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(57)  Eine Vorrichtung 1 zum Auftragen von Be-
schichtungsmitteln im Kantenbereich der Schmalseiten
von Werkstlicken 8 umfasst eine Fordereinrichtung 2,
eine Beschichtungswalze 3 und mindestens zwei Be-
schichtungsstempel 4. Die Beschichtungswalze 3 und/
oder die Beschichtungsstempel 4 werden dem Werk-

Fig. 5

Vorrichtung und Verfahren zum Beschichten im Kantenbereich der Schmalseiten von

stuck 8 mit Unterstltzung von Pneumatikzylindern 6 zu-
gestellt. Die Beschichtungswalze 3 und die Beschich-
tungsstempel 4 weisen jeweils eine Bespriihungsvorrich-
tung 5 auf. Die Spriihvorgange der Beschichtungswalze
3 und der Beschichtungsstempel 4 sind jeweils pneuma-
tisch steuerbar.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Beschichten im Kantenbereich der Schmalseiten
von Werkstlicken nach Anspruch 1. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum Beschichten des Kantenbereichs
der Schmalseiten von Werkstlicken mit Holzbearbeitungsmitteln, insbesondere mit Beschichtungsmitteln nach Anspruch
10.

[0002] Wahrend die Schmalseiten von Werkstiicken, wie beispielsweise Holzplatten, oft maschinell im Durchlaufver-
fahren beschichtet werden, werden die Kantenbereiche bei der automatisierten Beschichtung oder Lackierung in der
Regel ausgespart, da nach dem Stand der Technik lediglich Beschichtungsmaschinen verfligbar sind, mit denen nur
ebene Flachen beschichtet und insbesondere lackiert werden kénnen und keine Kanten oder Ecken. Folglich mussen
die durch die maschinelle Bearbeitung ausgesparten Kanten und Ecken von Hand beschichtet oder lackiert werden,
wobei dieser Arbeitsgang normalerweise im Anschluss an die maschinelle Beschichtung der Flachen erfolgt.

[0003] Die Bearbeitung der Kanten von Hand hat verschiedene Nachteile. Zun&chst ist Handarbeit kostenintensiv.
Dariiber hinaus kann durch Handarbeit in der industriellen Fertigung nicht die RegelmaRigkeit eines automatisierten
Arbeitsablaufs erreicht werden, wodurch es zu einer leicht unregelmafligen Beschichtung oder Lackschicht kommt, und
wobei auf den zu bearbeitenden Werkstiicken insbesondere Tropfenbildung oder beginnende Tropfenbildung auftreten
kann.

[0004] Aufgabe der Erfindung ist es deshalb, eine Vorrichtung und ein Verfahren zum Beschichten im Kantenbereich
der Schmalseiten von Werkstiicken verfiigbar zu machen, die eine maschinelle und regelmaRige Beschichtung der
Kantenbereiche von Werkstlicken und insbesondere von Holzplatten erméglicht.

[0005] Geldst wird diese Aufgabe durch eine Vorrichtung zum Beschichten im Kantenbereich der Schmalseiten von
Werkstiicken nach Anspruch 1 und durch ein Verfahren zum Beschichten des Kantenbereichs der Schmalseiten von
Werkstlicken mit Holzbearbeitungsmitteln und insbesondere mit Beschichtungsmitteln nach Anspruch 10.

[0006] Nach Anspruch 1 ist eine Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln im Kantenbereich der Schmal-
seiten von Werkstiicken vorgesehen, welche eine Fordereinrichtung, eine Beschichtungswalze und mindestens zwei
Beschichtungsstempel umfassen, wobei die Beschichtungswalze und/oder die Beschichtungsstempel dem Werkstiick
mit Unterstltzung von Pneumatikzylindern zugestellt werden, wobei die Beschichtungswalze und die Stempel jeweils
eine Besprihungsvorrichtung aufweisen und wobei die Spriihvorgange der Beschichtungswalze und der Beschichtungs-
stempel jeweils pneumatisch steuerbar sind.

[0007] Die nach Anspruch 1 vorgesehene Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln im Kantenbereich
ermoglicht erstmals eine maschinelle Beschichtung von Kanten und Ecken eines Werkstlcks, wie beispielsweise eine
Lackierung einer Unterkante mit den daran angrenzenden Querkanten. Durch die automatisiert betriebene Beschich-
tungsvorrichtung wird zudem ein regelmafiger Auftrag eines Beschichtungsmittels und insbesondere von Lacken un-
terstitzt. Ferner kénnen bei Verwendung der erfindungsgemafen Vorrichtung Personalkosten eingespart werden, da
statt des Handauftrags nur noch Einstellungen der Beschichtungsparameter am Bedienfeld oder in einer Steuersoftware
erforderlich sind.

