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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsvor-
richtung, die insbesondere zur Anbringung eines strei-
fen- oder bandférmigen Beschichtungsmaterials an einer
Schmalflache eines bevorzugt plattenférmigen Werk-
stlicks geeignetist. Eine derartige Beschichtungsvorrich-
tung wird beispielsweise im Bereich der Mdbel- und Bau-
elementeindustrie eingesetzt. Ferner betrifft die Erfin-
dung ein Verfahren zum Anbringen eines Beschich-
tungsmaterials an einem Werksttick.

Stand der Technik

[0002] Beim Aufbringen eines Beschichtungsmateri-
als (Kantenbandes) an einer Schmalflache eines platten-
formigen Werkstiicks erfolgt Ublicherweise zunachst ei-
ne sogenannte Formatbearbeitung, bei der die Schmal-
flache mit einem Fraswerkzeug bearbeitet wird, sodass
die aneinander angrenzende Schmalflachen des Werk-
stlicks beispielsweise in einem Winkel von 90° zueinan-
der ausgerichtet sind. Nachfolgend wird die Schmalfla-
chenbeschichtung aufgebracht und die lberstehende
Vorder- und Hinterkante der Schmalflachenbeschich-
tung mit einem Kappaggregat gekdirzt. In vertikaler Rich-
tung nach oben/unten Uberstehende Bereiche der
Schmalflachenbeschichtung werden mit einem Fras-
werkzeug abgenommen, und nachfolgend die Ubergan-
ge der Schmalflachenbeschichtung zu allen Seiten durch
eine weitere Formatbearbeitung bearbeitet. Nachfol-
gend werden die bei der Bearbeitung entstehenden Ver-
schmutzungen durch eine entsprechende Reinigung ent-
fernt.

[0003] Der Aufwand der genannten Verfahrensschrit-
te, insbesondere der Schritt zum Entfernen der Giberste-
henden Schmalflachenbeschichtung an der Vorder- und
Hinterkante durch das Kappaggregat, ist relativ hoch.
Hinzukommt, dass ein Kappaggregat relativ komplex
aufgebaut ist und die Steuerung derart ausgelegt sein
muss, dass ein Kappen des Beschichtungsmaterials
wahrend eines Durchlaufs stattfindet, also wahrend sich
das Werkstuick in Durchlaufrichtung bewegt.

[0004] Ferner wird die Maschine durch das Vorhalten
entsprechender Rdume zur Durchfihrung der Bearbei-
tung wahrend des Durchlaufs vergroRRert. Auch sind die
beim Kappen der Schmalflachenbeschichtung entste-
henden Abfalle derart grol? dimensioniert, dass sie nicht
durch die in der Maschine vorhandenen Spaneabsau-
gung erfasst werden kdnnen, sondern in bestimmten,
zeitlichen Intervallen manuell entfernt werden mussen.
Ferner kdnnen diese Abfélle im unglnstigsten Fall eine
Funktionsstérung des Kappaggregats hervorrufen oder
einen negativen Einfluss auf benachbarte Aggregate
ausliben. Ferneristes generell nachteilig, dass die durch
das Kappaggregat entstehende Schnittseite und somit
die Schnittqualitat unterschiedlich ausgebildet ist zu an-
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deren, mit rotierenden Bearbeitungswerkzeugen bear-
beiteten Seiten.

[0005] Es ist das Dokument DE 197 41 163 A1 be-
kannt, in dem ein Verfahren und eine Vorrichtung zum
Bearbeiten von plattenférmigen Werkstiicken be-
schreibt, die kontinuierlich entlang einer Bearbeitungs-
strecke gefuihrt und dabei mit mindestens einem an der
Bearbeitungsstrecke entlang gefiihrten Mittel zur Bear-
beitung in Eingriff gebracht werden.

[0006] Fernerist die Veroffentlichung DE 10 2015 206
010 A1 bekannt, die eine Beschichtungsvorrichtung so-
wie ein entsprechendes Verfahren beschreibt, mit dem
die Beschichtung von Werkstiicken im Bereich der
Schmalflache qualitativ hochwertig und effizienter aus-
gefiihrt werden kann.

[0007] Insbesondere istbeider Beschichtungsvorrich-
tung der DE 10 2015 206 010 A1 ein Ubergabemecha-
nismus vorgesehen, mitdem das Beschichtungsmaterial
von einer Fuhrung zur Andruckeinrichtung tbergeben
werden kann. Durch den Ubergabemechanismus wird
gewahrleistet, dass sich das insbesondere auf eine de-
finierte Lange zugeschnittene Beschichtungsmaterial im
Bereich des Aktivierungsfensters nicht krimmt oder an-
derweitig verformt. Ein derartiges Verformen koénnte ins-
besondere in einem Anfangs- und Endbereich des Be-
schichtungsmaterials auftreten.

