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Beschreibung

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Beschichtung der Kantenschnittstel-
len von Tafeln mit flissigen Uberzugsmitteln, ins-
besondere mit Lack.

Bei cc-profilierten beplankten D3chern kam es
bisher im Bereich der Querschneidekante zu ver-
schiedenen Beanstandungen. Die Blechabschnitte
zeigten im Bereich der Querschneidekante und der
Wandungen der lackierten Fldchen bis zu 30 mm
auftretende Rostbildung bzw. Abldsung der Lack-
flichen oder Verzinkungen. Diese Korrosion tritt
jedoch nur im Bereich der Querschneidekante auf
und erwies sich als unabhingig vom eingesetzten
Lacksystem.

Da derartige Bleche mit cc-Profilen oder auch
anders gearteten Querschnitten jedoch kostengin-
stig nur auf einer FertigungsstraBe zu erstellen
sind, erwies sich eine Beaufschlagung der gefdhr-
deten Kanten durch manuelle Tatigkeiten nach Be-
endigung des Fertigungsprozesses als unpraktika-
bel und duBerst kostenintensiv.

Ebenso erweist sich eine Behandlung der ge-
fdhrdeten Schnittstellen nach Montage der Bleche
als unpraktikabel, da nicht alle gefdhrdeten Stellen
ausreichend erreicht werden k&nnen.

In der DE-A-25 42 463 wird eine Vorrichtung
zum Lackieren der Kanten von plattenférmigen
Werkstlicken auf einer die Werkstlicke bewegen-
den Transporteinrichtung beschrieben. Zur Lackie-
rung wird der Transportvorgang unterbrochen und
es werden senkrecht stehende Auftragswalzen in
die Transporteinrichtung eingefiihrt, die an den
Kanten vorbeilaufen. In der FR-A-1 525 545 werden
Kanten von tafelfdrmigen Materialien an Aufirags-
einrichtungen herangefiihrt oder werden die Auf-
tragseinrichtungen an die Kanten herangefiihrt und
anschlieBend wieder von diesen entfernt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Kantenschutz bzw. Schnittstellenschutz zu er-
reichen, der ohne hohen und komplizierten techni-
schen Aufwand zu erzielen ist und gleichzeitig ei-
nen ausreichenden und nachhaltigen Schutz der
Schnittstellen gewihrleistet.

Diese Aufgabe wird durch eine Vorrichtung zur
Beschichtung der Kantenschnittstellen von auf ei-
ner Fordereinrichtung bewegten Tafeln mit einer
Halterung an der ein die Beschichtung der Kanten-
schnittstellen unmittelbar vornehmender Anschlag
angeordnet ist und mit einer den Anschlag mit
Lack beaufschlagenden Lackauftragseinrichtung,
bzw. durch ein Verfahren und Verwendung dieser
Vorrichtung geldst. Die Vorrichtung ist dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Anschlag in seiner Linge-
nausdehnung mindestens der Ldnge der zur be-
schichtenden Kantenschnittstellen entspricht und
mit der Halterung vertikal in die F&rdereinrichtung
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einbringbar ausgebildet ist, und daB die Lackauf-
tragseinrichtung eine um ihre Ladngsachse drehbar
gelagerte Lackiransportrolle aufweist, wobei die
Halterung so ausgebildet ist, daB der Anschlag mit
der Lacktransportrolle in Reibungskontakt gebracht
werden kann, wenn er sich auBerhalb der Forder-
einrichtung befindet.

