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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Bear-
beitung von Werkstiicken in Form von Kantenbandern
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vor-
richtung zur Durchfiihrung eines solchen Verfahrens
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 4. Ein solches Ver-
fahren und eine solche Vorrichtung sind aus dem Doku-
ment EP 2 345 518 A1 bekannt.

[0002] Beider Bearbeitung von Werkstiicken, bei de-
nen ein Verfahrensschritt vorsieht, dass die Werkstlicke
durch eine Warmequelle erwarmt werden missen, mis-
sen die Betriebsparameter so eingestellt werden, dass
die erforderliche Temperatur einerseits erreicht wird, an-
dererseits darf die Temperatur aber auch nicht deutlich
Uberschritten oder unterschritten werden, weil das Werk-
stlick Schaden nimmt oder dessen Weiterverarbeitung
nicht vorgenommen werden kann.

[0003] Soistinsbesondere bekannt, dass Kantenban-
der aus Kunststoff vor dem Anbringen an Schmalseiten
von Platten aus Holz oder Holzersatzstoffen durch eine
Warmequelle, z.B. einen Laser, Heillluft oder Plasma-
strahlung, erwarmt werden. Dabei wird im Kantenband
eine Funktionsschicht angeschmolzen, welche nach
dem Andriicken gegen die Schmalseite der Platte erkal-
tet und das Kantenband somit eine feste Verbindung mit
der Platte eingeht. Zur Uberwachung der Temperaturen
in diesem Bereich des Andriickens ist z.B. aus DE 20
2008 015 878 U1 bekannt, in dem Werkstiickaufnahme-
bereich, also dort, wo das Kantenband erwarmt wird, und
dort, wo es an die Platte angedriickt wird, einen Tempe-
raturfiihler anzubringen, mit welchem ggf. eine Energie-
quelle oder eine Einrichtung zur Fokussierung der Ener-
gie gesteuert werden kann.

[0004] Diese Artder Messung der Temperatur ist zum
Einen ungenau, weil sie in der Regel in Bereichen - z.B.
dem der Warmequelle abgewandten Bereichen des Kan-
tenbandes - erfolgt, die nicht direkt erwarmtwerden. Zum
Anderen erfordert die Messung der Temperatur immer
einen direkten Kontakt des Messfiihlers mit dem zu ver-
messenden Werkstlick, so dass eine Messung dort, wo
tatsachlich das Aufschmelzen stattfindet, gar nicht moég-
lich ist. Zudem kann es bei Anordnung der bekannten
Messfiihler direkt an der erwarmten Stelle zu Wechsel-
wirkungen mit der verwendeten Warmequelle kommen,
sodass ein MaR fiir die tatsachlich im Aufschmelzbereich
herrschenden Temperaturverhaltnisse auf diese Weise
nicht méglich ist, weswegen man sich eben mit der indi-
rekten Messung auf der Riickseite des Werkstiicks be-
gnugt.

[0005] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, ein Verfahren und eine Vorrichtung der eingangs
genannten Artanzugeben, bei denen die genannten Ein-
schrankungen nicht auftreten.

[0006] Geldstwird diese Aufgabe durch ein Verfahren
zur Bearbeitung von Kantenbandern mit den Merkmalen
des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
eines solchen Verfahrens mit den Merkmalen des An-
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spruchs 4. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen finden sich
in den jeweiligen Unteranspriichen.

[0007] Die Erfindung sieht vor, durch ein bildgebendes
Verfahren, etwa durch den Einsatz eines Pyrometers
oder einer Warmebildkamera die durch die Warmequelle
- bei der es sich vorzugsweise um einen Laser, ein
HeiBluftgeblase oder eine Plasmadiise handelt - er-
warmte Stelle auf dem Werkstiick - das erfindungsge-
mafR als Kantenband ausgebildet ist - direkt zu erfassen,
indem die vom Werkstiick ausgehende Warmertick-
strahlung erfasst wird. Warmerickstrahlung ist diejenige
Strahlung, die vom erwarmten Werkstiick abgestrahlt
wird; in erster Linie handelt es sich dabei um Infrarot-
strahlung.