Darstellung der Erfindung

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, den
Aufbau einer Beschichtungsvorrichtung zu vereinfa-
chen, dabei jedoch ein hochwertiges Bearbeitungser-
gebnis sicherzustellen.

[0009] Eine Vorrichtung, mit der der genannten Anfor-
derung Rechnung getragen wird, ist in Anspruch 1 be-
schrieben. Unteranspriiche beziehen sich auf bestimmte
Ausfiihrungsformen.

[0010] Die Erfindung stellt eine Beschichtungsvorrich-
tung bereit, die insbesondere geeignet ist, eine Schmal-
flache eines plattenférmigen Werkstiicks zu Beschich-
ten. Hierzu kann ein streifenférmiges Beschichtungsma-
terial zum Einsatz kommen. Die Beschichtungsvorrich-
tung umfasst: eine Antriebseinrichtung zum Bewegen ei-
nes zu beschichtenden Werkstlicks, eine Werkstlicker-
fassungseinrichtungzum Erfassen des Werkstiicks, eine
Andruckeinrichtung, insbesondere eine Andruckrolle,
zum Andriicken eines Beschichtungsmaterial am Werk-
stiick, einen Zufuhrantrieb, der eingerichtet ist, das Be-
schichtungsmaterial in den Bereich der Andruckeinrich-
tung zu bewegen, und eine Antriebseinrichtung zum Be-
reitstellen einer Relativbewegen zwischen der Andruck-
einrichtung und dem zu beschichtendem Werkstlick.
Ferner umfasst die Beschichtungsvorrichtung eine Steu-
ereinrichtung, die mit der Antriebseinrichtung, der Werk-
stlickerfassungseinrichtung sowie dem Zufiihrantrieb in
Verbindung steht. Die Steuereinrichtung ist eingerichtet,
auf Basis der von der Werkstlickerfassungseinrichtung
und der Antriebseinrichtung bereitgestellten Daten den
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ZufUhrantrieb derart zu steuern, dass das Beschich-
tungsmaterial an einer in Durchlaufrichtung vorderen
und/oder hinteren Werkstiickkante im Wesentlichen ab-
schlielend angebracht wird.

[0011] Eine Werkstickerfassungseinrichtung kann
insbesondere als Sensor ausgebildet sein (oder einen
solchen Sensor umfassen), beispielsweise als taktiler
oder beriihrungsloser Sensor. Ferner kann die Werkstii-
ckerfassungseinrichtung als Anschlag ausgebildet sein,
der ein Werkstiick freigeben kann.

[0012] Die Beschichtungsvorrichtung hat den Vorteil,
dass diese mit einem geringeren konstruktiven Aufwand
hergestellt werden kann. Insbesondere kann ein Kap-
paggregat zum Kappen von Ubersténden des Beschich-
tungsmaterials entfallen. Dies flihrt zu geringeren Her-
stellungskosten und auch zu einer Platzeinsparung in
der Beschichtungsvorrichtung. Handelt es sich um eine
Beschichtungsvorrichtung, bei der Werkstlicke mittels ei-
ner Fordereinrichtung bewegt werden, so kann die be-
notigte Forderstrecke verkirzt werden. Somit wird die
Beschichtungsvorrichtung kompakter ausgestaltet.
[0013] Ferner wird der Wartungsaufwand verringert,
insbesondere wenn das Kappaggregat entfallt. Auch
werden mogliche Stérungen verringert.

[0014] Die anspruchsgemale Anordnung kann ferner
zu einer besseren Spaneentsorgung genutzt werden.
Dabeiwird das Arbeitsergebnis nicht negativ beeinflusst.
Insbesondere bleibt die optische Bearbeitungsqualitatim
Wesentlichen gleich.

[0015] Die Beschichtungsvorrichtung ist zur Verarbei-
tung von sogenannten "Dickkanten" eingerichtet. Beiden
sogenannten "Dickkanten" handelt es sich um ein Be-
schichtungsmaterial mit einer Dicke von 0,3 bis 40mm,
insbesondere 0,5 mm bis 4 mm, bevorzugt im Bereich
von 0,8 mm bis 3 mm. Bevorzugt umfasst die Beschich-
tungsvorrichtung eine Bearbeitungseinrichtung, mit der
eine Abrundung oder Abfasung am Eckenbereich/am
Ubergangsbereich zu den Hauptflichen eingebracht
werden kann.