Dadurch, daB die erfindungsgemaBe Vorrich-

tung mit einer Halterung versehen ist und an dieser
ein durch die Halterung in die Produktions- bzw.
FertigungsstraBe einzubringender und die Be-
schichtung der Kante unmittelbar vornehmender
Anschlag angeordnet ist, und die Vorrichtung des
weiteren eine den Anschlag mit Lack beaufschla-
gende Lackauftragseinrichtung aufweist, ist auf be-
sonders einfache und wirkungsvolle Weise gewihr-
leistet, daB eine Beschichtung der zu beschichten-
den Kante im ProduktionsprozeB vorgenommen
werden kann, ohne daB es hierdurch zu Unterbre-
chungen des Produktionsablaufes oder zu sonsti-
gen konstruktiv aufwen digen MaBnahmen kommt
und somit eine =zuverldssige und ausreichende
Schutzwirkung erzielt wird ohne daB sich dadurch
die Produktion der Tafeln wesentlich verteuert.
Ist der Anschlag eine Lackauftragsrolle und ist die-
se in der Halterung um ihre Langsachse drehbar
gelagert, so wird dadurch sowohl ein besonders
gleichmiBiger Lackauftrag als auch eine einfache
wirksame Ausgestaltung des Anschlags erreicht.

Weist die Halterung zwei die Lackauftragsrolle
haltende Arme auf, und ist jeder der Arme an
einem Anlenkpunkt verschwenkbar an einer Stilitze
angeordnet, so wird dadurch auf einfache aber
wirkungsvolle Weise erreicht, daB die Lackauftrags-
rolle in den Bereich der Produktionsstrae und aus
diesem Bereich heraus gebracht werden kann,
ohne einen besonderen komplizierten konstruktiven
Aufbau.

Dadurch, daB die Halterung einen zwischen
Arm und Stltze angeordneten Absenkverz&gerer
aufweist, wird gewdhrleistet, daB die notwendigen
Verschwenkintervalle zuverldassig und auf einfache
Weise eingehalten werden.

Weist die Lackauftragseinrichtung einen den
Lack beinhaltenden Lackvorratsbehilter auf, und ist
sie mit einer um die Ldngsachse drehbar gelager-
ten Lacktransportrolle versehen, so ist hierdurch
sichergestellt, daB die mit Lack zu beaufschlagen-
de Lackauftragsrolle wunschgem3B mit dem zur
Besichtigung der Kante notwendigen Lack versorgt
wird, wenn die Lackauftragsrolle in ihrer nicht ver-
schwenkten Stellung mit der Lacktransportrolle in
Reibungseingriff steht.

Ist der Anschlag ein Beschichtungsfilz und ist
dieser an einer sowohl horizontal als auch vertikal
verlagerbaren Halterung angeordnet, so stellt dies
eine weitere zuverldssige, betriebssichere und ein-
fache Mdoglichkeit dar, den Beschichtungsfilz in die
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Produktionsstrae zur Beschichtung der Kante ein-
zuflhren und nach der Beschichtung diesen aus
der ProduktionsstraBe hinauszufahren, um einen
Weitertransport der Tafeln zu erm&glichen.

Weist die Halterung eine auf ihrer Ldngsachse
horizontal angeordnete Hydraulik auf, ist der Be-
schichtungsfilz auf einer mit dem Stempel der Hy-
draulik verbundenen Halterungsschiene angeordnet
und ist diese Hydraulik mit einer zu ihrer Ldngs-
achse senkrecht angeordnete, d.h. im rechten Win-
kel zur eigenen Langsachse angeordneten Hydrau-
lik, verbunden, so wird hierdurch eine Verlagerung
des Beschichtungsfilzes sowohl in der horizontalen
als auch vertikalen Ebene gewdhrleistet.

Dadurch, daB die Lackauftragseinrichtung einen
den Lack beinhaltenden Lackvorratsbehilier auf-
weist, und daB sie mit zwei um die Lingsachse
drehbar gelagerten Lackiransportrollen versehen
ist, ist auch hier gewidhrleistet, daB der Beschich-
tungsfilz wunschgemiB ausreichend und deckend
mit dem zur Beschichtung der Kante notwendigen
Lack zu beaufschlagen ist.

Stehen die beiden Lacktransportrollen in Rei-
bungskontakt und sind ihre Langsachsen sowohl in
der Horizontalen als auch in der Vertikalen auf
verschiedenen Ebenen angeordnet , so stellt dies
eine besonders glinstige Ausgestaltung der Lak-
kauftragseinrichtung dar, da hierdurch der Be-
schichtungsfilz nicht Uber den Lackvorratsbehilter
gefahren werden mu8.