[0008] Die Warmertckstrahlung istin den meisten An-
wendungsfallen eine Infrarotstrahlung im langwelligeren
Bereich, d.h. in der Regel jenseits von 3000 nm hin zu
groReren Wellenlangen. Diese Warmertckstrahlung
Iasst sich mit bildgebenden Verfahren gut erfassen. Auf
diese Weise wird es moglich, im laufenden Werkstiick-
bearbeitungsverfahren bereits Anpassungen vorneh-
men zu kénnen, indem etwa die Temperaturbereiche der
aufgewarmten Stelle auf dem Werkstulick untersuchtwer-
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 iber die durch das
bildgebende Verfahren erfasste und abgebildete Tem-
peraturverteilung sein, um etwa einen Warmegehalt oder
auch eine Durchschnittstemperatur zu errechnen. Sol-
che durch Auswertung und/oder Berechnung ermittelten
Informationen geben Aufschluss tber die am Werkstiick
herrschenden Temperaturverhaltnisse.

[0009] Bevorzugtkdnnen solche ermittelten Daten be-
nutzt werden, um die Warmequelle zu steuern und/oder
zu regeln. Dazu ist vorgesehen, dass die von der War-
mequelle an das Werkstiick abgegebene Energie auf der
Grundlage der erfassten Warmertickstrahlung gesteuert
und/oder auf einen Sollwert geregelt wird. Hierfir kann
z.B. ein ermittelter Durchschnittswert oder ein Integrati-
onswert mit einem fur das Werkstlick und den Verarbei-
tungsprozess vorgegebenen Sollwert verglichen wer-
den. Abhangig davon kann die Energiezufuhr der War-
mequelle gesteigert werden, wenn die erfasste Tempe-
ratur am Werkstiick zu gering ist und gesenkt werden,
wenn die genannte Temperatur zu hoch ist. Auch bietet
das erfindungsgemafRe Verfahren den Vorteil, dass
Werkstlicke, deren optimaler Temperatur-Arbeitspunkt,
d.h. die optimale durch die Warmequelle zur Verfliigung
gestellte Energie, nicht bekannt ist, vermessen werden
kénnen. Dies kann z.B. geschehen, indem man die En-
ergieabgabe der Quelle kontinuierlich andert und dabei
das Temperaturverhalten mittels des bildgebenden Ver-
fahrens untersucht.

[0010] Die Erfindung eignet sich besonders fir den
Einsatz bei Holzbearbeitungsmaschinen, in denen eine
Bekantungsvorrichtung zum Bekanten von Schmalsei-
ten von Platten aus Holz- oder Holzersatzstoffen mit ei-
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nem Kantenband beschichtet wird. Die Kantenbander
weisen dabei vorzugsweise eine Funktionsschicht aus
Kunststoff auf oder bestehen vollstandig aus Kunststoff,
wobei sich die Funktionsschicht in beiden Fallen durch
die Energie der Warmequelle aufschmelzen lasst. Be-
sonders vorteilhaft ist, wenn als Warmequelle - wie oben
erwahnt - ein Laser zum Einsatz kommt, denn dann kann
erreicht werden, dass die Temperaturerfassung durch
das bildgebende Verfahren einerseits und die Bestrah-
lung des Werkstlicks, z.B. dem Kantenband, anderer-
seits sich gegenseitig nicht stéren. So ist es insbeson-
dere mdoglich, die Warmerlckstrahlung auf einer Linie
bzw im Bereich der Strahlachse oder Strahlebene zu
messen, die koaxial oder parallel mit dem Strahlengang
des aufdas Werkstiick auftreffenden Laserstrahls ist. Die
Erfassung der Bilddaten, also die ortsaufgel0ste Beob-
achtung der Temperaturverteilung auf dem Werksttick,
kann dann Parallaxe frei erfolgen, was Fehler bei der
anschlieBenden Auswertung und/oder Steuerung und/
oder Regelung der Warmequelle verhindert. Natirlich
kann die Warmertickstrahlung auch unter einem beliebi-
gen Winkel erfasst werden.

