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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft eine Kappeinrichtung zum
Ablängen eines Schmalflächenbeschichtungsmaterials,
gemäß dem Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Be-
schichtungseinrichtung mit einer solchen Kappeinrich-
tung sowie ein Verfahren zum Ablängen eines Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials mit einer solchen Kap-
peinrichtung. Eine solche Kappeinrichtung und ein sol-
ches Verfahren sind aus dem Dokument DE 10 2011
114763 A1 bekannt.

Stand der Technik

[0002] Im Bereich der Möbel‑ und Bauelementeferti-
gung werden Werkstücke aus optischen sowie funktio-
nalen Gründen häufig mit einem Beschichtungsmaterial
versehen, wobei plattenförmige Werkstücke zumeist
auch an deren Schmalflächen mit einem Schmalflächen-
beschichtungs‑ bzw. Kantenmaterial beschichtet wer-
den. Insbesondere wenn das Schmalflächenbeschich-
tungsmaterial vollumfänglich entlang der Schmalfläche
eines Werkstücks angebracht werden soll, beispielswei-
se bei einer umlaufenden Tischplattenkante, ist es erfor-
derlich einen exakten Stoßbereich zwischen den beiden
Enden des Schmalflächenbeschichtungsmaterials aus-
zubilden. Hierzu muss das Schmalflächenbeschich-
tungsmaterial längenoptimiert gekappt werden, wofür
Beschichtungseinrichtungen eine entsprechende Kap-
peinrichtung aufweisen. Beschichtungseinrichtungen
die im Durchlaufverfahren arbeiten, d.h. das Werkstück
relativ zur Beschichtungseinrichtung transportiert wird,
können zum Ablängen des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials bahngeführte Kappeinrichtungen aufwei-
sen. Aufgrund der Baugröße solcher bahngeführten
Kappeinrichtungen, werden in der Stationärtechnik, bei-
spielsweise bei CNC-gesteuerten Beschichtungsein-
richtungen, jedoch zumeist feststehende Kappeinrich-
tungen eingesetzt, die zum Ablängen des Schmalflä-
chenbeschichtungsmaterials einen Vorschubstopp er-
fordern. Neben verlängerten Bearbeitungszeiten kann
der Vorschubstopp zu einer Unruhe in der Bearbeitungs-
einrichtung führen, da das gesamte Aggregat angehal-
ten und wieder beschleunigt werden muss. Weist das
Schmalflächenbeschichtungsmaterial eine zu aktivi-
erende Funktionsschicht auf, kann durch den Vorschub-
stopp zudem lokal ein erhöhter Energieeintrag zur Akti-
vierung der Funktionsschicht auftreten, was insbeson-
dere bei der Nullfugentechnik zu einer Qualitätsver-
schlechterung führen kann.
[0003] Beispiele bisher bekannter Kappeinrichtungen
können EP 0 510 231 A1 sowie DE 10 2011 114 763 A1
entnommen werden, welche die Basis für die zweiteilige
Fassung des unabhängigen Vorrichtungsanspruchs 1
bildet.

