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(54) Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen von einer Versiegelungsbeschichtung

(57) Verfahren und Vorrichtung zum Aufbringen von
wenigstens einer Versiegelungsbeschichtung auf die
profilierten Endbereiche von Kanteln (10) von Fenster-
rahmen. Es soll ein Verfahren und eine Vorrichtung auf-
gezeigt werden, um ohne manuelle Arbeitsgänge vor der
Endbehandlung bestimmte Flächen von profilierten End-
bereichen von Kanteln (10) zu versiegeln.
Erfindungsgemäß wird während des Aufbringens des

Beschichtungsmaterials das überschüssige Material ab-
gesaugt. Die auf bestimmte Flächen aufgesprühte Be-
schichtung wird mittels einer Trockeneinrichtung ge-
trocknet. Die nach dem erfindungsgemäßen Verfahren
arbeitende Vorrichtung ist mit einem Förderer ausgestat-
tet, um die Kanteln (10) zu transportieren. Dem Förderer
ist mindestens eine Spritzpistole (13) zugeordnet, der
eine Absaugvorrichtung (15) zugeordnet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Aufbringen von wenigstens einer Versiegelungsbe-
schichtung auf die profilierten Endbereiche von aus Holz
oder einem Holzersatzwerkstoff bestehenden Kanteln.
Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zur Durch-
führung des erfindungsgemäßen Verfahrens.
[0002] Die Kanteln sind massiv ausgebildet und wer-
den maschinell zu Rahmen, vorzugsweise Fensterrah-
men zusammengefügt. Die Endbereiche sind profiliert,
damit zwei im Winkel zueinander stehende Kanteln form-
schlüssig miteinander verbunden werden können. Die
Profilierung besteht in bevorzugter Ausführung aus meh-
reren im Abstand zueinander angeordneten Schlitzen.
Beim Zusammensetzen greifen die gebildeten Zapfen
der einen Kantel in die Schlitze der anderen Kantel ein.
Diese Profilierungen werden in der einschlägigen Bran-
che auch als Schlitz-ZapfenVerbindung bezeichnet. Es
ist erforderlich, dass bestimmte Flächen der Profilierun-
gen vor dem Zusammenfügen der Kanteln zu Rahmen
mit einer Versiegelungsbeschichtung versehen werden.
[0003] Da angestrebt wird, die Kanteln ohne manuelle
Arbeitsgänge zu bearbeiten und anschließend die bear-
beiteten Kanteln maschinell zu Rahmen zusammenzu-
setzen, ist es erforderlich, dass auch die zu beschichten-
den Flächen ohne manuelle Arbeitsgänge mit der Ver-
siegelungsbeschichtung versehen werden. In der Spritz-
technik ist es allgemein bekannt, dass das Versiege-
lungsmaterial bzw. der Versiegelungslack nicht nur auf
die zu beschichtenden Flächen aufgesprüht wird, son-
dern auch die angrenzenden Flächen besprüht werden.
Dieser Vorgang wird als "Overspray" bezeichnet. Ein
Aufbringen des Versiegelungsmaterials auf die angren-
zenden Flächen muss jedoch vermieden werden.
[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren aufzuzeigen, nach dem ohne manuelle Ar-
beitsgänge vor dem Zusammensetzen der Kanteln zu
Rahmen ausschließlich bestimmte Flächen mit der Ver-
siegelungsbeschichtung versehen werden. Der Erfin-
dung liegt ferner die Aufgabe zugrunde, eine nach dem
erfindungsgemäßen Verfahren arbeitende Vorrichtung
aufzuzeigen, die konstruktiv einfach ausgelegt ist und
betriebssicher arbeitet.
[0005] Die auf das Verfahren gerichtete Aufgabe wird
gelöst, indem die Kanteln mit den profilierten Endberei-
chen mittels eines Förderers transportierbar sind, dass
mittels mindestens einer steuerbaren Spritzpistole auf
bestimmte Flächen der profilierten Endbereiche der Kan-
teln eine Versiegelungsbeschichtung aufgebracht wird,
und dass das überschüssige Versiegelungsmaterial ab-
gesaugt wird.
[0006] Da die Kanteln mittels eines Förderers trans-
portiert werden, ist das erfindungsgemäße Verfahren als
ein Durchlaufverfahren anzusehen. Da es unvermeidbar
ist, dass durch die Spritzpistole bzw. durch die Spritzpi-
stolen ein als Overspray bezeichnetes, überschüssiges
Material auf den Endbereich der zu versiegelnden Kantel