[0011] Naturlich eignen sich das vorbeschriebene Ver-
fahren und die nachfolgend beschriebene Vorrichtung
nicht nur fir Bekantungsvorrichtungen oder allgemein
bei der Holzverarbeitung. Die Erfindung eignet sich auch
fur den Einsatz bei Arbeitsverfahren oder Herstellungs-
verfahren, bei denen ein Teil mit einer Warmequelle er-
warmt und die Information Uber die Erwdrmung des
Werkstlcks fir den weiteren Prozess zu erfassen ist.
[0012] So umfasstdie erfindungsgemafe Vorrichtung
zur Durchfiihrung eines oben beschriebenen Verfahrens
die Warmequelle und einen Werkstiickaufnahmebereich
zur Aufnahme eines Werkstlicks, welches wie oben be-
schrieben erfindungsgemal ein Kantenband ist. Die
Warmegquelle ist dabei so eingerichtet, dass sie auf den
Werkstlickaufnahmebereich gerichtet ist und die von ihr
zur Verfigung gestellte Energie ein im Werkstiickauf-
nahmebereich befindliches Werkstiick erwdrmen kann.
Dies kann durch Warmestrahlung, Warmeleitung oder
Zuleitung eines Warmeenergie enthaltenden Massen-
stroms wie heiler Luft oder einer Plasmaflamme erfol-
gen. Auch die indirekte Erwarmung durch Einstrahlen
von Laserlicht, welches einen im Werkstiick enthaltenen
Absorber anregt, der wiederum das ihn umgebende
Werkstliickmaterial erwarmt, ist méglich. Erfindungsge-
mafl weist die Vorrichtung weiter eine Warmeerfas-
sungseinrichtung auf, die die vom Werksttick bei dessen
Erwarmen durch die Warmequelle ausgehende Warme-
rickstrahlung erfasst. Die Warmerlckstrahlung wird ge-
maf der Erfindung mit einer Warmebildkamera erfasst.
[0013] Fir die Anordnung der Warmeerfassungsein-
richtung gibt es prinzipiell keine Einschrankungen. Eine
bevorzugte Variante, bei der z.B. Laserlicht als Warme-
quelle eingesetzt wird, sieht vor, die Warmerickstrah-
lung auf der Achse bzw. in der Ebene zu beobachten,
die durch den Strahlengang des Laserstrahls vor dem
Auftreffen auf das Werkstiick definiert ist.
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[0014] Vorteilhafterweise ist vorgesehen, dass die er-
findungsgemafRe Vorrichtung eine die Warmerickstrah-
lung reflektierende oder die Warmertickstrahlung trans-
mittierende optische Einrichtung aufweist, die zwischen
der Warmeerfassungseinrichtung und dem Werkstiick-
aufnahmebereich im Strahlungsbereich der Warmeriick-
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 Wellenlan-
genbereichs auf dem Spiegel zum Werkstiick hin umzu-
leiten, ist aber durchlassig fir die Warmertckstrahlung,
so dass der Spiegel zwischen Werkstiick und Warmeer-
fassungseinrichtung angeordnet werden kann. So ist ei-
ne Erfassung der Temperaturverteilung "auf der Laser-
strahlachse" maoglich.

[0015] Bevorzugt ist die optische Einrichtung insbe-
sondere fir Lichtin einem Lichtwellenlangenbereich zwi-
schen 700 und 3000 nm, bevorzugt zwischen 700 und
2000 nm, durchlassig oder reflektierend ausgebildet.
[0016] Wenn die Warmequelle eine Laserlicht aussen-
dende Laserstrahlquelle ist, dann kann die Warmeerfas-
sungseinrichtung so ausgelegt sein, dass sie lediglich
Warmestrahlung in einem Spektralbereich erfasst, der
aulerhalb des Spektralbereichs des Laserlichts liegt,
letzter liegt bevorzugt zwischen 700 und 3000 nm, be-
vorzugt zwischen 700 und 2000 nm.

[0017] Weiter kann die Warmeerfassungseinrichtung
Warmestrahlung in einem Bereich von insbesondere
gréRer 1000 nm, bevorzugt jedoch 6000 bis 14000 nm
erfassen. Beiderobenbeschriebenen Laseranwendung,
mit einem Nahinfrarotlaser zum Beispiel, kann so die Be-
obachtung der Temperaturverteilung auf dem Werkstiick
wechselwirkungsfrei "im Strahlengang" des Laserstrahls
erfolgen, weil die Warmeerfassungseinrichtung das ein-
gestrahlte Laserlicht nicht "sieht".