[0008] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform der Vorrichtung aus Anspruch 1 sieht vor, dass die Beschichtungsvorrichtung
zusatzlich eine Lichtschranke aufweist, wobei vorzugsweise eine zweifache Lichtschranke vorgesehen ist.

[0009] Die Lichtschranke ermdglicht ein Detektieren der an die Beschichtungsvorrichtung herangefiihrten Werkstiicke.
Die einzelnen Bestandteile der Beschichtungsvorrichtung kénnen ereignisgesteuert nach Durchbrechen oder Freiwerden
der Lichtschranke zum Einsatz gebracht werden.

[0010] Eine weitere vorteilhafte Ausfliihrungsform sieht vor, dass Spruhvorrichtungen und die Pneumatikzylinder in
einstellbaren Zeitabstdnden vom Unterbrechen der Lichtschranke oder nach einem erneuten Freiwerden der Licht-
schranke ausldsbar sind.

[0011] Nachdem eines der Werkstiicke die Lichtschranke durchfahren und den Lichtstrahl der Lichtschranke durch-
brochen hat, wird durch die Lichtschranke ein Signal ausgeldst. Allerdings erreicht das Werkstlick die verschiedenen
Beschichtungselemente der Beschichtungsvorrichtung zu unterschiedlichen Zeitpunkten. Daher kann durch eine Ein-
stellbarkeit der einzelnen zeitlichen Verzdégerungen eine an den Vorschub des Werkstlicks angepasste Beschichtung
durch die von der Lichtschranke unterschiedlich beabstandeten Beschichtungsstempel bzw. die Beschichtungswalze
erfolgen.

[0012] Vorteilhaft ist, dass die Spriihvorgange in einstellbaren Zeitabstanden nach Unterbrechung bzw. Freiwerden
der Lichtschranke erfolgen und fiir jeweils einstellbare Zeitintervalle nach Unterbrechung bzw. Freiwerden der Licht-
schranke andauern.

[0013] Fir die genauere Einstellung der Beschichtungsstempel bzw. der Beschichtungswalze sowie ihrer Spriihvor-
richtungen wird nicht nur die Belegung, d.h. das Durchbrechen der Lichtschranke ausgewertet, vielmehr kann auch das
Freiwerden der Lichtschranke als Ausldseereignis herangezogen werden, um beispielsweise das Ende eines Werkstticks
zu signalisieren. AuRerdem kann beispielsweise der Betrieb der Beschichtungswalze nach einem definierten Zeitabstand
nach Durchbrechen der Lichtschranke einsetzen, wahrend er nach einem weiteren einstellbaren Zeitabstand nach
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Freiwerden der Lichtschranke wieder gestoppt wird. Auf diese Weise kann die erfindungsgemaRe Vorrichtung auf un-
terschiedliche Langen der einzelnen Werkstlicke automatisch reagieren, ohne dass hierzu manuelle Eingriffe wie etwa
ein Verandern von Zeitparametern erforderlich ware.

[0014] Vorteilhaft ist auch, dass die Pneumatikzylinder in jeweils einstellbaren Zeitabstanden nach Unterbrechung
bzw. Freiwerden der Lichtschranke auslenkbar sind und wobei die Dauer der Auslenkung einzelner Pneumatikzylinder
durch einstellbare Zeitabstadnde nach Unterbrechung bzw. Freiwerden der Lichtschranke regelbar ist.

[0015] Durch Einstellung der Zeitparameter flr die Pneumatikzylinder kénnen die Beschichtungsstempel bzw. die
Beschichtungswalze im geeigneten Moment an die durch die Foérdereinrichtung herangefiihrten Werkstiicke zugestellt
werden.

[0016] AuBerdem ist vorteilhaft, dass die Spriihvorrichtungen und/ oder die Pneumatikzylinder durch zeitlich gesteu-
ertes Offnen oder SchlieRen von jeweils zugeordneten Ventilen ausgeldst bzw. gestoppt oder eingefahren werden.
[0017] Ventile sind einfache und kostenglinstige Einrichtungen, um die Pneumatikzylinder in den jeweils einstellbaren
Zeitabstanden bzw. Zeitintervallen auszulésen bzw. wieder einzufahren. Insbesondere kann die zu regelnde Druckluft
durch Ventile hinreichend zeitnah an die Pneumatikzylinder abgegeben werden.

[0018] Vorteilhaft ist ferner, dass als Fordereinrichtung ein Forderband vorgesehen ist.

[0019] Ein Forderband ist eine einfache und effiziente Fordermethode fiir flachige Werkstlicke, wobei die Werkstiicke
mit einer im vorgesehenen Arbeitsgang nicht zu beschichtenden Seite auf das Foérderband auflegbar sind. Die zu be-
schichtenden Kantenbereiche der Schmalseiten bleiben hingegen frei.