Darstellung der Erfindung

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es eine
Kappeinrichtung vorzuschlagen, durch welche kurze Be-
arbeitungszeiten beim Ablängen eines Schmalflächen-
beschichtungsmaterials ermöglicht sind. Zudem ist es
Aufgabe der vorliegenden Erfindung eine Beschich-
tungseinrichtung vorzuschlagen, welche eine zeit‑ und
kosteneffiziente Beschichtung von Schmalflächen plat-
tenförmiger Werkstücke ermöglicht. Des Weiteren ist es
Aufgabe der vorliegenden Erfindung ein Verfahren zum
zeit‑ und kosteneffizienten Ablängen eines Schmalflä-
chenbeschichtungsmaterials vorzuschlagen.
[0005] Diese Aufgabe wird durch eine Kappeinrich-
tung, insbesondere für eine Beschichtungseinrichtung
zum Beschichten von Schmalflächen plattenförmiger
Werkstücke, mit einem Schneidwerkzeug, durch wel-
ches eine Schneidbewegung zum Ablängen eines
Schmalflächenbeschichtungsmaterials ausführbar ist,
wobei das Schneidwerkzeug einen Schneidbereich auf-
weist, zu dem das Schmalflächenbeschichtungsmaterial
in einer Schneidwerkzeug, durch welches eine Schneid-
bewegung zum Ablängen eines Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials ausführbar ist, wobei das Schneid-
werkzeug einen Schneidbereich aufweist, zu dem das
Schmalflächenbeschichtungsmaterial in einer Bewe-
gungsrichtung transportierbar ist, gelöst, wobei eine Be-
wegungsrichtung transportierbar ist, gelöst, wobei eine
Stelleinrichtung vorgesehen ist, durch die zum Ablängen
des Schmalflächenbeschichtungsmaterials eine Stellbe-
wegung des Schneidwerkzeugs ansteuerbar ist, wobei
die Stellbewegung zumindest eine in die Bewegungs-
richtung des Schmalflächenbeschichtungsmaterials ge-
richtete Richtungskomponente aufweist.
[0006] Ferner weist die Stelleinrichtung der Kappein-
richtung wenigstens eine Antriebseinrichtung auf, wel-
che zumindest die Stellbewegung des Schneidwerk-
zeugs aus einer Ausgangsposition ansteuert, wobei eine
Geschwindigkeit der Stellbewegung des Schneidwerk-
zeugs an eine Transportgeschwindigkeit des Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials anpassbar ist.
[0007] Eine solche Kappeinrichtung ermöglicht das
Ablängen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials
ohne Unterbrechung einer Transportbewegung des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials. Dabei kann
das Schmalflächenbeschichtungsmaterial längenopti-
miert gekappt werden, sodass dieses in der erforder-
lichen Länge an der Schmalfläche angebracht werden
kann. Die Stelleinrichtung ermöglicht dabei eine Stell-
bewegung des Schneidwerkzeugs, die zumindest eine
Richtungskomponente aufweist, die in Richtung der Be-
wegungsrichtung des Schmalflächenbeschichtungsma-
terials gerichtet ist. Auf diese Weise kann das Schneid-
werkzeug die Stellbewegung entsprechend der Trans-
portbewegung des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials ausführen und das Schmalflächenbeschichtungs-
material durch das Ausführen der Schneidbewegung
durchtrennen. Die Schneidbewegung ist hierbei insbe-
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sondere eine Zustellbewegung des Schneidwerkzeugs
in Richtung des Schmalflächenbeschichtungsmaterials,
kann jedoch ebenso das einfache Ausführen eines
Schnittes bzw. Sägeschnittes durch das Schneidwerk-
zeug sein.
[0008] Durch die Antriebseinrichtung kann eine Auto-
matisierung des Kappvorgangs ausgebildet sein, wobei
die Antriebseinrichtung eine Synchronisierung der Stell-
bewegung des Schneidwerkzeugs zu der Transportbe-
wegung des Schmalflächenbeschichtungsmaterials er-
möglicht. Hierzu kann die Antriebseinrichtung eine ent-
sprechende Steuer- und/oder Sensoreinheit umfassen.
[0009] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Kap-
peinrichtung kann vorgesehen sein, dass die Stellein-
richtung zumindest eine Führung aufweist, vorzugswei-
se zumindest eine Linearführung oder Kreuzführung,
durch welche eine geführte Stellbewegung und/oder
Schneidbewegung des Schneidwerkzeugs vorgesehen
ist. Durch die Führung, insbesondere durch die Linien-
führung, kann eine präzise Stellbewegung und/oder
Schneidbewegung ausgebildet sein, sodass ein exaktes
Ablängen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials
ermöglicht ist. Durch die Kreuzführung kann zudem vor-
gesehen sein, dass die Stellbewegung sowie die
Schneidbewegung sich überlagernd ausgeführt werden
können.
[0010] Eine weitere bevorzugte Ausgestaltung der
Kappeinrichtung kann vorsehen, dass die Stellbewe-
gung des Schneidwerkzeugs sowie die Schneidbewe-
gung des Schneidwerkzeugs simultan ausführbar sind.
Durch das simultane Ausführen der Stellbewegung und
der Schneidbewegung kann das Schneidwerkzeug zum
Schmalflächenbeschichtungsmaterial bewegt werden
und zeitgleiche die Schneidbewegung zum Durchtren-
nen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials ausfüh-
ren. Eine Unterbrechung der Transportbewegung des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials ist zum Ablän-
gen bzw. zum Ausführen Schneidbewegung somit nicht
erforderlich.
[0011] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Kap-
peinrichtung kann vorgesehen sein, dass die Stellbewe-
gung des Schneidwerkzeugs im Wesentlichen parallel
zur Bewegungsrichtung des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials vorgesehen ist. Dadurch kann ein Ver-
kanten des Schneidwerkzeugs während dem Durchtren-
nen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials verhin-
dert werden, sodass eine präzise Schnittkante, bei-
spielsweise zum Ausbilden eines optisch ansprechen-
den Stoßes zwischen zwei Enden des Schmalflächen-
beschichtungsmaterials, erzeugt werden kann.
[0012] Vorteilhafterweise kann die Antriebseinrichtung
als Kraftspeicherelement, Antriebszylinder, Antriebsmo-
tor oder als ein vergleichbarer Stellantrieb ausgebildet
sein und eine Synchronisationseinrichtung aufweisen,
welche die Geschwindigkeit der Stellbewegung des
Schneidwerkzeugs an die Transportgeschwindigkeit
des Schmalflächenbeschichtungsmaterials anpasst. Ei-
ne solche Antriebseinrichtung ermöglicht sowohl eine