[0018] Die Vorrichtung kann weiter eine Steuer- oder
Regelvorrichtung aufweisen, welche Warmeerfassungs-
daten der Warmeerfassungseinrichtung empfangt und
dazu ausgelegt ist, die Warmeerfassungsdaten auszu-
werten und/oder mit vorgegebenen Solldaten zu verglei-
chen und/oder abhangig von dieser Auswertung die von
der Warmequelle ausgegebene Energie zu steuern
und/oder auf einen vorgegebenen Sollwert zu regeln.
[0019] Wie oben beschrieben, istdie erfindungsgema-
Re Vorrichtung bevorzugt als Bekantungsvorrichtung fir
plattenférmige Erzeugnisse aus Holz- oder Holzersatz-
stoffen ausgebildet. Der Werkstiickaufnahmebereich ist
in diesem Fall zur Zufiihrung von Kantenbandern und
ggf. nachfolgendem Andriicken von Kantenbandern an
plattenfdrmige Erzeugnisse ausgebildet.

[0020] Die Erfindung wird nachfolgend anhand zweier
Ausflihrungsbeispiele naher erlautert.

Figur 1 zeigt eine schematische Darstellung einer
maoglichen Konfiguration einer erfindungsgemafen
Vorrichtung.
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Figur 2 zeigt eine schematische Darstellung einer
weiteren moglichen Konfiguration einer erfindungs-
gemafen Vorrichtung.

[0021] Zuerkennenisteine Warmequelle 1, die im ge-
zeigten Beispiel eine Laserstrahlquelle ist, welche einen
Laserstrahl 4, 4’ aussendet. Weiter ist eine Werkstlick-
aufnahmeeinrichtung durch das Bezugszeichen 10 an-
gedeutet, in der ein Werksttlick 2 sich befindet, welches
im gezeigten Beispiel ein Kantenband sein kann. Der La-
serstrahl 4 trifft auf eine hier als halbdurchlassiger Spie-
gel ausgebildete optische Einrichtung 3 und wird zu ei-
nem Umlenkstrahl 4’ auf das Werkstiick hin umgelenkt.
Die optische Einrichtung 3 ist hier dazu ausgebildet, das
Laserlicht - bevorzugt das eines Diodenlasers (Nahinfra-
rot) oder eines COy-Lasers (ca. 10000 nm) - zu reflek-
tieren. Durch die Warmequelle 1 wird folglich das Werk-
stlick (hier im Auftreffbereich des Lasers 4’) erwarmt und
dabei wird Warmertckstrahlung 5 erzeugt. Diese War-
merickstrahlung 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 Warmeerfassungseinrichtung 6
bevorzugt so ausgelegt, dass sie eben diesen Spektral-
bereich erfasst und ggf. fir den Spektralbereich des La-
serlichts "blind" ist.

[0022] Die optische EinrichtungistfirInfrarotstrahlung
in dem fiUr die Warmerickstrahlung relevanten Bereich
durchlassig, so dass die Warmeerfassungseinrichtung 6
hinter der optischen Einrichtung 3 - die damit zwischen
der Einrichtung 6 und dem Werkstiick 2 liegt - platziert
werden kann.

[0023] Weiter ist hier eine Steuer- und Regeleinrich-
tung 7 vorgesehen, die mit der Einrichtung 6 zum Emp-
fang von Bilddaten Uber eine - z.B. drahtlose oder draht-
gebundene - Kommunikationsschnittstelle 8 kommuni-
ziert. Weiter kann eine Anzeige (nicht gezeigt) vorgese-
hen sein, welche die erfasste Warmerickstrahlung visu-
alisiert, z.B. indem eine Temperaturverteilung des er-
fassten Warmebildes des Werkstiicks ausgegeben wird
oder lediglich ein Falschfarbenbild angezeigt wird.
[0024] Sollen die erfassten Warmedaten ausgewertet
oder genutzt werden, um die Vorrichtung zu steuern oder
zu regeln, kann eine Kommunikationsschnittstelle 9 zwi-
schen der Einrichtung 7 und der Warmequelle 1 vorge-
sehen sein. Diese Kommunikationsschnittstelle 9 kann
wiederum drahtlos oder auch drahtgebunden oder der-
gleichen sein.