[0016] Die Steuereinrichtung ist so eingerichtet, dass
das Beschichtungsmaterial an einer in Durchlaufrichtung
vorderen und/oder hinteren Werkstlickkante im Wesent-
lichen abschlielend angebracht werden kann. Dies um-
fasst einen exakten Abschluss des Beschichtungsmate-
rial mit einer Kante des Werkstlicks, oder eine geringfi-
gig zuriickstehende bis geringfiigig iberstehende Anord-
nung. Die Abweichung von der Werkstiickkante soll be-
vorzugt maximal 5 mm, weiter bevorzugt maximal 2 mm
betragen.

[0017] Es ist bevorzugt, dass die Steuereinrichtung
eingerichtet ist, eine Bewegung des Zuflihrantriebs zu
starten oder zu stoppen, und/oder einen Eingriff des Zu-
fuhrantriebs am Beschichtungsmaterial durchzufiihren.
Somit kann der Zufiihrantrieb auf Grundlage der von der
Werkstlickerfassungseinrichtung und der Antriebsein-
richtung bereitgestellten Daten gestartet oder gestoppt
werden.

[0018] Dabei ist es bevorzugt, dass der Zufiihrantrieb
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im angeschalteten/gestarteten Zustand eine konstante
Antriebsgeschwindigkeit bereitstellt. Somit kann ein
durch den Zufiihrantrieb zugefiihrtes Beschichtungsma-
terial exakt positioniert werden. Ein weiterflihrendes
Nachregeln kann entfallen.

[0019] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform ist es
vorgesehen, dass die Steuereinrichtung eingerichtet ist,
die Daten der Antriebseinrichtung zur Steuerung des Zu-
fuhrantriebs zu verwenden. Somitkann das Zufiihren des
Beschichtungsmaterial noch praziser durchgefihrt wer-
den.

[0020] Es ist bevorzugt, dass die Antriebseinrichtung
eingerichtet ist, eine Fordereinrichtung, insbesondere ei-
nen Forderriemen und/oder ein Forderband, anzutrei-
ben, an der das Werkstiick anliegt. Durch diese Ausge-
staltung kénnen vergleichsweise hohe Stlickzahlen be-
arbeitet werden.

[0021] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform ist es
vorgesehen, dass eine Zufiihreinrichtung zum Zufiihren
des Beschichtungsmaterials einen optischen oder me-
chanischen Anschlag aufweist, um das Beschichtungs-
material vor der Zufuhr zur Andruckeinrichtung zu posi-
tionieren. Somit kann die Positionsgenauigkeit weiter ge-
steigert werden. Ein optischer Anschlag kann dabei ins-
besondere als optischer Sensor oder als Lichtschranke
ausgefihrt sein. Ein mechanischer Anschlag kann als
bewegbare Leiste ausgefihrt sein, die durch Bewegen
in eine Freigabeposition das Beschichtungsmaterial frei-
gibt.

[0022] Bevorzugt umfasst die Beschichtungsvorrich-
tung eine Energiequelle zum Aktivieren eines am Be-
schichtungsmaterial vorgesehenen Haftmittels vor dem
Andriicken des Beschichtungsmaterials am Werksttick.
Dabei kann es vorgesehen sein, dass die Steuereinrich-
tung den Betrieb der Energiequelle zum Aktivieren eines
am Beschichtungsmaterial vorgesehenen Haftmittels mit
der Bewegung des Beschichtungsmaterials, insbeson-
dere mit dem Betrieb des Zufiihrantriebs abstimmt.
[0023] Ferner kann die Beschichtungsvorrichtung mit
einem Formatbearbeitungsaggregat, insbesondere ei-
nen Fraser, ausgestattet sein, um am Werkstiick eine
Endbearbeitung durchzufiihren.

[0024] GemalR einer weiteren Ausfihrungsform um-
fasst die Beschichtungsvorrichtung kein Kappaggregat.
Da das Beschichtungsmaterial derart prazise am Werk-
stiick aufgebracht wird, kann, gemaR einer Ausflihrungs-
form, ein Formatbearbeitungsaggregat fiir eine Nach-
oder Endbearbeitung eingesetzt werden. Dieser Aufbau
fuhrt zu einer Platzeinsparung in der Beschichtungsvor-
richtung. Handelt es sich um eine Beschichtungsvorrich-
tung, bei der Werkstuicke mittels einer Férdereinrichtung
bewegtwerden, so kann die benétigte Forderstrecke ver-
kiirzt werden, sodass die Beschichtungsvorrichtung
kompakter ausgestaltet werden kann.

