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(54) KANTENVERARBEITUNGSVERFAHREN

(67) Bei dem Kantenverarbeitungsverfahren wird

wenigstens ein Kantenstreifen (2, 2’) an der Schmalseite

eines plattenférmigen Werkstiicks (1) aus Holz oder Hol-
zersatzstoff mittels einer Andruckeinrichtung (31) unter
relativer Bewegung von Andruckeinrichtung (31) und
Werkstulck (1) angedruickt. Dabei wird unter Erwarmen
eines an dem Kantenstreifen (2, 2’) und/oder dem Werk-
stiick (1) vorgesehenen Verbindungsmittels angebracht.
Das eine Ende (2a’) des Kantenstreifens (2, 2’) bildet auf

dem Werkstiick (1) einen StoRRbereich (S) mit dem an-

2

w

deren Ende (2a) des Kantenstreifens (2, 2’) oder einem
Ende eines weiteren Kantenstreifens aus. Alternativ bil-
det die dem Werkstlick (1) zugewandte Seite des Kan-
tenstreifens (2, 2') mit dem Werksttick (1) einen Fugen-
bereich. Der oder die Kantenstreifen (2, 2’), insbesonde-
re der StoRbereich (S) oder der Fugenbereich, wird/ wer-
den mittels eines der Andruckeinrichtung nachgefiihrten
bildgebenden Systems, insbesondere einer Infrarotka-
mera (33) oder Hyperspektralkamera oder einem Licht-
schnittsensor bildlich erfasst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Kantenverarbeitungs-
verfahren nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] DasKantenverarbeitungsverfahrenwird beider
Verarbeitung von plattenférmigen Werkstiicken aus Holz
oder Holzersatzstoffen eingesetzt, bei denen ein Kan-
tenstreifen oder eine Mehrzahl Kantenstreifen auf der
Schmalseite des plattenférmigen Werkstiicks ange-
bracht wird/werden.

[0003] Gerade bei Freiformen wird der entsprechende
Kantenstreifen um die Schmalseite herumgezogen, so-
dass sich beide Enden des Kantenstreifens in einem
StoRbereich treffen. Die Ausbildung dieses StoRbereichs
istim Hinblick auf die Verarbeitungsqualitat von entschei-
dender Bedeutung. Ist beispielsweise die Stof3fuge zu
breit, kann das entsprechende plattenformige Werkstiick
so nicht weiterverarbeitet oder kommissioniert werden.
Es muss der Kantenstreifen entfernt und neu aufgebracht
werden. In der Regel wird im Rahmen der Qualitatskon-
trolle die StoRverleimung durch eine Person durch Inau-
genscheinnahme Uberprift und dann entschieden, ob
das Werkstiick den Qualitdtsanforderungen genugt. Ge-
rade bei der maschinellen Verarbeitung plattenférmiger
Werkstlcke ist dies sehr zeitaufwendig, weswegen der
Wunsch besteht, das Uberpriifen weitgehend zu auto-
matisieren, um dabei auch in der Lage zu sein, Teile mit
unzureichender StolRverleimung zu erkennen und ent-
sprechend weiter zu verarbeiten.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist daher,
ein Kantenverarbeitungsverfahren zu schaffen, welches
eine weitgehende Automatisierung des genannten Pro-
zesses ermoglicht.

[0005] Diese Aufgabe wird durch ein Kantenverarbei-
tungsverfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
I16st. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen finden sich in den
Unteranspriichen.

[0006] Erfindungsgemal wird ein bildgebendes Ver-
fahren eingesetzt, um den StoRbereich des Werkstiicks
zu Uberprifen und zu entscheiden, ob der StoRRbereich
den Qualitdtsanforderungen gentigt oder nicht. Dazu
wird beim erfindungsgemafRen Kantenverarbeitungsver-
fahren wenigstens ein Kantenstreifen an der Schmalsei-
te eines plattenférmigen Werkstiicks aus Holz oder Hol-
zersatzstoff mittels einer Andruckeinrichtung unter rela-
tiver Bewegung von Andruckeinrichtung und Werkstiick
angedrickt und dabei unter Erwdrmen eines an dem
Kantenstreifen und/oder dem Werkstiick vorgesehenen
Verbindungsmittels angebracht. Das Anbringen erfolgt
entweder so, dass das eine Ende des Kantenstreifens
auf dem Werkstuick einen StofRbereich mit dem anderen
Ende des Kantenstreifens oder einem Ende eines wei-
teren Kantenstreifens ausbildet. Alternativ kann das An-
bringen so erfolgen, dass die dem Werkstlick zugewand-
te Seite des Kantenstreifens mit dem Werkstiick einen
Fugenbereich bildet.