konstruktiv einfache als auch kostengünstige Ausgestal-
tung der Kappeinrichtung.
[0013] In einer besonders bevorzugten Ausführungs-
form der Kappeinrichtung kann die Antriebseinrichtung
als Klemmeinrichtung ausgebildet sein, die in einer
Klemmstellung am Schmalflächenbeschichtungsmate-
rial schlupffrei anliegt oder angreift, sodass die Klem-
meinrichtung in der Klemmstellung mit der Transport-
bewegung des Schmalflächenbeschichtungsmaterials
mitführbar ist. Eine solche Klemmeinrichtung ermöglicht
eine mechanische Ausgestaltung der Antriebseinrich-
tung. Indem die Klemmeinrichtung durch das Überführen
in die Klemmstellung eine kraftschlüssige Verbindung zu
dem sich bewegenden Schmalflächenbeschichtungs-
material ausbildet, kann durch diese in einfacher Weise
eine präzise Synchronisierung zwischen der Transport-
bewegung des Schmalflächenbeschichtungsmaterials
und der Stellbewegung des Schneidwerkzeugs erfolgen.
[0014] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Klemmein-
richtung kann vorsehen, dass wenigstens zwei einander
gegenüberliegende Klemmelemente vorgesehen sind,
die aus einer Durchlaufstellung in die Klemmstellung
überführbar sind, wobei das Schmalflächenbeschich-
tungsmaterial zwischen den Klemmelementen transpor-
tierbar ist und die Klemmelemente in der Klemmstellung
am Schmalflächenbeschichtungsmaterial anliegen oder
angreifen. Die Klemmelemente können entsprechende
Anlageflächen aufweisen, die in der Klemmstellung an
dem Schmalflächenbeschichtungsmaterial anliegen.
Zwischen dem Schmalflächenbeschichtungsmaterial
und den Klemmelementen kann dadurch eine ausrei-
chende Haftreibung ausgebildet sein, die das schlupffrei
Anliegen oder Angreifen ermöglicht. Indem die Anlage-
flächen eine entsprechende Profilierung oder Strukturie-
rung aufweisen oder aus einem Material ausgebildet
sind, welches einen hohen Haftreibungskoeffizienten
aufweist, kann dies zusätzlich beeinflusst werden.
[0015] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Kap-
peinrichtung kann vorgesehen sein, dass die wenigstens
zwei Klemmelemente zueinander korrespondierende
Ausnehmungen aufweisen, in welche das Schneidwerk-
zeug beim Ausführen der Schneidbewegung zumindest
teilweise eintaucht. Da das Schmalflächenbeschich-
tungsmaterial eine wesentlich geringere Dicke gegen-
über dessen Breite aufweist, und dadurch entsprechend
flexibel ist, kann es vorteilhaft sein das Schmalflächen-
beschichtungsmaterial beim Durchtrennen zu fixieren.
Diese Fixierung ist durch die Klemmelemente vorgese-
hen, wobei die Ausnehmungen für das Schneidwerk-
zeug ermöglichen, dass das Durchtrennen des Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials unmittelbar zu den
Klemmelementen erfolgt.
[0016] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
der Kappeinrichtung kann vorgesehen sein, dass die
Stelleinrichtung wenigstens eine Rückstelleinrichtung
aufweist, vorzugsweise ein Kraftspeicherelement, ein
Antriebszylinder, ein Antriebsmotor oder ein vergleich-
barer Rückstellantrieb, durch welche nach dem Ablän-
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gen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials eine
Rückstellbewegung des Schneidwerkzeugs in die Aus-
gangsposition ansteuerbar ist. Durch eine solche Rück-
stelleinrichtung kann eine automatisierte Rückführung
des Schneidwerkzeugs nach dem Ablängen des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials in die Ausgangs-
position vorgesehen sein. Dies ermöglicht eine Wieder-
holbarkeit des Kappvorgangs. Indem die Rückstellein-
richtung als Kraftspeicherelement oder als Antriebszylin-
der ausgebildet ist, kann diese durch die Stellbewegung
des Schneidwerkzeugs Energie speichern, welche nach
dem Ablängen des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials wieder freigegeben wird, um das Schneidwerkzeug
in die Ausgangsposition rückzuführen.
[0017] Die Aufgabe wird zudem durch eine Beschich-
tungseinrichtung zum Beschichten von Schmalflächen
plattenförmiger Werkstücke mit einem Schmalflächen-
beschichtungsmaterial, mit einer Zuführeinrichtung zum
Zuführen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials
sowie mit einer Andruckeinrichtung zum Andrücken
des Schmalflächenbeschichtungsmaterials an der
Schmalfläche des Werkstücks, gelöst, welche zum Ab-
längen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials eine
Kappeinrichtung gemäß einer der zuvor beschriebenen
Ausführungsformen aufweist.
[0018] Eine Beschichtungseinrichtung mit einer sol-
chen Kappeinrichtung ermöglicht eine signifikante Redu-
zierung der Bearbeitungszeiten beim Beschichten von
Schmalseiten plattenförmiger Werkstücke. Eine Unter-
brechung der Transportbewegung des Schmalflächen-
beschichtungsmaterials und/oder einer Vorschubbewe-
gung der Beschichtungseinrichtung beim Ablängen des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials kann durch die-
se Kappeinrichtung vermieden werden. Auf diese Weise
kann es zudem ermöglicht sein, qualitativ hochwertige
Stoßverbindungen zwischen zwei Enden des Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials auszubilden und gleich-
zeitig kurze Prozesszeiten zu erreichen.
[0019] In einer bevorzugten Ausführungsform der Be-
schichtungseinrichtung kann vorgesehen sein, dass die-
se CNC-gesteuert ist oder als CNC-gesteuertes Bear-
beitungszentrum ausgebildet ist oder eine Komponente
eines CNC-gesteuerten Bearbeitungszentrums ist. Da-
durch kann eine automatisierte Steuerung der Beschich-
tungseinrichtung und/oder der Kappeinrichtung ermög-
licht sein. Durch die CNC-Steuerung oder die Integration
der Beschichtungseinrichtung und/oder Kappeinrich-
tung in ein CNC-gesteuertes Bearbeitungszentrum kön-
nen die Beschichtungseinrichtung und/oder die Kappein-
richtung automatisiert entlang der Schmalflächen des
Werkstücks bewegt werden. Dabei können auch kom-
plexe Werkstückgeometrien automatisiert beschichtet
werden.
[0020] Des Weiteren wird die Aufgabe durch ein Ver-
fahren zum Ablängen eines Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials mit einer Kappeinrichtung nach einer
der zuvor beschriebenen Ausführungsformen gelöst,
wobei das Verfahren die Schritte aufweist, dass

- das Schmalflächenbeschichtungsmaterial in einer
Bewegungsrichtung zu einem Schneidbereich eines
Schneidwerkzeugs der Kappeinrichtung transpor-
tiert wird,

- zum Ablängen des Schmalflächenbeschichtungs-
materials eine Stellbewegung des Schneidwerk-
zeugs aus einer Ausgangsposition angesteuert wird,
wobei die Stellbewegung zumindest eine in die Be-
wegungsrichtung des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials gerichtete Richtungskomponente
aufweist,

- simultan zur Stellbewegung des Schneidwerkzeugs
eine Schneidbewegung des Schneidwerkzeugs an-
gesteuert wird und das Schmalflächenbeschich-
tungsmaterial durchtrennt wird und

- das Schneidwerkzeug nach dem Ablängen des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials in die Aus-
gangsposition rückgeführt wird.