[0025] Obwohl die Steuereinrichtung eingerichtet ist,
das Beschichtungsmaterial im Wesentlichen abschlie-
Rend am Werkstiick anzubringen, ist die Steuereinrich-
tung bevorzugt ferner eingerichtet, auf Basis der von der
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Werkstlickerfassungseinrichtung und der Antriebsein-
richtung bereitgestellten Daten den Zufiihrantrieb derart
zu steuern, dass das Beschichtungsmaterial im ersten
Durchlauf an einer in Durchlaufrichtung vorderen
und/oder hinteren Werkstlickkante zurlickstehend auf-
gebracht wird. Auf diese Weise kann ein Vorstehen des
zuerst aufgebrachten Beschichtungsmaterials verhin-
dert werden. Dies erleichtert ein Ausrichten des mit dem
Beschichtungsmaterial versehenen Werkstilicks in ei-
nem zweiten Durchlauf.

[0026] Ferner wird ein Verfahren bereitgestellt. Das
Verfahren umfasst die Schritte: Erfassen des Werk-
stlicks (insbesondere eines plattenférmigen Werk-
stlicks), Bewegen eines Beschichtungsmaterials in den
Bereich einer Andruckeinrichtung, wobei die Andruck-
einrichtung eingerichtet ist, das Beschichtungsmaterial
am Werkstlick anzubringen. Dabei wird der Zufiihran-
trieb auf Basis der von der Werkstiickerfassungseinrich-
tung und der Antriebseinrichtung bereitgestellten Daten
derart gesteuert, dass das Beschichtungsmaterial an ei-
ner in Durchlaufrichtung vorderen und/oder hinteren
Werkstlickkante im Wesentlichen abschlieRend ange-
bracht wird.

[0027] Das Verfahren hat unter anderem den Vorteil,
dass ein Kappaggregat zum Kappen von Uberstéanden
des Beschichtungsmaterials entfallen kann. Dies fuhrt
zu geringeren Herstellungskosten und auch zu einer
Platzeinsparung in der Beschichtungsvorrichtung.
[0028] Das Beschichtungsmaterial ist insbesondere
ein streifenférmiges Beschichtungsmaterial, wie ein Kan-
tenband. Das erfindungsgemafe Verfahren wird insbe-
sondere bei der Verarbeitung von sogenannten "Dick-
kanten" eingesetzt, die mit einer Abrundung oder Abfa-
sung am Eckenbereich/am Ubergangsbereich zu den
Hauptflachen versehen werden kénnen. Bei den soge-
nannten "Dickkanten" handelt es sich um ein Beschich-
tungsmaterial mit einer Dicke von 0,3 mm bis 40 mm,
insbesondere 0,5 mm bis 4 mm, bevorzugt im Bereich
von 0,8 mm bis 3 mm.

[0029] Es ist bevorzugt, dass das Beschichtungsma-
terial an einer in Durchlaufrichtung vorderen und/oder
hinteren Werkstuickkante im Wesentlichen abschlieRend
angebracht wird. Dies umfasst einen exakten Abschluss
des Beschichtungsmaterial mit einer Kante des Werk-
stlicks, oder eine geringfiigig zuriickstehende bis gering-
fligig Uberstehende Anordnung. Die Abweichung von der
Werkstlickkante soll bevorzugt maximal 5 mm, weiter be-
vorzugt maximal 2 mm betragen.

[0030] Ferner ist bevorzugt, dass das, insbesondere
streifenférmige, Beschichtungsmaterial aus einem
Kunststoffmaterial gefertigt ist oder zumindest ab-
schnittsweise hieraus besteht. Insbesondere handelt es
sich um ein thermoplastischen Kunststoffmaterial. Fir
die Bearbeitung derartiger Materialien wird blicherwei-
se ein Kappaggregat verwendet, das jedoch Rahmen
des vorliegenden Verfahrens entfallen kann. Das Kunst-
stoffmaterial kann PVC (Polyvinylchlorid) oder ABS
(Acrylnitril-Butadien-Styrol) umfassen.
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[0031] Es ist bevorzugt, dass im Rahmen des Verfah-
rens eine Beschichtungsvorrichtung gemafR einem der
vorangegangenen Aspekte zum Einsatz kommt.

