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(57) Es handelt sich um ein Verfahren zur Bearbei-
tung von Werkstücken (2), insbesondere Kantenbän-
dern, bei dem ein Werkstück (2), insbesondere Kanten-
band, durch eine Wärmequelle (1), insbesondere einen
Laser, ein Heißluftgebläse oder eine Plasmadüse, er-
wärmt wird. Die Wärmerückstrahlung (5, 5’) des erwärm-
ten Werkstücks (2) wird mittels eines bildgebenden Ver-
fahrens erfasst. Die Vorrichtung zur Durchführung des
Verfahrens weist eine Wärmequelle (1) und einem Werk-
stückaufnahmebereich (10) zur Aufnahme eines Werk-

stücks (2), insbesondere eines Kantenbandes auf. Die
Wärmequelle (10) ist so eingerichtet, dass sie auf den
Werkstückaufnahmebereich (10) gerichtet ist und die
von ihr zur Verfügung gestellte Energie ein im Werkstück-
aufnahmebereich (10) befindliches Werkstück (2) erwär-
men kann. Die Vorrichtung weist weiter eine Wärmeer-
fassungseinrichtung (6) auf, die die vom Werkstück (2)
bei dessen Erwärmen durch die Wärmequelle (1) aus-
gehende Wärmerückstrahlung (5, 5’) erfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bear-
beitung von Werkstücken nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und eine Vorrichtung zur Durchführung eines
solchen Verfahrens nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 6.
[0002] Bei der Bearbeitung von Werkstücken, bei de-
nen ein Verfahrensschritt vorsieht, dass die Werkstücke
durch eine Wärmequelle erwärmt werden müssen, müs-
sen die Betriebsparameter so eingestellt werden, dass
die erforderliche Temperatur einerseits erreicht wird, an-
dererseits darf die Temperatur aber auch nicht deutlich
überschritten oder unterschritten werden, weil das Werk-
stück Schaden nimmt oder dessen Weiterverarbeitung
nicht vorgenommen werden kann.
[0003] So ist insbesondere bekannt, dass Kantenbän-
der aus Kunststoff vor dem Anbringen an Schmalseiten
von Platten aus Holz oder Holzersatzstoffen durch eine
Wärmequelle, z.B. einen Laser, Heißluft oder Plasma-
strahlung, erwärmt werden. Dabei wird im Kantenband
eine Funktionsschicht angeschmolzen, welche nach
dem Andrücken gegen die Schmalseite der Platte erkal-
tet und das Kantenband somit eine feste Verbindung mit
der Platte eingeht. Zur Überwachung der Temperaturen
in diesem Bereich des Andrückens ist z.B. aus DE 20
2008 015 878 U1 bekannt, in dem Werkstückaufnahme-
bereich, also dort, wo das Kantenband erwärmt wird, und
dort, wo es an die Platte angedrückt wird, einen Tempe-
raturfühler anzubringen, mit welchem ggf. eine Energie-
quelle oder eine Einrichtung zur Fokussierung der Ener-
gie gesteuert werden kann.
[0004] Diese Art der Messung der Temperatur ist zum
Einen ungenau, weil sie in der Regel in Bereichen - z.B.
dem der Wärmequelle abgewandten Bereichen des Kan-
tenbandes - erfolgt, die nicht direkt erwärmt werden. Zum
Anderen erfordert die Messung der Temperatur immer
einen direkten Kontakt des Messfühlers mit dem zu ver-
messenden Werkstück, so dass eine Messung dort, wo
tatsächlich das Aufschmelzen stattfindet, gar nicht mög-
lich ist. Zudem kann es bei Anordnung der bekannten
Messfühler direkt an der erwärmten Stelle zu Wechsel-
wirkungen mit der verwendeten Wärmequelle kommen,
so dass ein Maß für die tatsächlich im Aufschmelzbereich
herrschenden Temperaturverhältnisse auf diese Weise
nicht möglich ist, weswegen man sich eben mit der indi-
rekten Messung auf der Rückseite des Werkstücks be-
gnügt.
[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs
genannten Art anzugeben, bei denen die genannten Ein-
schränkungen nicht auftreten.