[0020] Darlber hinaus ist es vorteilhaft, dass die Vorrichtung mehrere Beschichtungsstationen aufweist, wobei das
Werkstlick nach dem Verlassen einer Beschichtungsstation und vor dem Zufiihren zu einer nachfolgenden Beschich-
tungsstation um vorzugsweise 90° gedreht wird, wobei im Falle von quaderférmigen Werkstlicken bis zu vier verschie-
dene Beschichtungspositionen vorgesehen sind.

[0021] Mehrere Beschichtungsstationen und Wenden der Werkstlicke machen eine vollstdndige maschinelle Be-
schichtung aller Kantenbereiche der Schmalseiten zuganglich. Eine vollstdndige Beschichtung aller Kanten kann zum
Beispiel sinnvoll sein, wenn Holzplatten als Werkstiick in offene und daher rundum einsehbare Mdbelstiicke eingebaut
werden. Auch bei geschlossenen hochwertigen Mébelstlicken kann eine Beschichtung aller Kantenbereiche sinnvoll
sein, damit die beschichteten Holzplatten unabhangig von einer bestimmten Ausrichtung eingebaut werden kénnen,
was insbesondere bei Selbstmontagen und bei Umziigen sinnvoll ist.

[0022] Eskannauchvorgesehen sein, dass fiir die Einstellung der Zeitabstédnde bzw. Zeitintervalle eine Steuersoftware
und/ oder eine Steuerkonsole vorgesehen ist.

[0023] Durch eine Steuerkonsole bzw. eine Steuersoftware kdnnen die Zeitparameter zentral eingestellt werden, ohne
dass das Bedienpersonal bei Veranderungen der Einstellungen an den einzelnen Ventilen justieren muss.

[0024] Anspruch 10 sieht ein Verfahren zum Beschichten des Kantenbereichs der Schmalseiten von Werkstiicken
mit Holzbearbeitungsmitteln und insbesondere mit Beschichtungsmitteln vor, welches die folgenden Schritte umfasst:
(A) Transportieren eines zu beschichtenden Werkstiicks durch eine Férdereinrichtung wahrend aller weiteren Schritte,
(C) weiterer Transport des Werkstiicks und dabei Anpressen einer Beschichtungswalze an die Langskante oder Unter-
kante des Werkstiicks bei gleichzeitigem Bespriihen der Beschichtungswalze mit Beschichtungsmittel durch eine Sprih-
vorrichtung und dabei Beschichten der Kante in Transportrichtung, wobei der Schritt C bis zum Erreichen des Schritts
H aufrechterhalten wird, (D) Bespriihen eines in Férderrichtung der Fordereinrichtung distalen Beschichtungsstempels
mit Beschichtungsmittel aus einer Spruhvorrichtung, (E) weiterer Transport des Werkstuicks und Beschichten einer in
Forderrichtung vorderen Querkante durch den hierzu an das Werkstiick herangefiihrten distalen Beschichtungsstempel,
(F) Bespruhen eines in Forderrichtung der Férdereinrichtung proximalen Beschichtungsstempels mit Beschichtungs-
mittel aus einer Sprihvorrichtung, (G) weiterer Transport des Werkstlicks und Beschichten einer in Forderrichtung
hinteren Querkante durch den hierzu an das Werkstlick herangefiihrten proximalen Beschichtungsstempel, (H) weiterer
Transport des Werkstlicks und dabei Absetzen der Beschichtungswalze vom Werkstuick.

[0025] Das Verfahren nach Anspruch 10 erméglicht eine automatisierte Beschichtung, wie beispielsweise eine Lak-
kierung im Kantenbereich der Schmalseiten von Werkstlicken, wie Holzplatten. Dabei wird durch das erfindungsgemafe
Beschichtungsverfahren eine regelmaflige Beschichtung, wie beispielsweise ein Auftrag von Lacken unterstitzt. Ferner
werden bei Anwendung des Beschichtungsverfahrens Personalkosten eingespart, da statt eines Handauftrags nur noch
eine Einstellung der Parameter fiir das Beschichtungsverfahren erfolgen muss.

[0026] Nach einer vorteilhaften Ausgestaltung des Verfahrens ist vorgesehen, dass als zusétzlicher Schritt vorgesehen
ist: (B) Transport des zu beschichtenden Werkstiicks durch eine Lichtschranke und dadurch Unterbrechung des Licht-
strahls, wobei vorzugsweise eine zweifache Lichtschranke vorgesehen ist.

[0027] Durch eine zusétzliche Lichtschranke werden die an die Beschichtungsvorrichtung herangefihrten Werkstlicke
detektiert. Die einzelnen Schritte C bis H des Beschichtungsverfahrens kdnnen danach ereignisgesteuert ausgefihrt
werden.