[0032] Bevorzugt wird ein am Beschichtungsmaterial
vorgesehenes Haftmittels vor dem Andriicken des Be-
schichtungsmaterials am Werkstlick aktiviert oder ein
Haftmittel am Beschichtungsmaterial aufgetragen. Da-
bei kann es vorgesehen sein, dass die Steuereinrichtung
den Betrieb der Energiequelle zum Aktivieren eines am
Beschichtungsmaterial vorgesehenen Haftmittels mit
der Bewegung des Beschichtungsmaterials, insbeson-
dere mitdem Betrieb des Zufiihrantriebs abstimmt, wobei
insbesondere vorgesehen ist, dass das Haftmittel auch
im vorderen und/oder hinteren Randbereich (in Bewe-
gungsrichtung des Beschichtungsmaterials) aktiviert
wird. Wird ein Haftmittel am Beschichtungsmaterial auf-
getragen, so ist es bevorzugt, dass das Haftmittel auch
im vorderen und/oder hinteren Randbereich des Be-
schichtungsmaterials aufgetragen wird. Somit kann das
Beschichtungsmaterial auch im vorderen und/oder hin-
teren Randbereich haftende Wirkung entfalten und an
einem Werkstuick anhaften.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0033] Weitere Merkmale und Vorteile ergeben sich
aus der nachfolgenden Beschreibung einer Ausfiih-
rungsform unter Bezugnahme auf die beiliegenden
Zeichnungen.

Fig. 1a ist eine schematische Seitenansicht einer
Ausfiihrungsform einer Vorrichtung geman
der Erfindung;

Fig. 1b  zeigt eine schematische Draufsicht der in Fig.
1a dargestellten Vorrichtung;

Fig. 2 isteine schematische Draufsicht auf ein Werk-

stlick, das an einer Schmalflache mit einem
Beschichtungsmaterial versehen wurde.

Beschreibung von Ausfiihrungsformen

[0034] Gleiche Bezugszeichen, die in verschiedenen
Figuren aufgefiihrt sind, benennen identische, einander
entsprechende, oder funktionell &hnliche Elemente.

[0035] GemalR der Ausfihrungsform wird eine Be-
schichtungsvorrichtung 1 beschrieben, mittels derer plat-
tenférmige Werkstiicke (beispielsweise aus Holz oder ei-
nem Holzwerkstoff) an jeweils einer Schmalflache mit
einem Beschichtungsmaterial versehen werden. Wenn
ein plattenférmiges Werkstiick von allen vier Seiten mit
einem Beschichtungsmaterial versehen werden soll, be-
deutet dies, dass das Werkstiick in vier Durchlaufen
durch die Beschichtungsvorrichtung 1 gefiihrt wird.

[0036] Gemal einer Modifikation kann die Beschich-
tungsvorrichtung auch so ausgebildet sein, dass eine
doppelseitige/beidseitige Beschichtung durchgefihrt
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werden kann. Im Zuge einer doppelseitigen Beschich-
tung werden Schmalflachen, die in entgegengesetzte
Richtungen weisen, in einem Durchlauf durch eine Be-
schichtungsvorrichtung mit jeweils einem Beschich-
tungsmaterial versehen.

[0037] Die Beschichtungsvorrichtung 1 umfasst eine
Fordereinrichtung 2, beispielsweise einen Forderriemen
oder ein Foérderband, die mit einer Antriebseinrichtung 3
angetrieben wird. Ferner umfasst die Beschichtungsvor-
richtung 1 eine Werkstiickerfassungseinrichtung 4, mit
der ein Werkstlick W erfasst werden kann, das mit der
Fordereinrichtung 2 bewegt wird. Beispielsweise kann
es sich bei der Werkstuickerfassungseinrichtung 4 um
eine Lichtschranke handeln.

[0038] Die Beschichtungsvorrichtung 1 weist eine An-
druckrolle 5 (Andruckeinrichtung) sowie eine Zufiihrein-
richtung 6 auf. Entlang der Zufiihreinrichtung 6 wird ein
Beschichtungsmaterial B in Richtung der Andruckrolle 5
gefuhrt.

[0039] Das Beschichtungsmaterial B ist insbesondere
eine sogenannte "Dickkante". Insbesondere PVC- oder
ABS-Kantenmaterialien werden mit grofRerer Dicke
(mind. 0,4mm) ausgefiihrt. Ein Zufiihrantrieb 7 ist be-
nachbart zur Zufiihreinrichtung 6 vorgesehen, um das
Beschichtungsmaterial B in Richtung der Andruckrolle 5
zu bewegen.

[0040] Die Beschichtungsvorrichtung 1 umfasst eine
Steuereinrichtung 10, die mit der Antriebseinrichtung 3,
dem Zufuihrantrieb 7 sowie der Werkstiickerfassungsein-
richtung 4 in Verbindung steht, sodass die Steuereinrich-
tung 10 von den genannten Komponenten mit Daten ver-
sorgt wird.