[0021] Durch dieses Verfahren kann ein Ablängen des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials ohne Unterbre-
chung einer Transportbewegung des Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials ermöglicht sein, wobei das
Schmalflächenbeschichtungsmaterial längenoptimiert
gekappt werden kann, sodass dieses in der erforder-
lichen Länge an der Schmalfläche des Werkstücks an-
gebracht werden kann. Auf diese Weise können erheb-
lich kürzere Prozesszeiten zum Ablängen des Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials erreicht werden.
[0022] In einer bevorzugten Ausgestaltung des Ver-
fahrens kann vorgesehen sein, dass die Stellbewegung
des Schneidwerkzeugs mit einer Stellgeschwindigkeit
ausgeführt wird, die im Wesentlichen der Transportge-
schwindigkeit des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials entspricht. Auf diese Weise kann eine präzise Syn-
chronisierung zwischen der Transportbewegung des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials und der Stellbe-
wegung des Schneidwerkzeugs erreicht werden.
[0023] In einer vorteilhaften Weiterbildung des Verfah-
rens kann vorgesehen sein, dass die Transportge-
schwindigkeit des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials zum Ablängen des Schmalflächenbeschichtungs-
materials konstant bleibt oder mit einer Reduzierten
Transportgeschwindigkeit transportiert wird. Ein Stopp
der Transportbewegung des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials zum Ablängen ist dabei nicht erforderlich,
sodass auf diese Weise äußerst kurze Prozesszeiten
zum Ablängen des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials erreicht werden können. Dadurch kann eine kosten-
optimierte Bearbeitung realisiert werden.
[0024] Eine besonders bevorzugte Ausführungsform
des Verfahrens kann vorsehen, dass zum Ablängen des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials eine Klemmein-
richtung der Kappeinrichtung in eine Klemmstellung
überführt wird, in welcher die Klemmeinrichtung am
Schmalflächenbeschichtungsmaterial schlupffrei anliegt
oder angreift und zumindest die Klemmeinrichtung und
das Schneidwerkzeug durch die Transportbewegung
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des Schmalflächenbeschichtungsmaterials mitgeführt
werden. Auf diese Weise kann eine mechanische Syn-
chronisierung zwischen der Transportbewegung des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials und der Stellbe-
wegung des Schneidwerkzeugs erreicht werden, ohne
dass eine zusätzliche elektronische Steuerung oder
Sensoren erforderlich sind. Indem die Klemmeinrichtung
schlupffrei an dem Schmalflächenbeschichtungsmate-
rial anliegt oder angreift, kann die Stellbewegung des
Schneidwerkzeugs zudem präzise auf die Transportbe-
wegung des Schmalflächenbeschichtungsmaterials ab-
gestimmt werden.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

[0025] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
führungsformen und Weiterbildungen derselben werden
im Folgenden anhand der in den Figuren dargestellten
Beispiele näher beschrieben und erläutert. Die der Be-
schreibung und den Figuren zu entnehmenden Merk-
male können einzeln für sich oder zu mehreren in belie-
biger Kombination erfindungsgemäß angewandt wer-
den. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Be-
schichtungseinrichtung mit einer Kappein-
richtung,

Figur 2 eine Detailansicht einer Klemmeinrichtung
der Kappeinrichtung gemäß Figur 1,

Figur 3 eine Schnittansicht der Kappeinrichtung
gemäß Figur 1 in einem ersten Verfahrens-
schritt eines Kappvorgangs,

Figur 4 eine Schnittansicht der Kappeinrichtung in ei-
nem zweiten Verfahrensschritt des Kappvor-
gangs,

Figur 5 eine Schnittansicht der Kappeinrichtung in ei-
nem dritten Verfahrensschritt des Kappvor-
gangs und

Figur 6 eine Schnittansicht der Kappeinrichtung in ei-
nem vierten Verfahrensschritt des Kappvor-
gangs.

Beschreibung von Ausführungsformen

[0026] Figur 1 zeigt in einer stark schematisierten Dar-
stellung eine Beschichtungseinrichtung 10 zum Be-
schichten von Schmalflächen 12 plattenförmiger Werk-
stücke 11 mit einem Schmalflächenbeschichtungsmate-
rial 13. Ein solches Schmalflächenbeschichtungsmate-
rial 13 wird auch als Kantenband oder Kantenmaterial
bezeichnet. Eine solche Beschichtungseinrichtung 10
kann sowohl in einem Durchlaufverfahren vorgesehen
sein, bei welchem das Werkstück relativ zur Beschich-