gerichtet wird, damit die bestimmten, zu versiegelnden
Flächen auch vollflächig beschichtet werden, ist erfin-
dungsgemäß vorgesehen, dass dieses überschüssige
Versiegelungsmaterial abgesaugt wird. Dies erfolgt in
vorteilhafter Weise bereits während des Spritzvorgan-
ges. Es ist in weiterer Ausgestaltung vorgesehen, dass
das überschüssige Versiegelungsmaterial (Overspray)
während des Aufbringens der Versiegelungsbeschich-
tung abgesaugt wird. Dadurch wird vermieden, dass Ver-
siegelungsmaterial auf die an die zu beschichtenden Flä-
chen angrenzenden Flächen gelangt.
[0007] Damit die Leistung einer nach dem erfindungs-
gemäßen Verfahren arbeitenden Anlage relativ hoch ist,
ist vorgesehen, dass jede Versiegelungsbeschichtung
nach dem Aufbringen auf den Endbereich der Kantel mit-
tels einer Trockeneinrichtung getrocknet wird. Dadurch
ist die kontinuierliche Weiterverarbeitung der Kanteln ge-
währleistet.
[0008] Da die Profilierung jedes Endes einer Kantel im
Normalfall aus Schlitzen und Zapfen besteht, ist außer-
dem noch vorgesehen, dass der Förderer entweder takt-
mäßig oder kontinuierlich antreibbar ist, wobei auch die
Spritzpistole bzw. die Spritzpistolen beweglich angeord-
net sein können.
[0009] Die auf die Vorrichtung gerichtete Aufgabe zur
Durchführung des erfindungsgemäßen Verfahrens wird
gelöst, indem dem kontinuierlich antreibbaren oder im
Takt antreibbaren Förderer wenigstens eine steuerbare
Spritzpistole zugeordnet ist, der zur Absaugung des
überschüssigen Beschichtungsmaterials (Overspray) ei-
ne Absaugvorrichtung zugeordnet ist. Da es sich bei dem
Versiegelungsmaterial, vorzugsweise einem Versiege-
lungslack, um ein Material handelt, welches nicht in die
Umwelt gelangen sollte, ist vorgesehen, dass die Ab-
saugvorrichtung mit einer Filteranlage strömungstech-
nisch verbunden ist.
[0010] Zur Trocknung jeder Versiegelungsbeschich-
tung in möglichst kurzer Zeit ist vorgesehen, dass der
Absaugvorrichtung eine Trockeneinrichtung nachge-
schaltet ist, die nach dem Infrarotprinzip, vorzugsweise
im mittleren Bereich des Infrarotspektrums ausgelegt ist.
[0011] Anhand der beiliegenden Zeichnung wird die
Erfindung noch näher erläutert.
[0012] Es zeigt:

Figur 1 eine Teilansicht einer nach dem erfindungs-
gemäßen Verfahren arbeitenden Anlage in
perspektivischer Darstellung.

[0013] Aus Gründen der vereinfachten Darstellung ist
eine gesamte Anlage zum Herstellen von Kanteln 10
nicht dargestellt. Der Endbereich des Kantel 10 ist mit
einer Profilierung versehen, die im dargestellten Ausfüh-
rungsbeispiel aus drei Schlitzen 11 und vier Zapfen 12
besteht. Aus den Kanteln 10 werden in nicht näher er-
läuterter Weise Rahmen hergestellt, vorzugsweise Fen-
sterrahmen. Die winklig zu der dargestellten Kantel 10
angeordnete Kantel ist mit einer entsprechenden Gegen-
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profilierung ausgestattet, so dass zunächst die beiden
Kanteln formschlüssig miteinander verbunden sind, wo-
bei die notwendigen Sicherungselemente nicht darge-
stellt sind.
[0014] Gemäß dem Ausführungsbeispiel sollen die
Stirnflächen 12a mit einer Beschichtung aus einem Ver-
siegelungsmaterial besprüht werden. Dazu werden die
mittels eines nicht dargestellten Förderers antranspor-
tierten Kanteln 10 an einer gesteuerten Spritzpistole 13
entlanggeführt. Der aus der Spritzpistole austretende
Strahl des Beschichtungsmaterials ist durch das Bezugs-
zeichen 14 gekennzeichnet. Die Spritzpistole kann meh-
rere Düsen aufweisen, um die Stirnflächen 12a gleich-
zeitig zu besprühen, es ist jedoch auch möglich, dass
mittels eines Antriebes die Spritzpistole 13 entsprechend
der Lage der Stirnflächen 12a verfahren wird.
[0015] Es ist unvermeidbar, dass Versiegelungsmate-
rial, vorzugsweise ein Versiegelungslack, auf die angren-
zenden Flächen der Stirnflächen 12 gerichtet wird. Diese
Flächen dürfen jedoch nicht mit dem Beschichtungsma-
terial behaftet sein, so dass mittels einer andeutungswei-
se dargestellten Absaugeinrichtung 15 das als Over-
spray bezeichnete überschüssige Beschichtungsmate-
rial abgesaugt wird, so dass nur noch die Stirnflächen 12
beschichtet sind. Es ergibt sich von selbst, dass je nach
Verwendung der Kanteln 10 auch weitere Flächen oder
andere Flächen mit einem Versiegelungsmaterial be-
sprüht werden. Das überschüssige Material wird eben-
falls mittels der Absaugvorrichtung 15 abgesaugt.
[0016] In nicht dargestellter Weise ist die Absaugein-
richtung 15 mit einer Filteranlage strömungstechnisch
verbunden, um das sogenannte "Overspray" aufzufan-
gen.
[0017] In nicht näher dargestellter Weise ist der Ab-
saugeinrichtung 15 noch eine Trockeneinrichtung nach-
geschaltet, die auf der Basis von Infrarot-Strahlen arbei-
ten kann.
[0018] Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte Aus-
führungsbeispiel beschränkt. Wesentlich ist, dass wäh-
rend des Spritzvorganges das überschüssige Versiege-
lungsmaterial (Overspray) mittels einer Absaugvorrich-
tung (15) abgesaugt wird.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Aufbringen von wenigstens einer
Versiegelungsbeschichtung auf die profilierten End-
bereiche von aus Holz oder einem Holzersatzwerk-
stoff bestehenden Kanteln (10), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kanteln (10) mittels eines För-
derers transportierbar sind, dass mittels mindestens
einer steuerbaren Spritzpistole auf bestimmte Flä-
chen der profilierten Endbereiche der Kanteln (10)
eine Versiegelungsbeschichtung aufgebracht wird,
und dass das überschüssige Versiegelungsmaterial
abgesaugt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das überschüssige Versiegelungs-
material während des Aufbringens der Versiege-
lungsbeschichtung abgesaugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Versiegelungsbeschichtung
nach dem Aufbringen auf die jeweilige Fläche mittels
einer Trockeneinrichtung (15) getrocknet wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels einer Steuereinheit der auf
die zu beschichtenden Flächen gerichtete Strahl der
wenigstens einen Spritzpistole (13) steuerbar ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Spritzpistole (13) mittels eines
steuerbaren Antriebes positionierbar ist.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die zu beschichtenden Kanteln im Durchlauf-
verfahren bearbeitbar sind, wobei der die Kanteln
(10) antransportierende Förderer taktmäßig oder
kontinuierlich antreibbar ist.

7. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens ins-
besondere nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem taktweise oder kontinuierlich
antreibbaren Förderer wenigstens eine steuerbare
Spritzpistole (13) zugeordnet ist, der zur Absaugung
des überschüssigen Beschichtungsmaterials (Over-
spray) eine Absaugvorrichtung (15) zugeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Absaugvorrichtung (15) mit einer
Filteranlage strömungstechnisch verbunden ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Absaugvorrichtung (15) eine
Trockeneinrichtung nachgeschaltet ist, die nach
dem Infrarot-Prinzip, vorzugsweise im mittleren Be-
reich des Infrarot-Spektrums ausgelegt ist.

Geänderte Patentansprüche gemäss Regel 137(2)
EPÜ.

1. Verfahren zum Aufbringen von wenigstens einer
Versiegelungsbeschichtung auf die Stirnflächen von
aus Holz oder einem Holzersatzwerkstoff bestehen-
den Kanteln (10), dadurch gekennzeichnet, dass
die Kanteln (10) mittels eines Förderers transportier-
bar sind, dass mittels mindestens einer steuerbaren
Spritzpistole auf die Stirnflächen der Kanteln (10) die
Versiegelungsbeschichtung aufgebracht wird, und
dass das überschüssige Versiegelungsmaterial der-
art abgesaugt wird, dass die an die Stirnflächen an-
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grenzenden Flächen unbeschichtet sind.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das überschüssige Versiegelungs-
material während des Aufbringens der Versiege-
lungsbeschichtung abgesaugt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Versiegelungsbeschichtung
nach dem Aufbringen auf die jeweilige Stirnfläche
mittels einer Trockeneinrichtung (15) getrocknet
wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mittels einer Steuereinheit der auf
die zu beschichtenden Flächen gerichtete Strahl der
wenigstens einen Spritzpistole (13) steuerbar ist.

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass jede Spritzpistole (13) mittels eines
steuerbaren Antriebes positionierbar ist.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die zu beschichtenden Kanteln im Durchlauf-
verfahren bearbeitbar sind, wobei der die Kanteln
(10) antransportierende Förderer taktmäßig oder
kontinuierlich antreibbar ist.

7. Vorrichtung zur Durchführung des Verfahrens ins-
besondere nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dem taktweise oder kontinuierlich
antreibbaren Förderer wenigstens eine steuerbare
Spritzpistole (13) zugeordnet ist, der zur Absaugung
des überschüssigen Beschichtungsmaterials eine
Absaugvorrichtung (15) zugeordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Absaugvorrichtung (15) mit einer
Filteranlage strömungstechnisch verbunden ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Absaugvorrichtung (15) eine
Trockeneinrichtung nachgeschaltet ist, die nach
dem Infrarot-Prinzip, vorzugsweise im mittleren Be-
reich des Infrarot-Spektrums ausgelegt ist.
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