[0028] Besonders vorteilhaft ist, dass die neben dem reinen Transport des Werkstlicks vorgesehenen Ereignisse der
Schritte C bis H in einstellbaren Zeitabstdnden vom Unterbrechen der Lichtschranke oder nach einem erneuten Frei-
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werden der Lichtschranke ausgelést werden.

[0029] Durchdie Auswertung beider von der Lichtschranke detektierten Ereignisse, also Durchbrechen und Freiwerden
der Lichtschranke, kénnen die Schritte C bis H sowohl an die Vorschubgeschwindigkeit der Férdereinrichtung als auch
an die Lange der herangefiihrten Werkstlicke in Férderrichtung angepasst werden.

[0030] Weiterhin ist es vorteilhaft, dass die Schritte D und E in einstellbaren Zeitabstdnden nach Unterbrechung der
Lichtschranke erfolgen und fir jeweils einstellbare Zeitintervalle nach Unterbrechung der Lichtschranke andauern.
[0031] Durch eine Vorgabe der Zeitintervalle kann nicht nur der jeweilige Beschichtungszeitpunkt, sondern auch die
Beschichtungsdauer der einzelnen Beschichtungsschritte geregelt werden.

[0032] Esistauchvorgesehen, dassdie Schritte F und Gineinstellbaren Zeitabstdnden nach dem erneuten Freiwerden
der Lichtschranke erfolgen und fir jeweils einstellbare Zeitintervalle nach dem erneuten Freiwerden der Lichtschranke
andauern.

[0033] Durch die Auswertung beider mdglichen Ereignisse der Lichtschranke kdnnen Werkstlicke unterschiedlicher
Lange verarbeitet werden, ohne dass eine erneute Einstellung der Parameter erforderlich ist. Insbesondere kénnen sich
auch Werkstlicke mit unterschiedlicher Lange auf der Férdereinrichtung abwechseln.

[0034] Vorgesehen ist auRerdem, dass der Schritt C in einem einstellbaren Zeitabstand nach Unterbrechen der Licht-
schranke ausgel6st und nach einem weiteren einstellbaren Zeitabstand nach dem erneuten Freiwerden der Lichtschran-
ke durch Schritt H beendet wird.

[0035] Fir die vollstdndige Beschichtung der Langskanten der Werkstlicke mussen die Parameter Anfang und Ende
der zu beschichtenden Werkstiicke beide ausgewertet werden. Wahrend der Anfang des Werkstticks durch das Durch-
brechen des Lichtstrahls der Lichtschranke festgestellt wird, wird die Lichtschranke am Ende der jeweiligen Werkstlicke
wieder freigegeben. Der Schritt C dauert deshalb so lange an, bis aufgrund des Erreichens des Endes des Werkstlicks
Schritt H erfolgen kann, ohne dass Bereiche der Langskante ausgespart bleiben.

[0036] Besonders vorteilhaft ist auch, dass alle Schritte C bis H pneumatisch oder/und hydraulisch durch zeitlich
gesteuertes Offnen oder SchlieBen von jeweils zugeordneten Ventilen ausgeldst bzw. beendet werden.

[0037] Durch pneumatischen oder hydraulischen Betrieb der Beschichtungswalze bzw. der Beschichtungsstempel
kénnen nicht nur die Sprihvorrichtungen, sondern auch die an das Werkstiick zuzustellenden Komponenten durch
Offnen oder Schlie-Ben von Ventilen gesteuert werden.

[0038] AuRerdem ist es vorteilhaft, dass als Fordereinrichtung ein Férderband vorgesehen ist.

[0039] Ein Fdrderband ist eine einfache und effiziente Fordermethode fiir flachige Werkstlicke, wobei die Werkstiicke
mit einer im vorgesehenen Arbeitsgang nicht zu beschichtenden Seite auf das Férderband aufgelegt werden. Die zu
beschichtenden Kantenbereiche der Schmalseiten bleiben hingegen frei zuganglich fir die einzelnen Verfahrensschritte
C bis H.

[0040] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Behandlung des Werkstiicks durch die Schritte A bis H nach Drehen
des Werkstiicks um vorzugsweise 90° wiederholt wird, wobei im Falle von quaderférmigen Werkstlicken bis zu vier
verschiedene Behandlungspositionen vorgesehen sind.