tungseinrichtung 10 bewegt wird, als auch CNC-ge-
steuert sein oder Teil eines CNC-gesteuerten Bearbei-
tungszentrums sein.
[0027] Die zu beschichtenden Werkstücke 11 sind
insbesondere zumindest teilweise aus Holz, Holzwerks-
toffen, Kunststoff, Verbundwerkstoffen oder dergleichen
ausgebildet. Solche Werkstücke 11 kommen beispiels-
weise im Bereich der Möbel‑ und Bauelementefertigung
zum Einsatz. Dabei kann es sich um unterschiedlichste
Werkstücke 11 wie beispielsweise Massivholz‑ oder
Spanplatten, Leichtbauplatten, Sandwichplatten, Fuß-
bodenleisten, Profile zur Profilummantelung und ähn-
liche handeln. Die vorliegende Erfindung ist jedoch nicht
auf derartige Werkstücke 11 beschränkt.
[0028] Die Beschichtungseinrichtung 10 umfasst eine
Auflage 14, auf der das Werkstück 11 während des Be-
schichtens aufliegt. Diese Auflage 14 kann feststehend
ausgebildet sein, wobei das Werkstück 11 lagefixiert auf
die Auflage 14 auflegbar ist und die Beschichtungsein-
richtung 10 relativ zum Werkstück 11 bewegt wird. Ins-
besondere kann die Beschichtungseinrichtung 10 ent-
lang der Schmalflächen 12 des Werkstücks 11 geführt
werden, um das Schmalflächenbeschichtungsmaterial
13 an der Schmalfläche 12 des Werkstücks 11 vorzu-
sehen. Hierbei kann die Beschichtungseinrichtung 10
CNC-gesteuert sein. Ebenso kann vorgesehen sein,
dass die Beschichtungseinrichtung 10 aus dem Bereich
der Durchlauftechnik ist, wobei das Werkstück 11 durch
die Auflage 14 mit einer Vorschubbewegung relativ zur
Beschichtungseinrichtung 10 bewegt wird und das
Schmalflächenbeschichtungsmaterial 13 an der Schmal-
fläche 12 des Werkstücks 11 appliziert wird. Beispiels-
weise kann die Auflage 14 hierbei als Fördereinrichtung
ausgebildet sein.
[0029] Die Beschichtungseinrichtung 10 umfasst eine
Zuführeinrichtung 16 zur kontinuierlichen Zufuhr des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13. Die Zufüh-
reinrichtung 16 führt das Schmalflächenbeschichtungs-
material 3 einer Andruckeinrichtung 17 zu. Die Andru-
ckeinrichtung 17 weist beispielsweise eine drehbar ge-
lagerte Andruckrolle 18 auf. Durch die Andruckeinrich-
tung 17 wird das Schmalflächenbeschichtungsmaterial 3
an die Schmalfläche 12 des Werkstücks 11 angedrückt.
Alternativ können ebenso mehrere Andruckrollen oder
auch eine andersartig ausgestaltete Andruckeinrichtung
vorgesehen sein.
[0030] Das Schmalflächenbeschichtungsmaterial 13
ist zumindest aus zwei Schichten gebildet, wobei eine
dem Werkstück 11 zugeordnete Schicht als eine Funk-
tionsschicht ausgebildet ist. Diese Funktionsschicht
kann beispielsweise eine Haftmittelschicht oder eine
wärmeaktivierbare kleberfreie Schicht sein. Die zumin-
dest eine weitere Schicht des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials 13 bildet insbesondere eine Dekor-
schicht. Um eine dauerhafte Verbindung des Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials 13 mit dem Werkstück
11 auszubilden, wird die Funktionsschicht unmittelbar
vor dem Andrücken an die Schmalfläche 12 des Werk-
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stücks 11 mit einer nicht näher dargestellten Aktivi-
erungseinrichtung aktiviert, beispielsweise auf eine Ak-
tivierungstemperatur erwärmt.
[0031] Zum Ablängen des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials 13 weist die Beschichtungseinrichtung
11 eine Kappeinrichtung 21 auf. Gemäß Figur 1 ist die
Kappeinrichtung 21 in Bewegungsrichtung B des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13 nachgeord-
net zur Zuführeinrichtung 16 angeordnet. Ebenso kann
vorgesehen, dass die Kappeinrichtung 21 in Bewe-
gungsrichtung des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials 13 vor der Zuführeinrichtung 16 angeordnet ist.
Zudem ist die Kappeinrichtung 21 nicht zwingend eine
Komponente einer solchen Beschichtungseinrichtung
10 sondern kann auch separate eingesetzt werden.
[0032] Durch die Kappeinrichtung 21 kann das
Schmalflächenbeschichtungsmaterial 13 längenopti-
miert gekappt werden, sodass es in einer entsprechen-
den Länge an der Schmalfläche 12 des Werkstücks 11
appliziert werden kann. Insbesondere wenn das Schmal-
flächenbeschichtungsmaterial 13 entlang des gesamten
Umfangs eines Werkstücks 11 an der Schmalfläche 12
appliziert wird, kann durch die Kappeinrichtung 21 ein
exakter Stoßbereich zwischen den beiden Enden des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13 ausgebildet
werden.
[0033] Um einen exakten Stoßbereich auszubilden,
kann die Kappeinrichtung 21 beispielsweise eine nicht
näher dargestellte Kantenerfassungseinrichtung aufwei-
sen. Diese Kantenerfassungseinrichtung erfasst ein ers-
tes Ende des bereits an der Schmalfläche 12 applizierten
Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13, um den
Kappvorgang anzusteuern und das Schmalflächenbe-
schichtungsmaterial 13 auf eine exakt erforderliche Län-
ge abzulängen. Das Schmalflächenbeschichtungsmate-
rial 13 kann dadurch hinsichtlich seiner Länge individuell
für eine Schmalseite 12 eines Werkstücks 11 angepasst
werden, sodass sich Unterschiede in der Länge von
Schmalseiten 12 verschiedener Werkstücke 11 nicht in
Form von Stoßlücken oder Überlappungen auswirken.
Die Kantenerfassungseinrichtung kann über eine elekt-
ronische Steuerung mit der Kappeinrichtung 21 in Ver-
bindung stehen und beispielsweise als ein mechanische-
lektrischer oder ein optisch-elektrischer Kantenstoßsen-
sor ausgebildet sein.
[0034] Die Kappeinrichtung 21 umfasst ein Schneid-
werkzeug 22 zum Durchtrennen des Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials 13. Dieses Schneidwerkzeug 22
kann sowohl senkrecht zu der Bewegungsrichtung B des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13 angeordnet
sein als auch in einem Winkel geneigt zur Bewegungs-
richtung B des Schmalflächenbeschichtungsmaterials
13, wie dies in Figur 1 dargestellt ist. Durch die geneigte
Ausrichtung können sogenannte geschäftete Kantens-
töße ausgebildet werden. Das Schneidwerkzeug 22
kann ein beliebiges Schneidmittel sein, zum Beispiel eine
Kreissäge.
[0035] Die Kappeinrichtung 21 weist eine Stelleinrich-