[0006] Gelöst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zur Bearbeitung von Werkstücken mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zur Durchführung
eines solchen Verfahrens mit den Merkmalen des An-
spruchs 6. Vorteilhafte Ausführungsformen finden sich
in den jeweiligen Unteransprüchen.

[0007] Die Erfindung sieht vor, durch ein bildgebendes
Verfahren, etwa durch den Einsatz eines Pyrometers
oder einer Wärmebildkamera die durch die Wärmequelle
- bei der es sich vorzugsweise um einen Laser, ein
Heißluftgebläse oder eine Plasmadüse handelt - er-
wärmte Stelle auf dem Werkstück - das bevorzugt als
Kantenband ausgebildet ist - direkt zu erfassen, indem
die vom Werkstück ausgehende Wärmerückstrahlung
erfasst wird. Wärmerückstrahlung ist diejenige Strah-
lung, die vom erwärmten Werkstück abgestrahlt wird; in
erster Linie handelt es sich dabei um Infrarotstrahlung.
[0008] Die Wärmerückstrahlung ist in den meisten An-
wendungsfällen eine Infrarotstrahlung im langwelligeren
Bereich, d.h. in der Regel jenseits von 3000 nm hin zu
größeren Wellenlängen. Diese Wärmerückstrahlung
lässt sich mit bildgebenden Verfahren gut erfassen. Auf
diese Weise wird es möglich, im laufenden Werkstück-
bearbeitungsverfahren bereits Anpassungen vorneh-
men zu können, indem etwa die Temperaturbereiche der
aufgewärmten Stelle auf dem Werkstück untersucht wer-
den. Dazu werden die von dem bildgebenden Verfahren
erfassten Daten bevorzugt ausgewertet und/oder auf ei-
ner Anzeigeeinrichtung angezeigt. Die Auswertung kann
im einfachsten Fall eine Integration über die durch das
bildgebende Verfahren erfasste und abgebildete Tem-
peraturverteilung sein, um etwa einen Wärmegehalt oder
auch eine Durchschnittstemperatur zu errechnen. Sol-
che durch Auswertung und/oder Berechnung ermittelten
Informationen geben Aufschluss über die am Werkstück
herrschenden Temperaturverhältnisse.
[0009] Bevorzugt können solche ermittelten Daten be-
nutzt werden, um die Wärmequelle zu steuern und/oder
zu regeln. Dazu ist vorgesehen, dass die von der Wär-
mequelle an das Werkstück abgegebene Energie auf der
Grundlage der erfassten Wärmerückstrahlung gesteuert
und/oder auf einen Sollwert geregelt wird. Hierfür kann
z.B. ein ermittelter Durchschnittswert oder ein Integrati-
onswert mit einem für das Werkstück und den Verarbei-
tungsprozess vorgegebenen Sollwert verglichen wer-
den. Abhängig davon kann die Energiezufuhr der Wär-
mequelle gesteigert werden, wenn die erfasste Tempe-
ratur am Werkstück zu gering ist und gesenkt werden,
wenn die genannte Temperatur zu hoch ist. Auch bietet
das erfindungsgemäße Verfahren den Vorteil, dass
Werkstücke, deren optimaler Temperatur-Arbeitspunkt,
d.h. die optimale durch die Wärmequelle zur Verfügung
gestellte Energie, nicht bekannt ist, vermessen werden
können. Dies kann z.B. geschehen, indem man die En-
ergieabgabe der Quelle kontinuierlich ändert und dabei
das Temperaturverhalten mittels des bildgebenden Ver-
fahrens untersucht.