[0007] Erfindungsgemal istnunvorgesehen, dassder
oder die Kantenstreifen, insbesondere der genannte
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StoRbereich oder der genannte Fugenbereich, mittels ei-
nes der Andruckeinrichtung nachgefiihrten bildgeben-
den Systems, insbesondere einer Infrarotkamera oder
einer Hyperspektralkamera oder einem Lichtschnittsen-
sor bildlich erfasst wird/werden. Durch diese Bilderfas-
sung kann das entsprechende Bild des StoRbereichs
oder Fugenbereichs unmittelbar ausgewertet und das
Auswertungsergebnis an die Maschinensteuerung wei-
tergeleitet werden, welche dann entscheidet, ob das ent-
sprechende Werkstlick einem erneuten Beschichtungs-
vorgang mit Kantenstreifen unterzogen werden muss
oder ob es als Gutteil dem weiteren geplanten Verarbei-
tung- oder Kommissionierungsprozess zugefiihrt wer-
den kann.

[0008] Nach einervorteilhaften Ausflihrungsform kann
aus dem durch das bildgebende System erfassten War-
mebild der Abstand zwischen den den StoRbereich bil-
denden Enden oder der Abstand im Fugenbereich zwi-
schen Kantenstreifen und dem Werkstlick ermittelt wer-
den. Durch Ermittlung dieses Abstands kann der so er-
mittelte Abstand mit einem in der Maschinensteuerung
hinterlegten vorgegebenen, die Qualitatsanforderungen
erfullenden Mindestabstand bzw. Hochstwert verglichen
werden. So kann entschieden werden, ob ein Gutteil vor-
liegtoder nicht. Eine Weiterbildung des erfindungsgema-
Ben Verfahrens sieht vor, dass im unmittelbaren An-
schluss an die genannte Vergleichslberpriifung der oder
die Kantenstreifen wieder vom Werkstliick entfernt
wird/werden, wenn der ermittelte Abstand den vorgege-
benen Hochstwert Uiberschreitet.

[0009] Beim erfindungsgemalen Kantenverarbei-
tungsverfahren kann es auch vorteilhaft sein, wenn mit
dem bildgebenden System ein Bild, insbesondere 2D-
Bild oder 3D-Bild, der Temperaturverteilung des wenigs-
tens einen Kantenstreifens aufgenommen wird. Uber die
Temperaturverteilung lasst sich beispielsweise feststel-
len, ob der verwendete Klebstoff an allen Stellen die er-
forderliche Temperatur erreicht hat bzw. ob diese unter-
schritten wurde. Zeigt die Temperaturverteilung bei-
spielsweise lokal zu geringe Temperaturen, kannes sein,
dass der Kantenstreifen nur unzureichend am Werkstiick
anhaftet und deshalb wieder entfernt werden muss.
[0010] Vorteilhaft ist auch, wenn das Bild durch das
bildgebende System in einem Spektralbereich innerhalb
des Bereiches 400 nm bis 2500 nm erfasst wird. In die-
sem Spektralbereich kann einerseits der Stol3- oder Fu-
genbereich gut ausgemessen, andererseits auch eine
zumeist im Infrarotbereich liegende Temperaturvertei-
lung aufgenommen werden.