In der Zeichnung sind zwei Ausfiihrungsbei-
spiele der erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Kan-
tenbeschichtung von Blechabschnitten schematisch
dargestellt, und zwar zeigt

Fig. 1 eine Seitenansicht eines ersten Aus-
flhrungsbeispiels der Vorrichtung vor
der Beschichtung einer Kante,
eine Seitenansicht des ersten Ausflih-
rungsbeispiels der Vorrichtung wih-
rend der Beschichtung einer Kante,
eine Seitenansicht des ersten Ausflih-
rungsbeispiels der Vorrichtung nach
der Beschichtung einer Kante,
eine Draufsicht des ersten Ausfiih-
rungsbeispiels der Vorrichtung vor der
Beschichtung einer Kante,
eine Seitenansicht eines zweiten Aus-
fUhrungsbeispiels der Vorrichtung
wihrend der Beschichtung einer Kan-
te,
eine Seitenansicht des zweiten Aus-
fUhrungsbeispiels der Vorrichtung un-
mittelbar nach der Beschichtung einer
Kante,
eine Seitenansicht des zweiten Aus-
fUhrungsbeispiels der Vorrichtung
nach der Beschichtung einer Kante,
wihrend der Lackaufgabe und

Fig. 2
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eine Draufsicht des zweiten Ausfiih-
rungsbeispiels der Vorrichtung wih-
rend der Beschichtung einer Kante.

Wie in Figur 1 dargestellt, weist die Vorrichtung
1 in dem ersten Ausfiihrungsbeispiel eine Halte-
rung 2 sowie eine, um ihre Lingsachse in der
Haltung 2 drehbar gelagerten Lackauftragsrolle
3auf. Die Lackauftragsrolle 3 ist, wie in Figur 1
dargestellt, mit einer um ihre L3ngsachse drehbar
gelagerten Lackiransportrolle 4 in Reibungseingriff
zu bringen, wobei die Lacktransportrolle 4 auf ihrer
Unterseite mit dem der Beschichtung dienenden
und in einem Lackvorratsbehdlter 5 aufbewahrten
Lack in Kontakt steht.

Die Lackiransportrolle 4 weist, wie in Figur 4
dargestellt, an ihrem einen Ende einen Antrieb 6
auf, der sie zu einer gegen die Laufrichtung des
Bandes gerichteten Drehbewegung um ihre Langs-
achse veranlaft.

Die Lackauftragsrolle 3 ist an ihren Endpunkten
drehbar durch zu Halterung 2 gehdrenden Armen 7
an deren jeweiligen, dem F&rderband 8 zugewand-
ten Ende gelagert. In einem Abstand dazu befindet
sich an den Armen 7 je ein Anlenkpunkt 9, an dem
ebenfalls zu Halterung 2 gehdrend, jeweils eine
Stiitze 10 derart angelenkt ist, daB die Arme 7 um
den Anlenkpunkt 9 drehbar mit der Stiitze 10 ver-
bunden sind. Das dem Anlenkpunkt 9 gegeniliber-
liegende Ende der Stlitze 10 ist an dem F&rder-
band 8 18sbar angebracht.

Oberhalb des Anlenkpunktes 9, d.h. an dem
die Lackauftragsrolle lagernden Ende gegenlberlie-
gende Teil des Armes 7 ist jeweils, d.h. an jedem
der beiden Arme 7 das Ende eines Absenkverzo-
gerers 11 angebracht, wihrend das jeweils andere
Ende des Absenkverzdgerers 11 an der Stiitze 10
befestigt ist.

Sowohl die Ldngenausdehnung der Lacktrans-
portrolle 4 als auch die der Lackauftragsrolle 3 sind
identisch mit der Breite der zu beschichtenden
Tafel bzw. der Lange der zu beschichtenden Kan-
ten um so verschiedene Lingen beschichten zu
kénnen, ohne jeweils eine gesonderte Vorrichtung
verwenden zu muissen.