[0041] Durch Wenden der Werkstiicke und anschlieRende Wiederholung des Beschichtungsverfahrens kénnen bei-
spielsweise alle Kantenbereiche der Schmalseiten eines Werkstlicks vollstédndig beschichtet werden. Eine vollstandige
Beschichtung aller Kanten kann zum Beispiel sinnvoll sein, wenn Holzplatten als Werkstiick in offene und daher rundum
einsehbare Mdbelstlicke eingebaut werden. Auch bei geschlossenen hochwertigen Mdbelstlicken kann eine Beschich-
tung aller Kantenbereiche sinnvoll sein, damit die beschichteten Holzplatten unabhéngig von einer bestimmten Ausrich-
tung eingebaut werden kénnen, was insbesondere bei Selbstmontagen und bei Umzligen sinnvoll ist. Bei vielen Mdbeln,
insbesondere bei Regalen sind zwei Léangskanten einsehbar, weshalb eine Beschichtung zumindest dieser beiden
Langskanten und der die Langskanten verbindenden Querkanten erforderlich ist.

[0042] Darlber hinaus ist es vorteilhaft, dass die Férdereinrichtung mit einer einstellbaren Transportgeschwindigkeit
von 15 m/min bis 30 m/min, vorzugsweise von 22,5 m/min betrieben wird.

[0043] Durch die Einstellung der Transport- oder Vorschubgeschwindigkeit wird das Beschichtungsergebnis optimiert,
insbesondere kann die Beschichtungsintensitat auf diese Weise gesteuert werden.

[0044] Ferner kann vorgesehen sein, dass bei dem Beschichtungsverfahren eine Vorrichtung nach den Anspriichen
1 bis 9 eingesetzt wird.

[0045] Eine Vorrichtung zum Beschichten nach den Anspriichen 1 bis 9 ermdglicht optimale Beschichtungsergebnisse
fur die Kantenbereiche der Schmalseiten.

[0046] Weitere Eigenschaften, Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfolgend anhand von Figuren einer
bevorzugten Ausfiihrungsform der Beschichtungsvorrichtung und des Beschichtungsverfahrens erlautert. Im Einzelnen
zeigen

Figur 1 -  eine schematische perspektivische Darstellung eines Beschichtungsstempels mit Sprihvorrichtung,
Figur 2 - eine schematische perspektivische Darstellung einer Beschichtungswalze mit Sprihvorrichtung,
Figur 3- eine schematische perspektivische Darstellung einer Beschichtungsvorrichtung,
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Figur4 -  eine schematische perspektivische Darstellung eines Ausschnitts der Beschichtungsvorrichtung aus Figur
3 aus einem anderen Blickwinkel,
Figur 5-  einen schematischen Aufbau der Beschichtungsvorrichtung

[0047] Figur 1 zeigt einen Beschichtungsstempel 4 mit einer am Beschichtungsstempel 4 angeordneten Spriihvor-
richtung 5. Der Beschichtungsstempel 4 mit der Sprithvorrichtung 5 ist durch einen Pneumatikzylinder 6 auslenkbar und
kann daher durch einen Luftsto einem Werkstlck (in Figur 1 nicht dargestellt) zugestellt werden. Zur Beschichtung
von in Férderrichtung vorderer und hinterer Querkante des Werkstiicks sind in einer Beschichtungsvorrichtung in der
Regel zwei der in Figur 1 dargestellten Beschichtungsstempel 4 vorgesehen. Der Luftsto3 kann beispielsweise durch
ein zeitlich definiertes Offnen und SchlieBen eines dem Pneumatikzylinder 6 zugeordneten Ventils (in Figur 1 nicht
dargestellt) ausgeldst werden. Im Gegensatz zur Beschichtungswalze werden die Spriihvorrichtungen 5 der Beschich-
tungsstempel 4 lediglich unmittelbar vor Zustellung der jeweiligen Beschichtungstempel an die in Transportrichtung
vordere Kante bzw. Querkante mit Luft durch speziell hierfur vorgesehene Ventile (in Figur 1 nicht dargestellt) versorgt.
Dies ist sinnvoll, da das Bespriihen des Beschichtungsstempels 4 und das Beschichten der jeweiligen Querkante des
Werkstlicks nacheinander und nicht gleichzeitig erfolgen soll.