[0025] Grundsatzlich 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 grundsatz-
lich nur die Warmequelle 1 und der Werkstiickaufnah-
mebereich 10 bzw. ein Werkstick 2 und die Warmeer-
fassungseinrichtung 6.

[0026] Eine Alternative, bei der beispielsweise die op-
tische Einrichtung fehlt, ist in Figur 2 gezeigt, die Funk-
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tionsweise ist ansonsten zur oben beschriebenen Aus-
fuhrung in Figur 1 identisch.

[0027] Weiter ist es mdglich, die oben beschriebenen
Eigenschaften der optischen Einrichtung 3, insbesonde-
re zur Transparenz fir bestimmte Spektralbereiche, um-
zukehren. Bei einem Laserstrahl kann dann diese Ein-
richtung 3 in den Strahlengang des auf das Werkstiick
treffenden Strahls 4 in einem Winkel hierzu eingebracht
werden. Die optische Einrichtung 3 ist dann fiir das ein-
gestrahlte Laserlicht 4 - z.B. in den genannten Spektral-
bereichen - transparent, reflektiert aber die Warmertick-
strahlung 5 z.B. in deren oben genannten Spektralberei-
chen. Auf diese Weise kann die Warmeruckstrahlung 5
ausgekoppeltund die Warmeerfassungseinrichtung 6 an
einem beliebigen Ort auRBerhalb der Laserstrahlachse
oder -ebene 4 platziert werden. Das bietet sich dann an,
wenn in gréBeren Vorrichtungen z.B. vorhandener Bau-
raum ausgenutzt werden kann. Auch kann auf diese Wei-
se die Warmeerfassungseinrichtung 6 in rdumlicher N&-
he zum Werkstiick platziert werden, etwa wenn lediglich
geringe Warmeunterschiede erfasst werden sollen, was
bei groRerer Entfernung zwischen Warmeerfassungs-
einrichtung 6 und Werkstilick 2 nicht immer moglich ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Bearbeitung von Kantenbandern (2),
beidem ein Kantenband (2) durch eine Warmequelle
(1), insbesondere einen Laser, ein Heilluftgeblase
oder eine Plasmadiise, erwarmt wird,
wobei das Kantenband (2) auf der Schmalseite einer
Platte aus Holz oder Holzersatzstoff, angebracht
wird, dadurch gekennzeichnet,
dass die Warmertckstrahlung (5, 5’) des erwarmten
Kantenbands (2) mittels eines bildgebenden Verfah-
rens erfasst wird, wobei zur Erfassung der Warme-
rickstrahlung (5, 5°) eine Warmebildkamera (6) ein-
gesetzt 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 Warmequelle (1) an das Kanten-
band (2) abgegebene Energie auf der Grundlage der
erfassten Rickstrahlung (5, 5’) gesteuert und/oder
auf einen Sollwert geregelt wird.

4. Vorrichtung zur Durchfihrung eines Verfahrens
nach einem der vorigen Anspriiche, mit einer War-
mequelle (1) und einem Werkstliickaufnahmebe-
reich (10) zur Aufnahme eines Kantenbandes (2),
wobei die Warmequelle (1) so eingerichtet ist, dass
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sie auf den Werksttickaufnahmebereich (10) gerich-
tetistund die von ihr zur Verfiigung gestellte Energie
ein im Werkstiickaufnahmebereich (10) befindliches
Kantenband (2) erwarmen kann,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Vorrichtung weiter eine Warmeerfassungs-
einrichtung (6) in Gestalt einer Warmebildkamera
aufweist, die die vom Kantenband (2) bei dessen
Erwarmen durch die Warmequelle (1) ausgehende
Warmerickstrahlung (5, 5’) mittels eines bildgeben-
den Verfahrens erfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie eine die Warmertckstrahlung (5, 5’) reflek-
tierende oder die Warmerickstrahlung (5, 5°) trans-
mittierende optische Einrichtung (3) aufweist, die
zwischen der Warmebildkamera (6) und dem Werk-
stiickaufnahmebereich (10) im Strahlungsbereich
der Warmertckstrahlung (5, 5’) angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die optische Einrichtung (3), insbesondere fiir
Licht in einem Lichtwellenlangenbereich zwischen
700 und 3000 nm, bevorzugt zwischen 700 und 2000
nm, durchlassig oder reflektierend ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 6,
dadurch gekennzeichnet,

