das Werkstück (2) ohne Ver-
änderung seiner Relativposition zu der Werkstück-
trageinrichtung (20) bearbeitet und bedruckt werden
kann.

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass sie min-
destens eine balkenartige Führungseinrichtung (4),
insbesondere ein Portal oder einen Ausleger auf-
weist.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie ferner mindestens eine Spindel-
einheit (6) aufweist, die bevorzugt entlang der bal-
kenartigen Führungseinrichtung (4) verfahrbar und/
oder um mindestens eine Achse schwenkbar ist.

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass sie fer-
ner eine Mehrzahl von Bearbeitungswerkzeugen
und/oder -aggregaten (30) aufweist, die bevorzugt
in die mindestens eine Spindeleinheit (6) einwech-
selbar und besonders bevorzugt in mindestens ei-
nem Magazin (32) ablegbar sind.

7. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Druckeinrichtung (10) in die mindestens eine Spin-
deleinheit (6) einwechselbar ist, insbesondere über
eine Schnittstelle (6’).

8. Druckeinheit (10) für eine Vorrichtung (1) nach ei-
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nem der vorhergehenden Ansprüche, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckeinheit (10) An-
schlussmittel (18) aufweist, mittels der sie in die
Werkzeugaufnahme (6") einer Spindeleinheit (6)
einwechselbar ist.

9. Druckeinheit nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie ferner Übertragungsmittel (16)
aufweist, die eingerichtet sind, mit Übertragungsmit-
teln einer Schnittstelle (6’) der jeweiligen Spindelein-
heit (6) zu kommunizieren.

10. Druckeinheit nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Übertragungsmittel (16) einge-
richtet sind, zumindest Daten und/oder Energie und/
oder Tinte von den Übertragungsmitteln der Spin-
deleinheit (6) zu empfangen.

11. Druckeinheit nach einem der Ansprüche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Tinten-
vorrat aufweist.

12. Druckeinheit nach einem der Ansprüche 8 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass sie zur schnurlo-
sen Datenübertragung von und/oder zu einer Steu-
ereinrichtung eingerichtet ist.

13. Druckeinheit nach einem der Ansprüche 8 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass sie ferner minde-
stens einen Sensor (42, 46), insbesondere minde-
stens einen Abstandssensor (42) und/oder minde-
stens einen Bilderfassungssensor (46) aufweist.

14. Verfahren zum Veredeln von Werkstücken, die be-
vorzugt zumindest teilweise aus Holz, Holzwerkstof-
fen oder dergleichen bestehen, unter Einsatz einer
Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das jeweilige
Werkstück (2) unter Beibehaltung einer vorbestimm-
ten Relativposition zu der Werkstücktrageinrichtung
(20) bearbeitet und bedruckt wird.
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