[0011] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrungsform ist
vorgesehen, dass das Verbindungsmittel einen
Schmelzkleber und/oder eine an einem Kantenstreifen
vorgesehene aufschmelzbare Funktionsschicht um-
fasst. Die Funktionsschicht ist durch eine Laserquelle
und/oder Infrarotquelle und/oder Ultraschallquelle
und/oder Magnetfeldquelle und/oder Mikrowellenquelle
und/oder HeiRluftquelle und/oder Plasmaquelle auf-
schmelzbaroder wird durch wenigstens eine der genann-



3 EP 3 771 537 A1 4

ten Quellen aufgeschmolzen.
[0012] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Fi-
guren 1 bis 3 schematisch naher erlautert.

Figur 1 zeigt ein Werkstlick, welches mit einem Kan-
tenstreifen beschichtet wird.

Figur 2 zeigt ein Werkstlck, bei welchem ein
StoRbereich mitdem erfindungsgemafRen Verfahren
Uberprift wird.

[0013] Die Figuren 3a und 3b zeigen ein Werkstiick-
ausschnitt in perspektivischer Ansicht von oben, bei wel-
chem ein StolRbereich miteinem Lichtschnittsensor tiber-
prift wird.

[0014] In Figur 1 ist schematisch ein plattenférmiges
Werkstlick 1 angedeutet, welches mit einem Kantenstrei-
fen 2 an dessen Schmalseite beschichtet wird. Dazu wird
der Kantenstreifen 2, der zuvor aktiviert, d. h. klebrig,
gemacht wird, an die Schmalseite des Werkstiicks 1 ge-
fugt und mittels einer Andruckrolle 31 angedrtickt. Die
Andruckrolle 31 ist im gezeigten Beispiel Teil einer Ein-
richtung 3, welche ein bildgebendes System 33, insbe-
sondere eine Infrarotkamera oder eine Hyperspektralka-
mera oder einen Lichtschnittsensor, umfasst. Die Nach-
fuhrrolle 32 ist in diesem Falle vorgesehen, um zu ge-
wahrleisten, dass sich der Abstand des bildgebenden
Systems 33 vom Kantenband nicht verandert, sondern
konstant bleibt. Wie im Bild der Figur 1 gezeigt, wird das
bildgebende System 33 der Andruckrolle 31 nachgefiihrt.
Die relative Bewegungsrichtung X deutet nur an, dass
sich die Einrichtung 3 - es kdnnen Andruckrolle 31 und
bildgebendes System 33 auch getrennt und unabhangig
voneinander verfahren werden - und das Werkstiick 1
relativ zueinander bewegen missen. Dies kann im
Durchlaufverfahren geschehen, natirlich ist auch die
Verwendung in einem Bearbeitungszentrum moglich.
Die schematische Abbildung der Figur 1 lasst sich auf
beide Situationen anwenden.

[0015] In Figur 2 ist beispielhaft der StoRbereich S ge-
zeigt, der entweder durch zwei Enden 2a, 2a’ desselben
Kantenstreifens 2 oder zwei aufeinanderstoRende En-
den zweier verschiedener Kantenstreifen 2, 2’ erzeugt
wird. Wie gezeigt, ist das bildgebende System 33 in der
in Figur 2 dargestellten Situation nun oberhalb der
StoRfuge positioniert und kann diese bildlich erfassen.
Eine nicht gezeigte Auswertungseinrichtung ermittelt
entweder ein Temperaturprofil, welches im Verlauf des
Uberfahrens der angebrachten Kantenstreifen 2 mit dem
bildgebenden System 33 aufgezeichnet wird, um zu
Uberprifen, ob der Kantenstreifen 2 tGiberall gleich gut mit
dem Werkstlick 1 verbunden ist. Alternativ kann die Aus-
wertungseinrichtung aus dem durch das bildgebende
Verfahren aufgenommenen Bild der Stol3fuge die Breite
des StolRes ermitteln und diese mit einem Schwellenwert
vergleichen, der beispielsweise ein Hochstmal fiir die
Breite der StolRfuge beinhaltet.

[0016] Abhangig von den ermittelten Werten und/oder
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der ermittelten Temperaturverteilung kann dann die Aus-
wertungseinrichtung entscheiden, ob gegebenenfalls
der Kantenstreifen 2 vom Werkstilick 1 entfernt werden
muss oder nicht. Entsprechende Anordnungen kénnen
dann an die Maschinensteuerung weitergegeben wer-
den.