Bei der Durchflihrung des erfindungsgemafen
Verfahrens gemiB dem in Figur 1 dargestellten
Ausflihrungsbeispiel, befindet sich zu Beginn des
Férderbandes 8 bzw. der ProduktionsstraBe ein
sogenanntes Coil, das dann in F&rderrichtung ab-
gerollt wird und zundchst einmal eine Schnittstelle
durchlduft, in der die gewinschten Tafelldngen
bzw. Blechldngen abgeldngt werden.

Danach werden die einzelnen Tafeln entlang
des Férderbandes weitertransportiert. Die Lackauf-
tragsrolle 3 befindet sich zu diesem Zeitpunkt in
Eingriff mit der Lacktransportrolle 4 und wird durch
Reibungseingriff in eine Drehbewegung in Laufrich-
tung Forderband veranlaBt und so Uber ihren ge-

Fig. 8
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samten Umfang mit Lack beaufschlagt. Durch den
weiteren Transport der Tafel st6Bt dann die
Schnittkante 12 der Tafel 13, wie in Figur 2 darge-
stellt, gegen die Lackauftragsrolle 3 und wird durch
diese mit Lack beschichtet.

Oberhalb des Lackvorratsbehilters bzw. im Be-
reich der Vorrichtung 1 befindet sich eine Absau-
gung 14, die aufsteigende L&sungsmitteldampfe im
Bereich der Vorrichtung 1 bzw. im Bereich des
Lackvorratsbehilters 5 absaugt.

Nach der Beschichtung bzw. Berlihrung der
Schnittkante 12 mit der Lackauftragsrolle 3 sorgt
nun ein hier nicht dargestellter, sich an dem die
Lackauftragsrolle 3 lagernden Ende gegeniberlie-
gendem Ende der Arme 7 befindender Mechanis-
mus daflir, daB sich die Arme 7 und damit die
Lackauftragsrolle 3 um den Anlenkpunkt 9 auf einer
Kreisbahn nach oben bewegen, d.h., daB sich die
Lackauftragsrolle 3 vom Fdrderband 8 wegbewegt
und nicht mehr mit der Lackiransporirolle in Rei-
bungseingriff steht, um so den Weg flir einen Wei-
tertransport der Tafel 13 freizugeben. Nachdem die
beschichtete Tafel 13 den Bereich der Vorrichtung
1 verlassen hat, durchlduft sie zundchst eine
Trocknungszone, in der die beschichtete Kante
durch Infrarot oder eine konventionelle Trocknung
getrocknet wird, um dann der weiteren Bearbei-
tung, z. B. einer Profilierung und anschlieBenden
Stapelung, zugefiihrt zu werden.

Nachdem die Lackauftragsrolle 3 durch Ver-
schwenkung des bzw. der Arme 7 nicht mehr mit
der Lackiransportrolle 4 in Eingriff steht und den
Weg flir den Weitertransport der Tafel freigegeben
hat, beginnt unmittelbar die Absenkphase der Arme
7 und der Lackauftragsrolle 3, d. h. die Riickfiih-
rung in die in Figur 1 dargestellte Postion. Diese
Absenkung wird jedoch durch den Absenkverzdge-
rer 11 derartig gesteuert bzw. verlangsamt, daB die
beschichtete Tafel 13 den Bereich der Vorrichtung
verlassen hat, bevor es zu einem erneuten Kontakt
zwischen der Lackauftragsrolle 3 und der Lack-
transportrolle 4 kommt. Nachdem die Lackauftrags-
rolle 3 nun erneut mit der Lackiransporirolle 4 in
Reibungseingriff steht, wird die Lackaufiragsrolle 3
neuerlich mit Lack beaufschlagt, so daB nun eine
Kantenbeschichtung der ndchsten Tafel vorgenom-
men werden kann.