tung 23 auf, durch die das Schneidwerkzeug 22 zum
Ablängen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13
eine Schneidbewegung S sowie eine Stellbewegung W
ausführen kann. Zum Ausführen der Schneidbewegung
S des Schneidwerkzeugs 22 weist die Stelleinrichtung 23
eine erste Führung 24 auf. Die Schneidbewegung S ist
insbesondere eine Zustellbewegung des Schneidwerk-
zeugs 22 in Richtung des Schmalflächenbeschichtungs-
materials 13 und umfasst das Durchtrennen des Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials 13. Die erste Führung 24
ermöglicht insbesondere eine Schneidbewegung S, die
im Wesentlichen senkrecht oder in einem Winkel geneigt
zur Bewegungsrichtung B des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials 13 ausgerichtet ist. Die erste Führung 24
ist beispielsweise als Linearführung ausgebildet.
[0036] Zum Ausführen der Stellbewegung W des
Schneidwerkzeugs 22 weist die Stelleinrichtung 23 eine
zweite Führung 26 auf. Durch die zweite Führung 26 ist
eine Verfahrbewegung des Schneidwerkzeugs 22 vor-
gesehen, die in Richtung der Bewegungsrichtung B des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13, insbesonde-
re parallel zur Bewegungsrichtung B, ausgerichtet ist.
Diese zweite Führung 26 kann ebenfalls als Linearfüh-
rung ausgebildet sein.
[0037] Die erste Führung 24 und die zweite Führung 26
können in der Weise zueinander angeordnet sein, dass
eine Kreuzführung gebildet ist. Durch diese Kreuzfüh-
rung ist eine zweiachsige Führung 24, 26 zum Ansteuern
des Schneidwerkzeugs 22 ausgebildet. Durch diese An-
ordnung der Führungen 24, 26 zueinander können die
Stellbewegung W sowie die Schneidbewegung S simul-
tan, also gleichzeitig bzw. sich überlagernd, ausgeführt
werden. Auf diese Weise kann das Schneidwerkzeug 22
die Stellbewegung W entlang der zweiten Führung 26 in
Richtung der Bewegungsrichtung B des Schmalflächen-
beschichtungsmaterials 13 ausführen und während dem
Ausführen der Stellbewegung W gleichzeitig die
Schneidbewegung S zum Durchtrennen des Schmalflä-
chenbeschichtungsmaterials 13.
[0038] Diese simultane Ansteuerung der Stellbewe-
gung W sowie der Schneidbewegung S des Schneid-
werkzeugs 22 ermöglicht das Ablängen des Schmalflä-
chenbeschichtungsmaterials 13 ohne dass die Trans-
portbewegung des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials 13 unterbrochen werden muss bzw. ein Vorschub-
stopp der Beschichtungseinrichtung 10 erforderlich ist.
Das bedeutet, dass die Transportgeschwindigkeit des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13 zum Ablän-
gen konstant bleibt oder nur geringfügig verringert wird.
Ein vollständiger Vorschubstopp der Transportbewe-
gung des Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13 ist
zum Ablängen somit nicht erforderlich.
[0039] Damit das Ausführen der Schneidbewegung S
während der Stellbewegung W möglich ist, muss die
Geschwindigkeit der Stellbewegung Wauf die Transport-
geschwindigkeit des Schmalflächenbeschichtungsma-
terials 13 abgestimmt bzw. mit dieser synchronisiert wer-
den. Hierfür ist die Stelleinrichtung 23 bzw. das Schneid-
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werkzeug 22 mit einer Antriebseinrichtung 33 wirkver-
bunden. Wie in Figur 1 schematisch dargestellt, ist diese
Antriebseinrichtung 33 als Klemmeinrichtung 27 ausge-
bildet. Diese umfasst zwei einander gegenüberliegende
Klemmelemente 28, die aus einer Durchlaufstellung 29 in
eine Klemmstellung 31 überführbar sind. Die Klemme-
lemente 28 können Ansteuerelemente 35 aufweisen,
beispielsweise Kraftspeicherelemente oder ein Antrieb,
welche das Überführen zwischen der Durchlaufstellung
29 und der Klemmstellung 31 ansteuern. Zwischen den
beiden Klemmelementen 28 ist das Schmalflächenbe-
schichtungsmaterial 13 geführt, sodass die Klemmele-
mente 28 durch das Überführen in die Klemmstellung 31
in Anlage zu dem durchlaufenden Schmalflächenbe-
schichtungsmaterial 13 gebracht werden können. Insbe-
sondere liegen die Klemmelemente 28 in der Klemm-
stellung 31 schlupffrei an dem Schmalflächenbeschich-
tungsmaterial 13 an. Vorzugsweise liegen die Klemme-
lemente 28 in der Klemmstellung 31 an den beiden Breit-
seiten des Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13 an.
Die zu dem Schmalflächenbeschichtungsmaterial 13
weisenden Anlageflächen 30 der Klemmelemente 28
können eine Strukturierung oder Profilierung aufweisen
oder aus einem Material mit einem hohen Reibungs-
koeffizienten ausgebildet sein, beispielsweise einem
gummiartigen Material. Auf diese Weise kann die Haft-
reibung zwischen den Klemmelementen 28 und dem
Schmalflächenbeschichtungsmaterial 13 erhöht wer-
den, um die Schlupffreiheit sicherzustellen.
[0040] Indem die Klemmelemente 28 in Anlage zu dem
Schmalflächenbeschichtungsmaterial 13 gebracht wer-
den, d.h. aus der Durchlaufstellung 29 in die Klemm-
stellung 31 überführt werden, wird die Transportbewe-
gung des Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13
schlupffrei auf die Klemmeinrichtung 27 übertragen, so-
dass diese auf die Transportgeschwindigkeit beschleu-
nigt und mit dem Schmalflächenbeschichtungsmaterial
13 mitgeführt wird. Auf diese Weise wird die Klemmein-
richtung 27 so lange mit der Transportbewegung des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13 mitgeführt,
bis die Klemmelemente 28 wieder aus der Klemmstel-
lung 31 in die Durchlaufstellung 29 überführt werden.
Dadurch, dass die Klemmeinrichtung 27 mit der Stellein-
richtung 23 bzw. dem Schneidwerkzeug 22 wirkverbun-
den ist, wird die Transportbewegung des Schmalflächen-
beschichtungsmaterials 13 auf das Schneidwerkzeug 22
übertragen, wodurch die Stellbewegung W des Schneid-
werkzeugs 22 angesteuert wird. Durch die Wirkverbin-
dung zwischen der Klemmeinrichtung 27 und dem
Schneidwerkzeug 22 ist die Geschwindigkeit der Stell-
bewegung W des Schneidwerkzeugs 22 unmittelbar mit
der Transportgeschwindigkeit des Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials 13 synchronisiert. Dadurch kann
das Schneidwerkzeug 22 während der Stellbewegung W
die Schneidbewegung S ausführen, um das Schmalflä-
chenbeschichtungsmaterial 13 zu durchtrennen.
[0041] Wie in der Detailansicht gemäß Figur 2 gezeigt,
weisen die beiden Klemmelemente 28 jeweils eine Aus-