[0041] Der Zufiihrantrieb 7 wird von der Steuereinrich-
tung 10 der Beschichtungsvorrichtung 1 derart gesteuert,
dass Beschichtungsmaterial B entweder am Werkstlick-
anfang oder am Werkstiickende wie nachfolgend erlau-
tert positioniert werden kann. Hierzu ist die Steuerein-
richtung 10 eingerichtet, Informationen der Antriebsein-
richtung 3, des Zufliihrantriebs 7 sowie der Werkstticker-
fassungseinrichtung 4 zu verarbeiten. Die Positionierung
des Beschichtungsmaterials B soll derart erfolgen, dass
das Beschichtungsmaterial B am Werkstiickanfang oder
Werkstlickende (jeweils in Durchlaufrichtung) zuriickste-
hend bis geringfligig Uberstehend angebracht wird, so-
dass eine nachfolgende Formatbearbeitung eine ent-
sprechende Nachbearbeitung durchfiihren kann. Im ers-
ten Durchlauf durch die Beschichtungsvorrichtung 1 wird
das Beschichtungsmaterial B am Werkstiickanfang oder
Werkstlickende zuriickstehend angebracht, sodass eine
Ausrichtung des Werkstiicks W im zweiten Durchlauf er-
leichtert wird.

[0042] Bei einem Beschichtungsvorgang wird ein
Werkstlick W mittels der Férdereinrichtung 2 bewegt und
im Durchlauf mittels der Werkstlickerfassungseinrich-
tung 4 erfasst. Mit Erfassen des Werkstlicks W mittels
der Werkstlickerfassungseinrichtung 4 ist der Abstand X
des Werkstiicks W von der Andruckrolle 5 beziehungs-
weise von der Flgestelle bekannt. Das Erfassungser-
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gebnis des Werkstliicks W mittels der Werkstiickerfas-
sungseinrichtung 4 wird an die Steuereinrichtung 10
Ubermittelt. Da die Steuereinrichtung 10 ferner mit der
Antriebseinrichtung 3 in Verbindung steht und somit die
Vorschubsignale (Drehgebersignale vom Antriebsmo-
tor) erfasst wird, kann die Steuereinrichtung 10 ermitteln,
zu welchem Zeitpunkt das Werkstlick W die Andruckrolle
5 erreichen wird.

[0043] Mit den Vorschubsignalen (Drehgebersignale
vom Antriebsmotor) kann nach dem Erfassen des Werk-
stlicks W die weitere Positionierung des Werkstlicks W
in der Beschichtungsvorrichtung 1 verfolgt werden. Ent-
sprechend der Position des Werkstlicks W zur Andruck-
rolle 5 beziehungsweise zur Fligestelle wird das Be-
schichtungsmaterial B von dem fixen Abstand Y zum Fi-
gepunkt dem Werkstlick W zugeflihrt. Der fixe Abstand
Y wird beispielsweise durch einen Anschlag oder ahnli-
ches in der Zufiihreinrichtung 6 definiert.

[0044] Uber die Steuereinrichtung 10 werden beide
Transportsysteme, also die Antriebseinrichtung 3 und
der Zuflihrantrieb 7, iberwacht und der Transport des
Beschichtungsmaterials B gesteuert. Dabei dient die An-
triebseinrichtung 3 als Mastersystem. Dies bedeutet,
dass sich die Antriebsgeschwindigkeit des Zufiihran-
triebs 7 nach der Antriebsgeschwindigkeit der Antriebs-
einrichtung 3 richtet.

[0045] Der Transport des Beschichtungsmaterials B
wird somit gesteuert, da die Bereitstellung des Beschich-
tungsmaterials und die Werkstiickerfassung fixe MafRab-
stéande X und Y aufweisen und somit die Transportwege
eindeutig definiert sind.

[0046] Wird beim Beschichtungsvorgang einin Rollen-
form gelagertes und bereitgestelltes Beschichtungsma-
terials B verarbeitet, kann das Beschichtungsmaterial B
je nach Beschichtungsvorgang (Durchlauf) entweder
kiirzer oder langer als das Werkstiick W in der Zufiihr-
einrichtung 6 abgetrennt werden. Das MaR, welches das
Beschichtungsmaterial B gegentber dem Werkstick W
zurlicksteht, ist kleiner als die Bearbeitungszugabe fir
eine Formatbearbeitung, die mittels eines Fraswerkzeu-
ges durchgefihrt wird. Entsprechend kann dieses Mal}
manuell oder automatisch generiert werden, nachdem
die Formatbearbeitung festgelegt wurde.

[0047] Dieses Vorgehen hatden Vorteil, dass die rest-
liche Nachbearbeitung des beschichteten, plattenférmi-
gen Werkstlicks durch die in der Beschichtungsvorrich-
tung vorhandenen, rotierenden Werkzeuge und Aggre-
gate erfolgen kann.