[0010] Die Erfindung eignet sich besonders für den
Einsatz bei Holzbearbeitungsmaschinen, in denen eine
Bekantungsvorrichtung zum Bekanten von Schmalsei-
ten von Platten aus Holz- oder Holzersatzstoffen mit ei-
nem Kantenband beschichtet wird. Die Kantenbänder
weisen dabei vorzugsweise eine Funktionsschicht aus
Kunststoff auf oder bestehen vollständig aus Kunststoff,
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wobei sich die Funktionsschicht in beiden Fällen durch
die Energie der Wärmequelle aufschmelzen lässt. Be-
sonders vorteilhaft ist, wenn als Wärmequelle - wie oben
erwähnt - ein Laser zum Einsatz kommt, denn dann kann
erreicht werden, dass die Temperaturerfassung durch
das bildgebende Verfahren einerseits und die Bestrah-
lung des Werkstücks, z.B. dem Kantenband, anderer-
seits sich gegenseitig nicht stören. So ist es insbeson-
dere möglich, die Wärmerückstrahlung auf einer Linie
bzw im Bereich der Strahlachse oder Strahlebene zu
messen, die koaxial oder parallel mit dem Strahlengang
des auf das Werkstück auftreffenden Laserstrahls ist. Die
Erfassung der Bilddaten, also die ortsaufgelöste Beob-
achtung der Temperaturverteilung auf dem Werkstück,
kann dann Parallaxe frei erfolgen, was Fehler bei der
anschließenden Auswertung und/oder Steuerung und/
oder Regelung der Wärmequelle verhindert. Natürlich
kann die Wärmerückstrahlung auch unter einem beliebi-
gen Winkel erfasst werden.
[0011] Natürlich eignen sich das vorbeschriebene Ver-
fahren und die nachfolgend beschriebene Vorrichtung
nicht nur für Bekantungsvorrichtungen oder allgemein
bei der Holzverarbeitung. Die Erfindung eignet sich auch
für den Einsatz bei Arbeitsverfahren oder Herstellungs-
verfahren, bei denen ein Teil mit einer Wärmequelle er-
wärmt und die Information über die Erwärmung des
Werkstücks für den weiteren Prozess zu erfassen ist.
[0012] So umfasst die erfindungsgemäße Vorrichtung
zur Durchführung eines oben beschriebenen Verfahrens
die Wärmequelle und einen Werkstückaufnahmebereich
zur Aufnahme eines Werkstücks, welches wie oben be-
schrieben ein Kantenband sein kann. Die Wärmequelle
ist dabei so eingerichtet, dass sie auf den Werkstückauf-
nahmebereich gerichtet ist und die von ihr zur Verfügung
gestellte Energie ein im Werkstückaufnahmebereich be-
findliches Werkstück erwärmen kann. Dies kann durch
Wärmestrahlung, Wärmeleitung oder Zuleitung eines
Wärmeenergie enthaltenden Massenstroms wie heißer
Luft oder einer Plasmaflamme erfolgen. Auch die indi-
rekte Erwärmung durch Einstrahlen von Laserlicht, wel-
ches einen im Werkstück enthaltenen Absorber anregt,
der wiederum das ihn umgebende Werkstückmaterial er-
wärmt, ist möglich. Erfindungsgemäß weist die Vorrich-
tung weiter eine Wärmeerfassungseinrichtung auf, die
die vom Werkstück bei dessen Erwärmen durch die Wär-
mequelle ausgehende Wärmerückstrahlung erfasst. Die
Wärmerückstrahlung kann beispielsweise mit einem Py-
rometer oder einer Wärmebildkamera erfasst werden.
[0013] Für die Anordnung der Wärmeerfassungsein-
richtung gibt es prinzipiell keine Einschränkungen. Eine
bevorzugte Variante, bei der z.B. Laserlicht als Wärme-
quelle eingesetzt wird, sieht vor, die Wärmerückstrah-
lung auf der Achse bzw. in der Ebene zu beobachten,
die durch den Strahlengang des Laserstrahls vor dem
Auftreffen auf das Werkstück definiert ist.
[0014] Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass die er-
findungsgemäße Vorrichtung eine die Wärmerückstrah-
lung reflektierende oder die Wärmerückstrahlung trans-

mittierende optische Einrichtung aufweist, die zwischen
der Wärmeerfassungseinrichtung und dem Werkstück-
aufnahmebereich im Strahlungsbereich der Wärmerück-
strahlung angeordnet ist. Beispielsweise kann diese Ein-
richtung ein teiltransparenter Spiegel, z.B. einer, der
Zinkselenid als Material aufweist, sein. Ein solcher Spie-
gel dient dazu, Laserlicht eines bestimmten Wellenlän-
genbereichs auf dem Spiegel zum Werkstück hin umzu-
leiten, ist aber durchlässig für die Wärmerückstrahlung,
so dass der Spiegel zwischen Werkstück und Wärmeer-
fassungseinrichtung angeordnet werden kann. So ist ei-
ne Erfassung der Temperaturverteilung "auf der Laser-
strahlachse" möglich.