dass weiter eine Steuer- oder Regelvorrichtung (7)
vorgesehen ist, welche Warmeerfassungsdaten der
Warmebildkamera (6) empfangt und dazu ausgelegt
ist, die Warmeerfassungsdaten auszuwerten und/
oder mit vorgegebenen Solldaten zu vergleichen
und/ oder abhangig von dieser Auswertung die von
der Warmequelle (1) ausgegebene Energie zu steu-
ern und/ oder auf einen vorgegebenen Sollwert zu
regeln.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmequelle (1) eine Laserlicht (4, 4’) aus-
sendende Laserstrahlquelle ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmebildkamera (6) so ausgelegt ist,
dass sie lediglich Warmestrahlung in einem Spek-
tralbereich erfasst, der auRerhalb des Spektralbe-
reichs des Laserlichts liegt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Warmebildkamera (6) Warmestrahlung in
einem Bereich von grofter 6000 bis 14000 nm er-
fasst.
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11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 4 bis 10,

dadurch gekennzeichnet,

dass sie als Bekantungsvorrichtung fur plattenfor-
mige Erzeugnisse aus Holz- oder Holzersatzstoffen
ausgebildet ist, wobei der Werkstiickaufnahmebe-
reich (10) zur Zufihrung von Kantenbandern und
nachfolgendem Andriicken von Kantenbandern (2)
an plattenférmige Erzeugnisse ausgebildet ist.

Claims

Method for machining edge strips (2) in which an
edge strip (2) is heated by a heat source (1), in par-
ticularalaser, a hotairfan oraplasmanozzle, where-
in the edge strip (2) is attached to the narrow side of
a plate of wood or wood substitute, characterised
in that the reflected heat radiation (5, 5’) from the
heated edge strip (2) is captured by means of an
imaging process, wherein a thermalimaging camera
(6) is used for capturing the reflected heat radiation
(5,5).

Method according to claim 1, characterised in that
data captured by the imaging process are evaluated
and/or displayed in a display apparatus.

Method according to claim 1 or 2 characterised in
that the energy transferred from the heat source (1)
to the edge strip (2) is controlled on the basis of the
captured reflected radiation (5, 5’) and/or regulated
to a nominal value.

Device for carrying out a method according to one
of the preceding claims, with a heat source (1) and
a workpiece receiving region (10) for receiving an
edge strip (2), wherein the heat source (1) is set up
sothatitis directed to the workpiece receiving region
(10) and the energy provided by it can heat up an
edge strip (2) situated in the workpiece receiving re-
gion (10), characterised in that the device compris-
es further a heat capture device (6) in the form of a
thermal imaging camera which captures by means
of an imaging process the reflected heat radiation
(5, 5’) emanating from the edge strip (2) when it is
heated up by the heat source (1).

Device according to claim 4 characterised in that
it comprises an optical device (3) which reflects the
reflected heat radiation (5, 5°) or transmits the re-
flected heat radiation (5, 5’) and which is arranged
between the thermal imaging camera (6) and the
workpiece receiving region (10) in the radiation re-
gion of the reflected heat radiation (5, 5’).

Device according to claim 5 characterised in that
the optical device (3) is designed to be permeable
orreflective, in particular for lightin a light wavelength
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range between 700 and 3000 nm, preferably be-
tween 700 and 2000 nm.

Device according to one of claims 4 to 6 character-
ised in that a control or regulating device (7) is fur-
ther provided which receives the captured thermal
data of the thermal imaging camera (6) and is de-
signed to evaluate the captured thermal data and/or
to compare it with predetermined nominal data
and/or dependent on this evaluation to control the
energy discharged by the heat source (1) and/or to
regulate it to a predetermined nominal value.

Device according to one of claims 4 to 7 character-
ised in that the heat source (1) is a laser beam
source emitting a laser light (4, 4°).

Device according to claim 8 characterised in that
the thermal imaging camera (6) is designed so that
it only captures heat radiation in a spectral range
which is outside of the spectral range of the laser
light.

Device according to one of claims 5 to 9 character-
ised inthat the thermalimaging camera (6) captures
heat radiation in a range from more than 6000
t0o14000 nm.