[0017] Naturlich kdnnen mit dem bildgebenden Ver-
fahren auch andere GroRRen ermittelt werden, zum Bei-
spiel auch die Leimfuge, die zwischen Kantenstreifen 2
und Werkstiick 1 entsteht. Analog zur StoRRfuge kann
auch diese Leimfuge mit dem bildgebenden System 33
vermessen und mit entsprechend hinterlegten Qualitats-
kriterien bzw. Qualitdtsmalen verglichen werden.
[0018] In Figur 3 wird der Ausschnitt einer Oberflache
an dem StoRbereich S der Kantenstreifen 2, 2’ eines
Werkstiicks 1 dargestellt. Dabei wird in dem gezeigten
Ausflihrungsbeispiel das bildgebende System 33 von ei-
nem Lichtschnittsensor gebildet. Dabei sendet eine
Lichtquelle, bevorzugt handelt es sich dabei um eine La-
serlichtquelle, einen zur Linie aufgeweiteten Lichtstrahl
4 auf die Oberflache des Werkstlicks 1, von wo es re-
flektiert bzw. gestreut wird.

[0019] Zu dem Lichtschnittsensor gehért ebenfalls ein
flachenmaRiges Lichterfassungssystem, was bevorzugt
eine CCD-Kamera ist, die ein Bild der Oberflache des
Werkstiicks 1 im Bereich des auftreffenden Lichtstahls
4 erfasst. Dabei liegen der einfallende Lichtstrahl 4 und
der vom Lichterfassungssystem erfasste Lichtstrahl 4’
nicht in einer Ebene. Das bedeutet, dass das hier nicht
gezeigte Auswertesystem, das die Position des erfass-
ten Lichtstrahls 4’ im flachenmaRigen Lichterfassungs-
system bestimmt, mit dem Prinzip der Triangulation tiber
den Versatz des erfassten Lichtstrahls 4’ im Lichterfas-
sungssystem ein Héhenprofil der Oberflache des Werk-
stiicks 1 errechnen kann.

[0020] Indem hier gezeigten Beispiel bewegt sich das
Werkstiick 1 unter dem bildgebenden System 33 in Rich-
tung x hinweg. Es ist auch moglich, dass das Werkstiick
1 ruht, wahrend das bildgebende System 33 Uber die
Oberflache des Werkstlicks 1 hinwegbewegt wird.
[0021] InderinFigur 3adargestellten Situation bewegt
sich das Ende 2a eines Kantenstreifens 2 unter dem
Lichtstrahl 4 hinweg. Dabei trifft der groRere Teil des
Lichtstrahls 4 auf den Kantenstreifen 2, wahrend sich bei
einem kleineren Teil des Lichtstrahls 4 (links oben) das
Ende 2a des Kantenstreifens bereits unter dem Licht-
strahl 4 hinwegbewegt hat und der Lichtstrahl 4 auf den
StoRbereich S zwischen den Kantenstreifen 2, 2’ trifft.
Fur das Lichterfassungssystem weist der erfasste Licht-
strahl 4’ einen Versatz auf, aus dem das Auswertesystem
eine Stufe auf der Oberflache erfassen kann.

[0022] In der in Figur 3b dargestellten Situation be-
strahlt der Lichtstrahl 4 die Oberflache des Werkstlicks
1 zwischen den Kantenstreifen 2, 2’, der erfasste Licht-
strahl 4’ ist wieder eine Linie, bis sich das Ende 2a’ des
folgenden Kantenstreifens 2’ durch den Lichtstrahl 4 be-
wegt und zu einem Versatz in die andere Richtung im
bildgebenden System 33 flhrt.
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[0023] Aus der Starke des Versatzes wird die Hohe
der Stufe bestimmt, aus dem Verlauf des Versatzes tiber
den Lichtstrahl 4 die Lage der Kanten und tiber die Dauer
des Versatzes die Breite des StoRbereiches S, so dass
das Auswertesystem den StoRbereich gut bewerten
kann.