Wie in Figur 5 dargestellf, weist ein zweites
Ausflihrungsbeispiel eine Vorrichtung 17 auf, bei
der hier zum Beaufschlagen einer Schnittkante 12
nicht eine Transportrolle sondern ein Beschich-
tungsfilz 18 zum Einsaiz gelangt, der in seiner
Langenausdehnung, wie in Figur 8 dargestelit, min-
destens der Linge der zu beschichtenden Kante
und damit der Breite der Tafel entspricht, bevor-
zugt jedoch die Breite der Tafel an jeder Seite um
einen Abstand Uberragt.
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In seiner Hohenausdehnung Uberragt der Be-
schichtungsfilz 18 das zu beschichtende Tafel-
blech, bzw. die zu beschichtende Kante, wie in
Figur 5 dargestellt, in einem Abstand dazu sowohl
an der Oberkante der Tafel als auch an dessen
Unterkante.

Der Beschichtungsfilz 18 ist an einer Halterung
19 durch eine zur Halterung 19 geh&rende Halte-
rungsschiene 16 angebracht, die wiederrum Uber
einen ersten Hydraulikstempel 20 mit einer Hydrau-
lik 15 verbunden ist, so daB der Beschichtungsfilz
18 bzw. die Halterungsschiene 16 in ihrer horizon-
talen Lage mittels des Hydraulikstempels 20 verla-
gert werden kann. Die Hydraulik 15 ist mit einem in
seiner Langsrichtung senkrecht angeordneten zwei-
ten Hydraulikstempel 22 und mit dem dazugeh&-
renden Hydraulikzylinder 21 verbunden, mittels
dessen die erste Hydraulik und somit auch der
Beschichtungsfilz 18 in ihrer vertikalen Lage verla-
gert werden k&nnen.

Des weiteren weist die Vorrichtung 17 einen
Lackvorratsbehilter 23, sowie eine obere Lack-
transportrolle 24 und eine damit in ReibungsschluB
stehende untere Lacktransportrolle 25 auf, die mit
dem im Lackvorratsbehilter 23 befindlichen Lack in
stdndigem Kontakt steht. Sowohl die untere Lack-
transportrolle 25 als auch die ober Lacktransportrol-
le 24 sind um ihre L3ngsachse drehbar gelagert
und entsprechen in ihrer Linge der Linge des
Beschichtungsfilzes 18. Die untere Lacktransport-
rolle 25 weist, wie in Figur 8 dargestellt, einen
Antrieb 26 auf, der die untere Lackiransportrolle 25
zu einer Drehung um ihre Lingsachse parallel zur
Laufrichtung des Forderbandes 27 veranlaBt. Durch
den Reibungseingriff zwischen der oberen und un-
teren Lackiransportrolle 24, 25 wird die obere Lack-
transportrolle 24 zu einer Drehung um ihre Ldngs-
achse entgegen der Laufrichtung des F&rderban-
des 27 veranlaBt.

Auch bei der Durchfiihrung des erfindungsge-
méBen, Verfahrens gemiB diesem Ausflihrungsbei-
spiel wird zundchst einmal das abzuldngende
Blech von einem sogenannten Coil abgewickelt um
dann in einer ersten Arbeitsstation auf die ge-
winschten Ldngen abgeldngt zu werden. Auf dem
weiteren Transport in Richtung Profilierungsplatz
durchlaufen nun die einzelnen Tafeln 28 den Be-
reich der Vorrichtung 17. Wobei sie, wie in Figur 5
und Figur 8 dargestellt, mit ihrer zu beschichten-
den Kante, d.h. mit der in Laufrichtung des Bandes
27 gesehenen vorderen Kante gegen den Be-
schichtungsfilz 18 stoBen und dadurch mit Lack
beaufschlagt werden.