Device according to one of claims 4 to 10 charac-
terised in that it is configured as an edging device
for plate-shaped products of wood or wood substi-
tutes wherein the workpiece receiving region (10) is
designed for supplying edge strips and subsequently
pressing edge strips (2) onto plate-shaped products.

Revendications

Procédé de traitement des alaises de chants (2),
dans lequel une alaise de chant (2) est chauffée par
une source de chaleur (1), surtout un laser, un ven-
tilateur a air chaud ou une buse a plasma,

dans lequel I'alaise de chant (2) est appliquée sur le
coté étroit d’'une plaque en bois ou en matériau de
substitution du bois,

caractérisé en ce

que la réflexion thermique (5, 5’) de 'alaise de chant
chauffée (2) est détectée au moyen d’'un procédé
d’'imagerie, dans lequel une caméra thermique (6)
estutilisée pourla détection de la réflexion thermique
(5, 5).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que des données saisies par le procédé d’'imagerie
sont évaluées et/ ou affichées sur un dispositif d’af-
fichage.
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3.

Procédé selon la revendication 1 ou 2,
caractérisé en ce

que I’énergie émise par la source de chaleur (1) a
I’'alaise de chant (2) est commandée et / ou réglée
a une valeur de consigne sur la base de la réflexion
(5, 5’) détectée.

Dispositif pour la réalisation d’'un procédé selon 'une
quelconque des revendications précédentes, avec
une source de chaleur (1) et une zone de logement
de piéce (10) pour recevoir une alaise de chant (2),
dans lequel la source de chaleur (1) est adaptée en
sorte qu’elle est dirigée a la zone de logement de
piece (10) et I'énergie qu’elle fournit peut chauffer
une alaise de chant (2) se trouvant dans la zone de
logement de piece (10),

caractérisé en ce

que le dispositif comporte en outre un dispositif de
détection de la chaleur (6) sous la forme d’une ca-
méra thermique, qui détecte au moyen d’un procédé
d’imagerie la réflexion thermique (5, 5’) émanant de
I'alaise de chant (2) lors de sa chauffage par la sour-
ce de chaleur (1),

Dispositif selon la revendication 4,

caractérisé en ce

qu’il comporte un dispositif optique (3) réfléchissant
la réflexion thermique (5, 5°) ou transmettant la ré-
flexion thermique (5, 5’), qui est agencé entre la ca-
méra thermique (6) et la zone de logement de piéce
(10) dans la zone de rayonnement de la réflexion
thermique (5, 5).

Dispositif selon la revendication 5,

caractérisé en ce

que le dispositif optique (3), surtout pour la lumiére
dans une zone de longueur d’onde de la lumiére en-
tre 700 et 3000 nm, de préférence, entre 700 et 2000
nm, estréalisé de maniére transparente ou réfléchis-
sante.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
426,

caractérisé en ce

qu’en outre un appareil de commande ou de réglage
(7) est prévu, qui recoit des données de détection
de la chaleur de la caméra thermique (6), et est con-
cu pour évaluer les données de détection de la cha-
leur et / ou pour les comparer avec des données de
consigne prédéterminées, et/ ou, en fonction de cet-
te évaluation, pour commander et/ ou régler I'éner-
gie émise par la source de chaleur (1) a une valeur
de consigne prédéterminée.

Dispositif selon'une quelconque des revendications
4a7,

caractérisé en ce

que la source de chaleur (1) est une source de rayon
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laser émettant une lumiére laser (4, 4°).

Dispositif selon la revendication 8,

caractérisé en ce

que la caméra thermique (6) est congue de maniére
a ce qu’elle ne détecte qu’un rayonnement thermi-
que dans un domaine spectral qui se situe en dehors
du domaine spectral de la lumiére laser.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
5a9,

caractérisé en ce

que la caméra thermique (6) détecte du rayonne-
ment thermique dans une gamme de plus de 6000
a 14000 nm.

Dispositif selon 'une quelconque des revendications
4210,

caractérisé en ce

qu’il est congu en tant que dispositif de traitement
des chants pour des produits en forme de plaque en
bois ou en matériaux de substitution du bois, dans
lequel la zone de logement de piéce (10) est congue
pour I'alimentation des alaises de chants et une pres-
sion ultérieure des alaises de chants (2) a des pro-
duits en forme de plaque.
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