[0015] Bevorzugt ist die optische Einrichtung insbe-
sondere für Licht in einem Lichtwellenlängenbereich zwi-
schen 700 und 3000 nm, bevorzugt zwischen 700 und
2000 nm, durchlässig oder reflektierend ausgebildet.
[0016] Wenn die Wärmequelle eine Laserlicht aussen-
dende Laserstrahlquelle ist, dann kann die Wärmeerfas-
sungseinrichtung so ausgelegt sein, dass sie lediglich
Wärmestrahlung in einem Spektralbereich erfasst, der
außerhalb des Spektralbereichs des Laserlichts liegt,
letzter liegt bevorzugt zwischen 700 und 3000 nm, be-
vorzugt zwischen 700 und 2000 nm.
[0017] Weiter kann die Wärmeerfassungseinrichtung
Wärmestrahlung in einem Bereich von insbesondere
größer 1000 nm, bevorzugt jedoch 6000 bis 14000 nm
erfassen. Bei der oben beschriebenen Laseranwendung,
mit einem Nahinfrarotlaser zum Beispiel, kann so die Be-
obachtung der Temperaturverteilung auf dem Werkstück
wechselwirkungsfrei "im Strahlengang" des Laserstrahls
erfolgen, weil die Wärmeerfassungseinrichtung das ein-
gestrahlte Laserlicht nicht "sieht".
[0018] Die Vorrichtung kann weiter eine Steuer- oder
Regelvorrichtung aufweisen, welche Wärmeerfassungs-
daten der Wärmeerfassungseinrichtung empfängt und
dazu ausgelegt ist, die Wärmeerfassungsdaten auszu-
werten und/oder mit vorgegebenen Solldaten zu verglei-
chen und/oder abhängig von dieser Auswertung die von
der Wärmequelle ausgegebene Energie zu steuern
und/oder auf einen vorgegebenen Sollwert zu regeln.
[0019] Wie oben beschrieben, ist die erfindungsgemä-
ße Vorrichtung bevorzugt als Bekantungsvorrichtung für
plattenförmige Erzeugnisse aus Holz- oder Holzersatz-
stoffen ausgebildet. Der Werkstückaufnahmebereich ist
in diesem Fall zur Zuführung von Kantenbändern und
ggf. nachfolgendem Andrücken von Kantenbändern an
plattenförmige Erzeugnisse ausgebildet.
[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand zweier
Ausführungsbeispiele näher erläutert.
[0021] Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner möglichen Konfiguration einer erfindungsgemäßen
Vorrichtung.
[0022] Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung ei-
ner weiteren möglichen Konfiguration einer erfindungs-
gemäßen Vorrichtung.
[0023] Zu erkennen ist eine Wärmequelle 1, die im ge-
zeigten Beispiel eine Laserstrahlquelle ist, welche einen
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Laserstrahl 4, 4’ aussendet. Weiter ist eine Werkstück-
aufnahmeeinrichtung durch das Bezugszeichen 10 an-
gedeutet, in der ein Werkstück 2 sich befindet, welches
im gezeigten Beispiel ein Kantenband sein kann. Der La-
serstrahl 4 trifft auf eine hier als halbdurchlässiger Spie-
gel ausgebildete optische Einrichtung 3 und wird zu ei-
nem Umlenkstrahl 4’ auf das Werkstück hin umgelenkt.
Die optische Einrichtung 3 ist hier dazu ausgebildet, das
Laserlicht - bevorzugt das eines Diodenlasers (Nahinfra-
rot) oder eines CO2-Lasers (ca. 10000 nm) - zu reflek-
tieren. Durch die Wärmequelle 1 wird folglich das Werk-
stück (hier im Auftreffbereich des Lasers 4’) erwärmt und
dabei wird Wärmerückstrahlung 5 erzeugt. Diese Wär-
merückstrahlung liegt im Falle des eingestrahlten Laser-
lichts - jedenfalls zum Teil - in einem anderen Spektral-
bereich des Infrarot, z.B. im Bereich von 3000 bis 14000
nm. In jedem Fall ist die Wärmeerfassungseinrichtung 6
bevorzugt so ausgelegt, dass sie eben diesen Spektral-
bereich erfasst und ggf. für den Spektralbereich des La-
serlichts "blind" ist.