Nach dem Berlihrungskontakt wird der Be-
schichtungsfilz durch die Hydraulik 15 in Laufrich-
tung des Bandes, wie in Figur 6 dargestellt, und
anschlieBend aus dem Bereich des F&rderbandes
27, mit Hilfe der Hydraulik 21 senkrecht nach unten
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gefahren, wie in Figur 7 durch Pfeil dargestellt.
Dadurch wird der Weg fiir den Weitertransport der
Tafel 28 freigegeben. Die Tafel 28 wird dann einer
Trocknungsstation zugeflihri, in der die beschichte-
te Kante durch Infrarottrocknung oder eine andere
konventionelle Trocknungsart getrocknet wird, um
dann, wie in Figur 5 oder Figur 6 dargestellt, zur
weiteren Bearbeitung der ndchsten Produktionsstu-
fe zugeflihrt zu werden.

Wihrend die Tafel 28 den Bereich der Vorrich-
tung 17 durchlduft, wird der Beschichtungsfilz
durch horizontale Verlagerung, hervorgerufen durch
die Hydraulik 15, mit der oberen Lackiransportrolle
24 in Kontakt gebracht und dadurch erneut mit
Lack beaufschlagt. Nach der Lackbeaufschlagung
des Beschichtungsfilzes 18 wird dieser durch eine
vertikale Verlagerung, hervorgerufen durch die Hy-
draulik 21, wieder in den Bereich des Transport-
bandes 17 eingeflihr, um so zur weiteren Be-
schichtung der ndchsten Tafel zur Verfligung zu
stehen.

Uber der Vorrichtung 17 befindet sich eine
Abdunst- bzw. Absauganlage 29, um die hier frei-
gesetzten LOsungsddmpfe des im Lackvorratsbe-
hilter 23 befindlichen Lackes abzusaugen.

Ebenso wire es denkbar, auch die in Lidngs-
richtung des Forderbandes gesehen, hintere Kante
der Tafel 28 mit Lack zu beaufschlagen, indem ein
Beschichtungsfilz 18 gegen die zu beschichtende
Kante mittels eines Hydraulikzylinders gefahren
wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Beschichtung der Kanten-
schnittstellen (12) von auf einer F&rdereinrich-
tung (8,27) bewegten Tafeln (13,28), mit einer
Halterung (2,19) an der ein die Beschichtung
der Kantenschnitistellen (12) unmittelbar vor-
nehmender Anschlag (3,18) angeordnet ist,
und mit einer den Anschlag (3,18) mit Lack
beaufschlagenden Lackauftragseinrichtung
(31,32), dadurch gekennzeichnet, daB der An-
schlag (3,18) in seiner L3ngenausdehnung
mindestens der Ldnge der zu beschichtenden
Kantenschnittstellen (12) entspricht, und mit
der Halterung (2,19) vertikal in die Férderein-
richtung (8,27) einbringbar ausgebildet ist, und
daB die Lackauftragseinrichtung (31,32) eine
um ihre Langsachse drehbar gelagerte Lack-
transportrolle (4,24) aufweist, wobei die Halte-
rung (2,19) so ausgebildet ist, daB der An-
schlag (3,18) mit der Lackiransportrolle (4,24)
in Reibungskontakt gebracht werden kann,
wenn er sich auBerhalb der Fdrdereinrichtung
befindet.
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Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Anschlag eine Lackauftrags-
rolle (3) ist, die in der Halterung (2) um ihre
Langsachse drehbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Halterung (2) zwei die
Lackauftragsrolle (3) haltende Arme (7) auf-
weist, wobei jeder der Arme (7) an einem
Anlenkpunkt (9) verschwenkbar an einer Stiitze
(10) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB die Halterung
(2) einen zwischen Arm (7) und Stlitze (10)
angeordneten Absenkverz&gerer (11) aufweist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Lackauf-
tragseinrichtung (31) einen den Lack beinhal-
tenden Lackvorratsbehdlter (5) aufweist und
daB sie mit der um die Ldngsachse drehbar
gelagerten Lacktransporirolle (4) versehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Anschlag ein Beschichtungs-
filz (18) ist, der an einer sowohl horizontal als
auch vertikal verlagerbaren Halterung (19) an-
geordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daB die Halterung eine mit
ihrer Ldngsachse horizontal angeordnete Hy-
draulik (15) aufweist, daB8 der Beschichtungsfilz
(18) auf einer mit dem Stempel (20) der Hy-
draulik (15) verbundenen Halterungsschiene
(16) angeordnet ist und daB die Hydraulik (15)
mit einem zu ihrer Ldngsachse senkrecht an-
geordneten, d.h. im rechten Winkel zur eige-
nen Lingsachse angeordneten Hydraulikstem-
pel (22) einer zweiten Hydraulik (21) verbun-
den ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 1 oder
5, dadurch gekennzeichnet, daB8 die Lackauf-
tragseinrichtung (32) einen den Lack beinhal-
tenden Lackvorratsbehilter (23) aufweist und
daB sie mit zwei um die L3ngsachse drehbar
gelagerten Lackiransportrollen (24,25) verse-
hen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1, 5
und 7, dadurch gekennzeichnet, daB die bei-
den Lackiransportrollen (24,25) in Reibungs-
kontakt stehen und ihre L3ngsachsen sowohl
in der Horizontalen als auch in der Vertikalen
auf verschiedenen Ebenen angeordnet sind.
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10. Verfahren zur Beschichtung der Kantenschnitt-