[0048] Im ersten Durchlauf durch die Beschichtungs-
vorrichtung 1 wird das Beschichtungsmaterial B am
Werkstiickanfang oder Werkstiickende zurlickstehend
angebracht, sodass eine Ausrichtung des Werkstiicks W
im zweiten Durchlauf erleichtert wird. Im zweiten Durch-
lauf wird ein Beschichtungsmaterial B Gberstehend an-
gebracht, es kann jedoch auch leicht zurliickstehend am
Werkstiick aufgebracht werden.

[0049] Beim Zufihren des Beschichtungsmaterial B
mit der Zufiihreinrichtung 6 wird ein am Beschichtungs-
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material B vorgesehenes Haftmittel vor dem Andriicken
des Beschichtungsmaterials Bam Werkstiick W aktiviert.
Die Aktivierung erfolgt dabei derart, dass auch im vorde-
ren und/oder hinteren Randbereich des Beschichtungs-
materials B (in Bewegungsrichtung des Beschichtungs-
materials) aktiviert wird, so dass auch die Randbereiche
des Beschichtungsmaterials mit einem aktivierten Haft-
mittel versehen sind.

[0050] Wird gemaR einer weiteren Ausfiihrungsform
ein Haftmittel am Beschichtungsmaterial B aufgetragen,
so wird das Haftmittel auch im vorderen und/oder hinte-
ren Randbereich des Beschichtungsmaterials aufgetra-
gen. Somit kann das Beschichtungsmaterial auch im vor-
deren und/oder hinteren Randbereich haftende Wirkung
entfalten und an einem Werkstiick anhaften.

[0051] Figur2isteine schematische Draufsichtaufdas
Werkstiick W, das in zwei Durchlaufen an zwei Schmal-
flachen mit jeweils einem Beschichtungsmaterial verse-
hen wurde. Das Beschichtungsmaterial, das im zweiten
Durchlauf aufgebracht wurde, ist in einer geringfiigig
iberstehenden Anordnung (Uberstand T) angebracht.
Insbesondere steht das Beschichtungsmaterial bis zum
5 mm, bevorzugt bis zu 2 mm (iber. Dieser Uberstand
kann mit einem Fraser zur Formatbearbeitung entfernt
werden.

[0052] Es ist fir den Fachmann ersichtlich, dass ein-
zelne, jeweils in verschiedenen Ausfiihrungsformen be-
schriebene Merkmale auch in einer einzigen Ausfiih-
rungsform umgesetzt werden kénnen, sofern sie nicht
strukturell inkompatibel sind. GleichermalRen kdénnen
verschiedene Merkmale, die im Rahmen einer einzelnen
Ausfiihrungsform beschrieben sind, auch in mehreren
Ausfiihrungsformen einzeln oder in jeder geeigneten Un-
terkombination vorgesehen sein.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsvorrichtung (1), insbesondere zur Be-
schichtung einer Schmalflache eines plattenformi-
gen Werkstlicks, umfassend:

eine Werkstiickerfassungseinrichtung (4) zum
Erfassen eines Werkstlicks (W),

eine Andruckeinrichtung (5), insbesondere eine
Andruckrolle, zum Andriicken eines Beschich-
tungsmaterial (B) am Werkstiick (W),

einen Zuflhrantrieb (7), der eingerichtet ist, das
Beschichtungsmaterial (B) in den Bereich der
Andruckeinrichtung (5) zu bewegen,

eine Antriebseinrichtung (3) zum Bereitstellen
einer Relativbewegen zwischen der Andruck-
einrichtung (5) und dem zu beschichtendem
Werkstick (W), und

eine Steuereinrichtung (10), die mit der An-
triebseinrichtung (3), der Werkstiickerfassungs-
einrichtung (4) sowie dem Zuflihrantrieb (7) in
Verbindung steht, wobei
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die Steuereinrichtung (1) eingerichtetist, auf Ba-
sis der von der Werkstiickerfassungseinrich-
tung (4) und der Antriebseinrichtung (3) bereit-
gestellten Daten den Zuftihrantrieb (7) derart zu
steuern, dass das Beschichtungsmaterial an ei-
ner in Durchlaufrichtung vorderen und/oder hin-
teren Werkstlickkante im Wesentlichen ab-
schlielend angebracht wird.

Beschichtungsvorrichtung (1) gemal Anspruch 1,
bei der die Steuereinrichtung (10) eingerichtet ist,
eine Bewegung des Zufluihrantriebs (7) zu starten
und/oder einen Eingriff des Zuflihrantriebs (7) am
Beschichtungsmaterial (B) durchzufiihren.