nehmung 25 auf, insbesondere eine schlitzförmige Aus-
nehmung, die zueinander korrespondierend angeordnet
sind. Die Ausnehmungen 25 sind vorzugsweise an eine
Geometrie des Schneidwerkzeugs 22 angepasst. Grei-
fen die Klemmelemente 28 in der Klemmstellung 31 an
dem Schmalflächenbeschichtungsmaterial 13 lagefixiert
an, kann das Schneidwerkzeug 22 somit in die Ausneh-
mungen 25 eintauchen, um das zwischen den Klemme-
lementen 28 fixierte Schmalflächenbeschichtungsmate-
rial 13 zu durchtrennen.
[0042] Die Antriebseinrichtung 33 kann alternativ oder
auch ergänzend als ein Antriebsmotor, ein Antriebszylin-
der, ein Kraftspeicherelement oder ein vergleichbarer
Stellantrieb, ausgebildet sein, und die Stellbewegung
W und/oder die Schneidbewegung S des Schneidwerk-
zeugs 22 ansteuern. Insbesondere kann vorgesehen
sein, dass eine solche Antriebseinrichtung 33 ergänzend
zur Klemmeinrichtung 27 vorgesehen ist. Beispielsweise
kann die Antriebseinrichtung die Stellbewegung W un-
d/oder Schneidbewegung S unterstützen oder eine Vor-
beschleunigung des Schneidwerkzeugs 22 ansteuern,
bevor die Klemmeinrichtung 27 in die Klemmstellung 31
überführt wird. Ebenso kann vorgesehen sein, dass die
Stellbewegung W durch die Klemmeinrichtung 27 ange-
steuert wird und die Schneidbewegung S durch eine
separate Antriebseinrichtung 33. Alternativ kann zum
Ausführen der Schneidbewegung S auch eine mechani-
sche Antriebsübertragung vorgesehen sein. Die Antrieb-
seinrichtung 33 kann zudem eine Synchronisationsein-
richtung aufweisen, beispielsweise einen Sensor, wel-
che über eine Steuerung die Geschwindigkeit der Stell-
bewegung W des Schneidwerkzeugs 22 mit der Trans-
portgeschwindigkeit des Schmalflächenbeschichtungs-
materials 13 synchronisiert.
[0043] Nach dem Ablängen des Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials 13 bzw. nach dem Ausführen der
Stellbewegung W und/oder der Schneidbewegung S ist
das Schneidwerkzeug 22 bzw. die Kappeinrichtung 21 in
eine Ausgangsposition 32 rückführbar. Hierfür weist die
Kappeinrichtung 21 eine Rückstelleinrichtung 34 auf.
Diese Rückstelleinrichtung 34 kann ein Kraftspeicher-
element sein, beispielsweise ein Federelement oder ein
Druckzylinder, welches durch das Ausführen der Stell-
bewegung W und/oder der Schneidbewegung S Energie
speichert und diese zum Ausführen der Rückstellbewe-
gung wieder freigibt. Alternativ kann die Rückstellein-
richtung 34 auch ein Antriebsmotor oder ein vergleich-
barer Rückstellantrieb sein, der die Rückstellbewegung
des Schneidwerkzeugs 22 in die Ausgangsposition 32
ansteuert.
[0044] In den Figuren 3 bis 6 sind verschiedene Ver-
fahrensschritte des Kappvorgangs durch die Kappein-
richtung 21 schematisch dargestellt. Figur 3 zeigt die
Kappeinrichtung 21 in einem ersten Verfahrensschritt,
in welchem die Kappeinrichtung 21 in der Ausgangs-
position 32 angeordnet ist. In dieser Ausgangsposition
32 sind die beiden Klemmelemente 28 in der Durchlauf-
stellung 29 angeordnet, sodass das Schmalflächenbe-
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schichtungsmaterial 13 in der Bewegungsrichtung B re-
lativ zur Kappeinrichtung 21 transportiert wird. Die Kap-
peinrichtung 21 befindet sich in dieser Ausgangsposition
32 im Stillstand.
[0045] Figur 4 zeigt die Kappeinrichtung 21 in einem
zweiten Verfahrensschritt, in welchem die Klemmele-
mente 28 der Klemmeinrichtung 27 in der Klemmstellung
31 angeordnet sind und mit den Anlageflächen 30 am
Schmalflächenbeschichtungsmaterial 13 schlupffrei an-
liegen. Auf diese Weisewird die Klemmeinrichtung 27 mit
der Transportbewegung des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials 13 mitgeführt. Da die Klemmeinrichtung
27 mit dem Schneidwerkzeug 22 wirkverbunden ist, wird
das Schneidwerkzeug 22 zusammen mit der Klemmein-
richtung 27 mitgeführt und führt die Stellbewegung W
aus. Dies ist Figur 5 dargestellt. Die Stellbewegung W ist
eine geführte Verfahrbewegung entlang der zweiten
Führung 26, welche insbesondere parallel zur Bewe-
gungsrichtung B des Schmalflächenbeschichtungsma-
terials 13 vorgesehen ist. Dabei führt das Schneidwerk-
zeug 22 die Stellbewegung W insbesondere mit dersel-
ben Geschwindigkeit aus, wie die Transportgeschwin-
digkeit des Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13.
Die Stellbewegung W des Schneidwerkzeugs 22 wird
folglich synchron zur Transportbewegung des Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials 13 ausgeführt. Zeit-
gleich zur Stellbewegung W wird die Schneidbewegung
S des Schneidwerkzeugs 22 angesteuert, d.h. das
Schneidwerkzeug 22 wird entlang der ersten Führung
24 in Richtung des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials 13 bewegt, um das Schmalflächenbeschichtungs-
material 13 zu durchtrennen.
[0046] In Figur 6 ist das Ende des Kappvorgangs dar-
gestellt, wobei das Schneidwerkzeug 22 zum vollständi-
gen Durchtrennen des Schmalflächenbeschichtungs-
materials 13 bis zu einem Ende der ersten Führung 24
sowie einem Ende der zweiten Führung 26 bewegt ist.
Dabei ist das Schneidwerkzeug 22 in die Ausnehmungen
25 der Klemmelemente 28 eingetaucht und das Schmal-
flächenbeschichtungsmaterial 13 ist vollständig durch-
trennt. Anschließend wird das Schneidwerkzeug 22
durch die Rückstelleinrichtung 34 zunächst entlang der
ersten 24 rückgestellt und anschließend entlang der
zweiten Führung 26 wieder in die Ausgangsposition 32
überführt, sodass ein Ablängen des Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials 13 erneut erfolgen kann.
[0047] Nach dem Ablängen wird das abgelängte Ende
des Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13 zur And-
ruckeinrichtung 17 transportiert, um dieses an die
Schmalfläche 12 des Werkstücks 11 anzudrücken, ins-
besondere mit einem exakten Stoß zu dem anderen
Ende des Schmalflächenbeschichtungsmaterials 13.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0048]