stellen von Tafeln mit fliissigen Uberzugsmit-
teln, insbesondere mit Lack, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Beschichtung mit einer Vor-
richtung gemiB einem der Anspriiche 1 bis 9
durchgefiihrt wird.

Claims

Device for coating of the edge interfaces (12)
of panels (13, 28) moved on a conveyor device
(8, 27), with a mounting (2, 19) on which a stop
(3, 18) directly carrying out the coating of the
edge interfaces (12) is arranged, and with a
varnish application device (31, 32) supplying
the stop (3, 18) with varnish, characterized in
that in its longitudinal extension the stop (3,
18) corresponds at least to the length of the
edge interfaces (12) to be coated, and is de-
signed so that it can be brought vertically into
the conveyor device (8, 27) with the mounting
(2, 19), and that the varnish application device
(31, 32) has a varnish transport roller (4, 24)
rotatably mounted about its longitudinal axis,
the mounting (2, 19) being so designed that
the stop (3, 18) can be brought into frictional
contact with the varnish transport roller (4, 24)
when it is outside the conveyor device.

Device according to Claim 1, characterized in
that the stop is a varnish application roller (3)
which is rotatably mounted about its longitudi-
nal axis in the mounting (2).

Device according to Claim 1 or 2, character-
ized in that the mounting (2) has two arms (7)
retaining the varnish application roller (3), each
of the arms (7) being swivel-arranged on a
support (10) at a link point (9).

Device according to one of Claims 1 to 3,
characterized in that the mounting (2) has a
lowering retarder (11) arranged between arm
(7) and support (10).

Device according to one of Claims 1 to 4,
characterized in that the varnish application
device (31) has a varnish storage container (5)
containing the varnish and that it is provided
with the varnish fransport roller (4) rotatably
mounted about the longitudinal axis.

Device according to Claim 1, characterized in
that the stop is a coating felt (18) which is
arranged on a mounting (19) which can be
displaced both horizontally and vertically.
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Device according to Claim 1 or 6, character-
ized in that the mounting has a hydraulics (15)
arranged horizontally with its longitudinal axis,
that the coating felt (18) is arranged on a
mounting rail (16) connected to the plunger
(20) of the hydraulics (15) and that the hydrau-
lics (15) is connected to a hydraulic plunger
(22) of a second hydraulics (21) which is ar-
ranged perpendicular to its longitudinal axis,
i.e. at right angles fo its own longitudinal axis.

Device according to one of Claims 1 or 5,
characterized in that the varnish application
device (32) has a varnish storage container
(23) containing the varnish and that it is pro-
vided with two varnish transport rollers (24, 25)
rotatably mounted about the longitudinal axis.