[0024] Die optische Einrichtung ist für Infrarotstrahlung
in dem für die Wärmerückstrahlung relevanten Bereich
durchlässig, so dass die Wärmeerfassungseinrichtung 6
hinter der optischen Einrichtung 3 - die damit zwischen
der Einrichtung 6 und dem Werkstück 2 liegt - platziert
werden kann.
[0025] Weiter ist hier eine Steuer- und Regeleinrich-
tung 7 vorgesehen, die mit der Einrichtung 6 zum Emp-
fang von Bilddaten über eine - z.B. drahtlose oder draht-
gebundene - Kommunikationsschnittstelle 8 kommuni-
ziert. Weiter kann eine Anzeige (nicht gezeigt) vorgese-
hen sein, welche die erfasste Wärmerückstrahlung visu-
alisiert, z.B. indem eine Temperaturverteilung des er-
fassten Wärmebildes des Werkstücks ausgegeben wird
oder lediglich ein Falschfarbenbild angezeigt wird.
[0026] Sollen die erfassten Wärmedaten ausgewertet
oder genutzt werden, um die Vorrichtung zu steuern oder
zu regeln, kann eine Kommunikationsschnittstelle 9 zwi-
schen der Einrichtung 7 und der Wärmequelle 1 vorge-
sehen sein. Diese Kommunikationsschnittstelle 9 kann
wiederum drahtlos oder auch drahtgebunden oder der-
gleichen sein.
[0027] Grundsätzlich gilt, dass zur Verwirklichung des
Erfindungsgedankens - Verfahren oder Vorrichtung - die
gezeigten Einrichtungen 6, 7 sowie die Kommunikations-
schnittstellen 9 und auch die optische Einrichtung 3 nicht
zwingend erforderlich sind. Erforderlich sind grundsätz-
lich nur die Wärmequelle 1 und der Werkstückaufnah-
mebereich 10 bzw. ein Werkstück 2 und die Wärmeer-
fassungseinrichtung 6.
[0028] Eine Alternative, bei der beispielsweise die op-
tische Einrichtung fehlt, ist in Figur 2 gezeigt, die Funk-
tionsweise ist ansonsten zur oben beschriebenen Aus-
führung in Figur 1 identisch.
[0029] Weiter ist es möglich, die oben beschriebenen
Eigenschaften der optischen Einrichtung 3, insbesonde-
re zur Transparenz für bestimmte Spektralbereiche, um-
zukehren. Bei einem Laserstrahl kann dann diese Ein-

richtung 3 in den Strahlengang des auf das Werkstück
treffenden Strahls 4 in einem Winkel hierzu eingebracht
werden. Die optische Einrichtung 3 ist dann für das ein-
gestrahlte Laserlicht 4 - z.B. in den genannten Spektral-
bereichen - transparent, reflektiert aber die Wärmerück-
strahlung 5 z.B. in deren oben genannten Spektralberei-
chen. Auf diese Weise kann die Wärmerückstrahlung 5
ausgekoppelt und die Wärmeerfassungseinrichtung 6 an
einem beliebigen Ort außerhalb der Laserstrahlachse
oder -ebene 4 platziert werden. Das bietet sich dann an,
wenn in größeren Vorrichtungen z.B. vorhandener Bau-
raum ausgenutzt werden kann. Auch kann auf diese Wei-
se die Wärmeerfassungseinrichtung 6 in räumlicher Nä-
he zum Werkstück platziert werden, etwa wenn lediglich
geringe Wärmeunterschiede erfasst werden sollen, was
bei größerer Entfernung zwischen Wärmeerfassungs-
einrichtung 6 und Werkstück 2 nicht immer möglich ist.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Bearbeitung von Werkstücken (2), ins-
besondere Kantenbändern, bei dem ein Werkstück
(2), insbesondere Kantenband, durch eine Wärme-
quelle (1), insbesondere einen Laser, ein Heißluft-
gebläse oder eine Plasmadüse, erwärmt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wärmerückstrahlung (5, 5’) des erwärmten
Werkstücks (2) mittels eines bildgebenden Verfah-
rens erfasst wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass von dem bildgebenden Verfahren erfasste Da-
ten ausgewertet und/oder auf einer Anzeigeeinrich-
tung angezeigt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die von der Wärmequelle (1) an das Werkstück
(2) abgegebene Energie auf der Grundlage der er-
fassten Rückstrahlung (5, 5’) gesteuert und/oder auf
einen Sollwert geregelt wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass zur Erfassung der Wärmerückstrahlung (5, 5’)
ein Pyrometer oder eine Wärmebildkamera (6) ein-
gesetzt wird.