Beschichtungsvorrichtung (1) gemaR einem der vo-
rangegangenen Anspriche, bei der die Steuerein-
richtung (10) eingerichtet ist, die Daten der Antriebs-
einrichtung (3) zur Steuerung des Zufiihrantriebs (7)
zu verwenden.

Beschichtungsvorrichtung (1) gemaR einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, bei der die Antriebsein-
richtung (3) eingerichtet ist, eine Fordereinrichtung
(2), insbesondere einen Férderriemen und/oder ein
Forderband, anzutreiben, an der das Werkstlick an-
liegt.

Beschichtungsvorrichtung (1) gemaR einem der vo-
rangegangenen Ansprliche, bei der eine Zufiihrein-
richtung (6) zum Zufiihren des Beschichtungsmate-
rial (B) einen optischen oder mechanischen An-
schlag aufweist, um das Beschichtungsmaterial (B)
vor der Zufuhr zur Andruckeinrichtung zu positionie-
ren.

Beschichtungsvorrichtung (1) gemaf einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, ferner umfassend eine
Energiequelle zum Aktivieren eines am Beschich-
tungsmaterial (B) vorgesehenen Haftmittels vor dem
Andricken des Beschichtungsmaterials (B) am
Werkstlick (W) .

Beschichtungsvorrichtung (1) gemaR einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, ferner umfassend ein
Formatbearbeitungsaggregat, insbesondere einen
Fraser.

Beschichtungsvorrichtung (1) gemaf einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, wobei die Beschich-
tungsvorrichtung (1) kein Kappaggregat aufweist.

Beschichtungsvorrichtung (1) gemaR einem der vo-
rangegangenen Anspriiche, wobei die Steuerein-
richtung (1) eingerichtet ist, auf Basis der von der
Werkstlickerfassungseinrichtung (4) und der An-
triebseinrichtung (3) bereitgestellten Daten den Zu-
fuhrantrieb (7) derart zu steuern, dass das Beschich-
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tungsmaterial im ersten Durchlauf an einer in Durch-
laufrichtung vorderen und/oder hinteren Werkstiick-
kante zurlickstehend aufgebracht wird.

Verfahren zum Beschichten eines Werkstiicks (W),
umfassend die Schritte:

Erfassen des Werkstiicks (W) mit einer Werk-
stiickerfassungseinrichtung (24),

Herbeiflihren einer Relativbewegung zwischen
der Andruckeinrichtung (5) und dem zu be-
schichtendem Werkstick (W) mit einer An-
triebseinrichtung (3),

Bewegen eines Beschichtungsmaterials (B)
mittels eines Zuflihrantriebs (7) in den Bereich
einer Andruckeinrichtung (5), wobei die An-
druckeinrichtung (5) eingerichtet ist, das Be-
schichtungsmaterial (B) am Werkstiick (W) an-
zubringen,

wobei der Zufiihrantrieb (7) auf Basis der von
der Werkstuickerfassungseinrichtung (24) und
der Antriebseinrichtung (3) bereitgestellten Da-
ten derart gesteuert wird, dass das Beschich-
tungsmaterial (B) an einer in Durchlaufrichtung
vorderen und/oder hinteren Werkstiickkante im
Wesentlichen abschliefend angebracht wird.

Verfahren gemal Anspruch 10, wobei das Be-
schichtungsmaterial (B) ein streifenférmiges Be-
schichtungsmaterial zur Beschichtung einer
Schmalflache eines plattenférmigen Werkstiicks ist.

Verfahren gemaR Anspruch 10 oder 11, wobei das
Beschichtungsmaterial (B) aus einem Kunststoffma-
terial gefertigt ist, insbesondere einem thermoplas-
tischen Kunststoffmaterial, wobei ferner bevorzugt
ist, dass das Kunststoffmaterial Polyvinylchlorid
oder Acrylnitril-Butadien-Styrol umfasst.

Verfahren gemafn einem der Anspriiche 10-12, wo-
bei ein Beschichtungsmaterial (B) in einem ersten
Durchlauf vorderen und/oder hinteren Werkstlick-
kante zurlickstehend angebracht wird.

Verfahren geman einem der Anspriiche 10-13, wo-
bei ein am Beschichtungsmaterial vorgesehenes
Haftmittels vor dem Andriicken des Beschichtungs-
materials am Werkstlick aktiviert oder ein Haftmittel
am Beschichtungsmaterial aufgetragen, wobei be-
vorzugt ist, dass das Haftmittel im vorderen und/oder
hinteren Randbereich des Beschichtungsmaterials
aktiviert oder aufgetragen wird.
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Fig. 1a

Fig. 1b
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Fig. 2
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