[0048] In Figur 2 ist eine Beschichtungswalze 3 dargestellt, die zum Beschichten der Langskante eines Werkstlicks
(in Figur 2 nicht dargestellt) eingesetzt wird, wobei die zu beschichtende Langskante des Werkstiicks parallel zur For-
dereinrichtung angeordnet ist. Folglich kann die gesamte Langskante des Werkstlicks beschichtet werden, wenn wéah-
rend des Vorbeilaufens des Werkstlicks die Beschichtungswalze 3 an die Ladngskante angepresst und mit Beschich-
tungsmittel aus der Sprihvorrichtung 5 bespriiht wird. Das Spriihmittel wird hierzu auf einen Bereich der Beschichtungs-
walze 3 aufgespriiht der gerade noch nicht mit der Langskante in Kontakt steht aber unmittelbar nach dem Bespriihen
durch Rotation der Beschichtungswalze 3 zur Langskante gedreht wird. Der Spriihvorgang und das Zustellen der Be-
schichtungswalze 3 an das Werkstuck erfolgt vorzugsweise pneumatisch, wobei das Unterbrechen einer Lichtschranke
(in Figur 2 nicht dargestellt) als Auslseereignis ausgewertet wird, infolgedessen nach einem einstellbaren Zeitintervall
ein Ventil fir die Luftzufuhr gedffnet wird. Die Luftzufuhr kann fiir die Beschichtungswalze 3 und deren Spriihvorrichtung
5 durch eine einzige verzweigte, durch ein Ventil regelbare Luftzufuhr erfolgen. Wahrend das Ventil (in Figur 2 nicht
dargestellt) getdffnetist, wird durch die zugefiihrte Luft ein Spriihnebel des Beschichtungsmittels aus der Spriihvorrichtung
5 auf die Beschichtungswalze 3 aufgebracht. AuRerdem lenkt die zugefihrte Luft entgegen der Federkraft einen Pneu-
matikzylinder 6 aus, wodurch die Beschichtungswalze 3 an das Werkstiick herangefihrt wird.

[0049] Die Figuren 3 und 4 zeigen jeweils einen Teilbereich der Beschichtungsvorrichtung 1. Anhand der Figuren 3
und 4 ist ersichtlich, dass die Beschichtungsvorrichtung 1 Ublicherweise eine zwischen zwei Beschichtungsstempeln 4
angeordnete Beschichtungswalze 3 aufweist. Die beiden Beschichtungsstempel 4 und die Beschichtungswalze 3 haben
jeweils eine eigene Spriihvorrichtung 5, die in beiden Figuren teilweise verdeckt dargestellt sind. Die Beschichtungs-
stempel 4 und die Beschichtungswalze 3 mit deren zugeordneten Spriihvorrichtungen 5 sind jeweils auf einem Pneu-
matikzylinder 6 angeordnet. An den Spriihvorrichtungen 5 und den Pneumatikzylindern 6 sind jeweils zwei Luftschlduche
7 angeschlossen, mit denen eine Druckluftzufuhr bzw. eine Druckluftableitung erfolgen kann. Die zu beschichtenden
Werkstlicke 8 werden auf einer Férdereinrichtung 2, wie zum Beispiel auf einem Férderband, unter einer Lichtschranke
9, die zweifach ausgefiihrt sein kann 9a, 9b, hindurchgefihrt. Im weiteren Verlauf werden die Werkstiicke an den
Beschichtungsstempeln 4 und an der Beschichtungswalze 3 vorbeitransportiert, wobei eine Beschichtung erfolgt. Zu-
nachst wird die Beschichtungswalze 3 an die Langskante des Werkstiicks 8 zugestellt, im Anschluss daran wird der in
Foérderrichtung distale Beschichtungsstempel 4 durch Luftsté3e bespriiht und an die in Férderrichtung vordere Querkante
des Werkstiicks 8 gebracht. Nachdem die Lichtschranke 9 wieder frei ist, erfolgt nach Verstreichen eines weiteren
einstellbaren Zeitraums eine Beschichtung der in Férderrichtung hinteren Querkante des Werkstiicks 8 durch den pro-
ximalen Beschichtungsstempel 4. Nach weiterem Verstreichen eines einstellbaren Zeitraums wird die Beschichtungs-
walze 3 zuriickgezogen, indem die Luftzufuhr durch Schlief3en eines Ventils gestoppt wird (in den Figuren 3 und 4 nicht
dargestellt). In dieser Position ist die Beschichtungsvorrichtung 1 bereit zum Beschichten eines auf dem Férderband
nachfolgenden Werkstticks 8.

[0050] Figur 5 zeigt den schematischen Aufbau der Beschichtungsvorrichtung 1. Insbesondere ist dieser Figur zu
entnehmen, wie die einzelnen Pneumatikzylinder 6 der Beschichtungsstempel 4 bzw. der Beschichtunswalze 3 und die
Spriihvorrichtungen 5 durch verschiedene Ventile 10 V1 bis V5 ansteuerbar sind. Die Beschichtungswalze 3 und deren
Sprihvorrichtung 5 bendétigen nur ein einziges Ventil 10 (V5), da wahrend der gesamten Zeit des Anpressens der
Beschichtungswalze 3 an das Werkstlick 8 ein Bespriihen der Beschichtungswalze 3 durch die Sprihvorrichtung 5
erfolgt. Die Ventile 10 V1 bis V5 sind beispielsweise als Magnetventile ausgefiihrt, durch welche die einzelnen Luft-
schlauche 7 von der Druckluftzuvor durch eine Drucklufthauptleitung 11 abgetrennt werden. Die Ventile werden durch
eine Steuerelektronik 12 geregelt, wobei die Eingaben durch ein Bedienelement 13 oder eine Steuersoftware an die
Steuerelektronik 12 libergeben werden. Als Vorschubgeschwindigkeit hat sich ein Bereich von 15 m/min bis 30 m/min
als geeignet fir die Beschichtungsvorgange erwiesen, wobei die Férdereinrichtung 2 vorzugsweise mit 22,5 m/min
betrieben wird. Die tatsachliche Transportgeschwindigkeit kann auch durch eine zweifache Lichtschranke 9, 9a, 9b
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zusatzlich festgestellt werden. Die vorzugsweise gewahlten einstellbaren Beschichtungsparameter ergeben sich anhand
der nachfolgenden Tabelle, wobei die Abkurzung LS fiir Lichtschranke verwendet wird:

Ventil | Einschaltereignis Start nach | Dauer | Ausschaltereignis | Stopp nach
V1 LS wird frei 0,01s 1s

V2 LS wird frei 2s 1s

V3 LS wird unterbrochen | 0,5 s 14s

V4 LS wird unterbrochen | 2's 1s

V5 LS wird unterbrochen | 1,5s LS wird frei 4s

[0051] Anhand der Tabelle ist ersichtlich, dass das Ventil V5 als einziges Ventil von einer Unterbrechung der Licht-
schranke 9 flr den Start eines Beschichtungsvorgangs und vom Freiwerden der Lichtschranke 9 zum Beenden des
Beschichtungsvorgangs abhangig ist. Auf diese Weise werden die Informationen Werkstiickanfang und Werkstlickende
an die Beschichtungswalze 3 ibermittelt. Uber die anderen Ventile 10 V1 bis V4 werden die beiden Beschichtungsstempel
4 mit den zugeordneten Spriihvorrichtungen 5 mit Druckluft versorgt. Die Beschichtung der in Férderrichtung vorderen
Querkante eines Werkstuicks 8 wird dabei durch die Ventile V4 und V3 geregelt, wahrend die Beschichtung der in
Foérderrichtung hinteren Querkante durch die Ventile V1 und V2 gesteuert wird. Zu beachten ist, dass die Ventile V3
und V4 in einem einstellbaren Zeitintervall nach Durchtrennen der Lichtschranke 9 gedffnet werden. Die Ventile V1 und
V2 werden hingegen durch ein erneutes Freiwerden der Lichtschranke 9 getriggert.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung (1) zum Auftragen von Beschichtungsmitteln im Kantenbereich der Schmalseiten von Werkstticken (8),
eine Fordereinrichtung (2), eine Beschichtungswalze (3) und mindestens zwei Beschichtungsstempel (4) umfassend,
wobei die Beschichtungswalze (3) und/oder die Beschichtungsstempel (4) dem Werkstiick (8) mit Unterstitzung
von Pneumatikzylindern (6) zugestellt werden, wobei die Beschichtungswalze (3) und die Beschichtungsstempel
(4) jeweils eine Besprihungsvorrichtung (5) aufweisen und wobei die Spriihvorgdnge der Beschichtungswalze (3)
und der Beschichtungsstempel (4) jeweils pneumatisch steuerbar sind.

2. Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Beschichtungsvorrichtung (1) zusatzlich eine Lichtschranke (9) aufweist, wobei vorzugsweise eine zwei-
fache Lichtschranke (9a, 9b) vorgesehen ist.

3. Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass Sprihvorrichtungen (5) und die Pneumatikzylinder (6) in einstellbaren Zeitabstdnden vom Unterbrechen der
Lichtschranke (9) oder nach einem erneuten Freiwerden der Lichtschranke (9) auslésbar sind.

4. Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Sprihvorgange in einstellbaren Zeitabstdnden nach Unterbrechung bzw. Freiwerden der Lichtschranke
(9) erfolgen und fir jeweils einstellbare Zeitintervalle nach Unterbrechung bzw. Freiwerden der Lichtschranke (9)
andauern.

5. Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Pneumatikzylinder (6) in jeweils einstellbaren Zeitabstdnden nach Unterbrechung bzw. Freiwerden der
Lichtschranke (9) auslenkbar sind und wobei die Dauer der Auslenkung einzelner Pneumatikzylinder (6) durch
einstellbare Zeitabstédnde nach Unterbrechung bzw. Freiwerden der Lichtschranke (9) regelbar ist.

6. Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Spriihvorrichtungen (5) und/oder die Pneumatikzylinder (6) durch zeitlich gesteuertes Offnen oder Schlie-
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Ren von jeweils zugeordneten Ventilen (10) ausgeldst bzw. gestoppt oder eingefahren werden.

Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Fordereinrichtung (2) ein Férderband vorgesehen ist.

Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtungsvorrichtung (1) mehrere Beschichtungsstationen aufweist, wobei das Werksttick (8) nach
dem Verlassen einer Beschichtungsstation und vor dem Zufiihren zu einer nachfolgenden Beschichtungsstation
um vorzugsweise 90° gedreht wird, wobei im Falle von quaderférmigen Werkstlicken (8) bis zu vier verschiedene
Beschichtungspositionen vorgesehen sind.

Vorrichtung zum Auftragen von Beschichtungsmitteln nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass fir die Einstellung der Zeitabsténde bzw. Zeitintervalle eine Steuersoftware (12) und/oder eine Steuerkonsole
(13) vorgesehen ist.

Verfahren zum Beschichten des Kantenbereichs der Schmalseiten von Werkstiicken (8) mit Holzbearbeitungsmitteln
und insbesondere mit Beschichtungsmitteln, die folgenden Schritte umfassend:

A. Transportieren eines zu beschichtenden Werkstiicks (8) durch eine Férdereinrichtung (2) wahrend aller
weiteren Schritte,

C. weiterer Transport des Werkstiicks (8) und dabei Anpressen einer Beschichtungswalze (3) an die Langskante
oder Unterkante des Werkstlicks (8) bei gleichzeitigem Besprihen der Beschichtungswalze (3) mit Beschich-
tungsmittel durch eine Sprihvorrichtung (5) und dabei Beschichten der Kante in Transportrichtung, wobei der
Schritt C bis zum Erreichen des Schritts H aufrechterhalten wird,

D. Bespriihen eines in Forderrichtung der Foérdereinrichtung distalen Beschichtungsstempels (4) mit Beschich-
tungsmittel aus einer Spriihvorrichtung (5),

E. weiterer Transport des Werkstlicks (8) und Beschichten einer in Férderrichtung vorderen Querkante durch
den hierzu an das Werkstuck (8) herangefiihrten distalen Beschichtungsstempel (4),

F. Bespriihen eines in Forderrichtung der Férdereinrichtung (2) proximalen Beschichtungsstempels (4) mit
Beschichtungsmittel aus einer Sprihvorrichtung (5),

G. weiterer Transport des Werkstiicks und Beschichten einer in Férderrichtung hinteren Querkante durch den
hierzu an das Werkstlick (8) herangefiihrten proximalen Beschichtungsstempel (4),

H. weiterer Transport des Werkstiicks (8) und dabei Absetzen der Beschichtungswalze (3) vom Werkstiick (8) .

Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass als zusatzlicher Schritt vorgesehen ist:

B. Transport des zu beschichtenden Werkstlicks (8) durch eine Lichtschranke (9) und dadurch Unterbrechung
des Lichtstrahls, wobei vorzugsweise eine zweifache Lichtschranke (9a, 9b) vorgesehen ist.

Verfahren nach Anspruch 11,

dadurch gekennzeichnet,

dass die neben dem reinen Transport des Werkstiicks (8) vorgesehenen Ereignisse der Schritte C bis H in einstell-
baren Zeitabstdnden vom Unterbrechen der Lichtschranke (9) oder nach einem erneuten Freiwerden der Licht-
schranke (9) ausgelost werden.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schritte D und E in einstellbaren Zeitabstdénden nach Unterbrechung der Lichtschranke (9) erfolgen und
fur jeweils einstellbare Zeitintervalle nach Unterbrechung der Lichtschranke (9) andauern.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Schritte F und G in einstellbaren Zeitabstdnden nach dem erneuten Freiwerden der Lichtschranke (9)
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erfolgen und fur jeweils einstellbare Zeitintervalle nach dem erneuten Freiwerden der Lichtschranke (9) andauern.

Verfahren nach einem der Anspriiche 12 bis 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Schritt C in einem einstellbaren Zeitabstand nach Unterbrechen der Lichtschranke (9) ausgelést und nach
einem weiteren einstellbaren Zeitabstand nach dem erneuten Freiwerden der Lichtschranke (9) durch Schritt H
beendet wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass alle Schritte C bis H pneumatisch oder/und hydraulisch durch zeitlich gesteuertes Offnen oder SchlieRen von
jeweils zugeordneten Ventilen (10) ausgeldst bzw. beendet werden.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Fordereinrichtung (2) ein Forderband vorgesehen ist.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Behandlung des Werkstlcks (8) durch die Schritte A bis H nach Drehen des Werkstlicks (8) um vorzugs-
weise 90° wiederholt wird, wobei im Falle von quaderformigen Werkstiicken (8) bis zu vier verschiedene Behand-
lungspositionen vorgesehen sind.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Fordereinrichtung (2) mit einer einstellbaren Transportgeschwindigkeit von 15 m/min bis 30 m/min, vor-
zugsweise von 22,5 m/min betrieben wird.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass bei dem Beschichtungsverfahren eine Vorrichtung (1) nach den Anspriichen 1 bis 9 eingesetzt wird.
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