5. Verfahren nach einem der vorigen Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet,
dass als Werkstück (2) ein Kantenband eingesetzt
wird,
welches auf der Schmalseite eines plattenförmigen
Erzeugnisses, insbesondere einer Platte aus Holz
oder Holzersatzstoff, angebracht wird.
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6. Vorrichtung zur Durchführung eines Verfahrens
nach einem der vorigen Ansprüche, mit einer Wär-
mequelle (1) und einem Werkstückaufnahmebe-
reich (10) zur Aufnahme eines Werkstücks (2), ins-
besondere eines Kantenbandes, wobei die Wärme-
quelle (1) so eingerichtet ist, dass sie auf den Werk-
stückaufnahmebereich (10) gerichtet ist und die von
ihr zur Verfügung gestellte Energie ein im Werk-
stückaufnahmebereich (10) befindliches Werkstück
(2) erwärmen kann,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Vorrichtung weiter eine Wärmeerfassungs-
einrichtung (6) aufweist, die die vom Werkstück (2)
bei dessen Erwärmen durch d ie Wärmequelle (1)
ausgehende Wärmerückstrahlung (5, 5’) erfasst.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine die Wärmerückstrahlung (5, 5’) reflek-
tierende oder die Wärmerückstrahlung (5, 5’) trans-
mittierende optische Einrichtung (3) aufweist, die
zwischen der Wärmeerfassungseinrichtung (6) und
dem Werkstückaufnahmebereich (10) im Strah-
lungsbereich der Wärmerückstrahlung (5, 5’) ange-
ordnet ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
dass die optische Einrichtung (3), insbesondere für
Licht in einem Lichtwellenlängenbereich zwischen
700 und 3000 nm, bevorzugt zwischen 700 und 2000
nm, durchlässig oder reflektierend ausgebildet ist.

9. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass weiter eine Steuer- oder Regelvorrichtung (7)
vorgesehen ist, welche Wärmeerfassungsdaten der
Wärmeerfassungseinrichtung (6) empfängt und da-
zu ausgelegt ist, die Wärmeerfassungsdaten auszu-
werten und/ oder mit vorgegebenen Solldaten zu
vergleichen und/ oder abhängig von dieser Auswer-
tung die von der Wärmequelle (1) ausgegebene En-
ergie zu steuern und/ oder auf einen vorgegebenen
Sollwert zu regeln.

10. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wärmequelle (1) eine Laserlicht (4, 4’) aus-
sendende Laserstrahlquelle ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Wärmeerfassungseinrichtung (6) so aus-
gelegt ist, dass sie lediglich Wärmestrahlung in ei-
nem Spektralbereich erfasst, der außerhalb des
Spektralbereichs des Laserlichts liegt.

12. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 7 bis 11,

dadurch gekennzeichnet,
dass die Wärmeerfassungseinrichtung (6) Wärme-
strahlung in einem Bereich von größer 6000 bis
14000 nm erfasst.

13. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 6 bis 12,
dadurch gekennzeichnet,
dass sie als Bekantungsvorrichtung für plattenför-
mige Erzeugnisse aus Holz- oder Holzersatzstoffen
ausgebildet ist, wobei der Werkstückaufnahmebe-
reich (10) zur Zuführung von Kantenbändern und
nachfolgendem Andrücken von Kantenbänden (2)
an plattenförmige Erzeugnisse ausgebildet ist.
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