[0024] Wie oben bereits erwdhnt handelt es sich bei
dem Lichterfassungssystem bevorzugt um eine CCD-
Kamera. Dabei ist es nicht notwendig, dass das System
im sichtbaren Bereich des Lichtes arbeitet. Es ist durch-
aus auch denkbar, dass IR-Licht Anwendung findet, so
dass auch eine Infrarotkamera oder sogar eine Hyper-
spektralkamera eingesetzt werden kann. Dabei kann ne-
ben der Lichtlinie ebenfalls die Temperaturverteilung auf
der Oberflache erfasst werden, um beispielsweise die
Qualitat der Kantenstreifenverklebung zu bestimmen.

Patentanspriiche

1. Kantenverarbeitungsverfahren, bei welchem we-
nigstens ein Kantenstreifen (2, 2’) an der Schmal-
seite eines plattenférmigen Werkstucks (1) aus Holz
oder Holzersatzstoff mittels einer Andruckeinrich-
tung (31) unter relativer Bewegung von Andruckein-
richtung (31) und Werkstiick (1) angedriickt und da-
bei unter Erwarmen eines an dem Kantenstreifen (2,
2’) und/oder dem Werkstuck (1) vorgesehenen Ver-
bindungsmittels angebracht wird,

i) dass das eine Ende (2a’) des Kantenstreifens
(2, 2’)auf dem Werkstiick (1) einen StoRbereich
(S) mitdem anderen Ende (2a) des Kantenstrei-
fens (2, 2’) oder einem Ende eines weiteren Kan-
tenstreifens ausbildet, oder

ii) dass die dem Werkstiick (1) zugewandte Sei-
te des Kantenstreifens (2, 2’) mitdem Werkstlick
(1) einen Fugenbereich bildet,

dadurch gekennzeichnet,

dass der oder die Kantenstreifen (2, 2’), insbe-
sondere der StolRbereich (S) oder der Fugenbe-
reich, mittels eines der Andruckeinrichtung (31)
nachgefiihrten bildgebenden Systems (33), ins-
besondere einer Infrarotkamera oder einer Hy-
perspektralkamera oder einem Lichtschnittsen-
sor, bildlich erfasst wird/werden.

2. Kantenverarbeitungsverfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass aus dem durch das bildgebende System (33)
erfassten Warmebild der Abstand zwischen den den
StoRbereich (S) bildenden Enden (2a’, 2a) oder der
Abstand im Fugenbereich zwischen Kantenstreifen
(2, 2’) und dem Werkstiick (1) ermittelt wird.

3. Kantenverarbeitungsverfahren nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass der ermittelte Abstand mit einem vorgegebe-
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nen Hochstwert verglichen wird.

Kantenverarbeitungsverfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass der oder die Kantenstreifen (2, 2’) wieder vom
Werkstuck (1) entfernt wird/werden, wenn der ermit-
telte Abstand den vorgegebenen Hoéchstwert (iber-
schreitet.

Kantenverarbeitungsverfahren nach einem der vo-
rigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass mit dem bildgebenden System (33) ein Bild,
insbesondere 2D-Bild oder 3D-Bild, der Tempera-
turverteilung des wenigstens einen Kantenstreifens
(2, 2’) aufgenommen wird.

Kantenverarbeitungsverfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Bild durch das bildgebende System in ei-
nem Spektralbereich innerhalb des Bereiches 400
nm bis 2500 nm erfasst wird.

Kantenverarbeitungsverfahren nach einem der vo-
rigen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Verbindungsmittel einen Schmelzkleber
und/oder eine an einem Kantenstreifen (2, 2’) vor-
gesehene aufschmelzbare Funktionsschicht um-
fasst, welche durch eine Laserquelle und/oder Infra-
rotquelle und/oder Ultraschallquelle und/oder Mag-
netfeldquelle und/oder Mikrowellenquelle und/oder
HeiBluftquelle und/oder Plasmaquelle aufschmelz-
bar ist oder aufgeschmolzen wird.
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