Device according to one of Claims 1, 5 and 7,
characterized in that the two varnish transport
rollers (24, 25) are in frictional contact and
their longitudinal axes are arranged on different
planes in both the horizontal and the vertical.

Process for the coating of the edge interfaces
of panels with liquid coating agents, particu-
larly with varnish, characterized in that the
coating is carried out with a device according
to one of Claims 1 {0 9.

Revendications

Appareil pour enduire des chants (12) de pan-
neaux (13, 28) déplacés sur un dispositif trans-
porteur (8,27) comportant un support (2, 19)
sur lequel est disposée une butée (3, 18) ef-
fectuant directement l'enduction des chants
(12), et un dispositif de dépdt de vernis (31,
32) sollicitant la butée (3, 18) avec du vernis,
caractérisé en ce que la butée (3, 18) a une
dimension longitudinale correspondant au
moins A la longueur des chants (12) & enduire
et elle peut &ire disposée avec le support (2,
19) verticalement dans le dispositif transpor-
teur (8, 27), et en ce que le dispositif de dépst
de vernis (31, 32) comporte un rouleau de
transport de vernis (4, 24) monté de fagon a
pouvoir tourner autour de son axe longitudinal,
le support (2, 19) étant agencé de telle sorte
que la butée (3, 18) puisse &ire appliquée en
contact frottant contre le rouleau de transport
de vernis (4, 24) quand elle est située a I'exté-
rieur du dispositif de transport.

Appareil selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la butée est un rouleau de dépdt de
vernis (3) qui est monté dans le support (2) de
fagon & pouvoir tourner autour de son axe
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longitudinal.

Appareil selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risé en ce que le support (2) comporte deux
bras (7) maintenant le rouleau de dépdt de
vernis (3), dans chacun des bras (7) étant
disposé sur un point d'articulation (9) en pou-
vant pivoter sur un appui (10).

Appareil selon une des revendications | & 3,
caractérisé en ce que le support (2) comporte
un ralentisseur/de mouvement de descente
(11) disposé entre le bras (7) et 'appui (10).

Appareil selon une des revendications 1 2 4,
caractérisé en ce que le dispositif de dépbt de
vernis (31) comporte un réservoir de vernis (5)
contenant le vernis et en ce qu'il est pourvu du
rouleau de transport de vernis (4) pouvant tour-
ner autour de l'axe longitudinal.

Appareil selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la butée est un feutre d'enduction
(18) qui est disposée sur un support (19) pou-
vant éire déplacé aussi bien horizontalement
que verticalement.

Appareil selon la revendication 1 ou 6, caracté-
risé en ce que le support comporte un sysié-
me hydraulique (15) dont I'axe longitudinal est
orienté horizontalement, en ce que le feuire
d'enduction (18) est disposé sur une barre
d'appui (16) reliée au piston (20) du systéme
hydraulique (15) et en ce que le systéme hy-
draulique (15) est relié & un piston (22) d'un
second systéme hydraulique (21), ce piston
étant disposé perpendiculairement & I'axe lon-
gitudinal du systéme hydraulique (15), c'est-a-
dire & angle droit par rapport & son propre axe
longitudinal.

Appareil selon une des revendications 1 ou 5,
caractérisé en ce que le dispositif de dépbt de
vernis (32) comporte un réservoir de vernis
(23) contenant le vernis et en ce qu'il est
pourvu de deux rouleaux de transport de ver-
nis (24, 25) montés de fagon a pouvoir tourner
autour de I'axe longitudinal.

Appareil selon une des revendications 1, 5, et
7, caractérisé en ce que les deux rouleaux de
transport de vernis (24, 25) sont en contact
frottant et leurs axes longitudinaux sont dispo-
sés, aussi bien dans l'orientation horizontale
que dans l'orientation verticale, dans des plans
différents.
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12

10. Procédé pour enduire les chants de panneaux

avec des agents d'enduction liquides, notam-
ment du vernis, caractérisé en ce que I'enduc-
tion est effectuée avec un appareil conforme a
une des revendications 1 &4 9.
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