10. Beschichtungseinrichtung

1. Werkstück
12. Schmalfläche
13. Schmalflächenbeschichtungsmaterial
14. Auflage
15. 16. Zuführeinrichtung
17. Andruckeinrichtung
18. Andruckrolle
19. 20. 21. Kappeinrichtung
22. Schneidwerkzeug
23. Stelleinrichtung
24. erste Führung
25. Ausnehmung
26. zweite Führung
27. Klemmeinrichtung
28. Klemmelement
29. Durchlaufstellung
30. Anlagefläche
31. Klemmstellung
32. Ausgangsposition
33. Antriebseinrichtung
34. Rückstelleinrichtung
35. Ansteuerelemente
B Bewegungsrichtung
S Schneidbewegung
W Stellbewegung

Patentansprüche

1. Kappeinrichtung (21), insbesondere für eine Be-
schichtungseinrichtung (10) zum Beschichten von
Schmalflächen (12) plattenförmiger Werkstücke
(11), mit einem Schneidwerkzeug (22), durch wel-
ches eine Schneidbewegung (S) zum Ablängen ei-
nes Schmalflächenbeschichtungsmaterials (13)
ausführbar ist, wobei das Schneidwerkzeug (22)
einen Schneidbereich aufweist, zu dem das Schmal-
flächenbeschichtungsmaterial (13) in einer Bewe-
gungsrichtung (B) transportierbar ist,

wobei eine Stelleinrichtung (23) vorgesehen ist,
durch die zum Ablängen des Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials (13) eine Stellbewegung
(W) des Schneidwerkzeugs (22) ansteuerbar
ist, wobei die Stellbewegung (W) zumindest
eine in die Bewegungsrichtung (B) des Schmal-
flächenbeschichtungsmaterials (13) gerichtete
Richtungskomponente aufweist,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stelleinrichtung (23) wenigstens eine An-
triebseinrichtung (33) aufweist, welche zumin-
dest die Stellbewegung (W) des Schneidwerk-
zeugs (22) aus einer Ausgangsposition (32) an-
steuert, wobei eine Geschwindigkeit der Stell-
bewegung (W) des Schneidwerkzeugs (22) an
eine Transportgeschwindigkeit des Schmalflä-
chenbeschichtungsmaterials (13) anpassbar
ist.
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2. Kappeinrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stelleinrichtung (23) zumindest eine Führung
(24, 26) aufweist, vorzugsweise zumindest eine Li-
nearführung oder Kreuzführung, durch welche eine
geführte Stellbewegung (W) und/oder Schneidbe-
wegung (S) des Schneidwerkzeugs (22) vorgese-
hen ist.

3. Kappeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stellbewegung (W) des Schneidwerkzeugs (22)
sowie die Schneidbewegung (S) des Schneidwerk-
zeugs (22) simultan ausführbar sind.

4. Kappeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stellbewegung (W) des Schneidwerkzeugs (22)
im Wesentlichen parallel zur Bewegungsrichtung (B)
des Schmalflächenbeschichtungsmaterials (13)
vorgesehen ist.

5. Kappeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebseinrichtung (33) als Kraftspeicherele-
ment, Antriebszylinder, Antriebsmotor oder als ein
vergleichbarer Stellantrieb ausgebildet ist und vor-
zugsweise eine Synchronisationseinrichtung vorge-
sehen ist, welche die Geschwindigkeit der Stellbe-
wegung (W) des Schneidwerkzeugs (22) an die
Transportgeschwindigkeit des Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials (13) anpasst.

6. Kappeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Antriebseinrichtung (33) als Klemmeinrichtung
(27) ausgebildet ist, die in einer Klemmstellung (31)
am Schmalflächenbeschichtungsmaterial (13)
schlupffrei anliegt oder angreift, sodass die Klem-
meinrichtung (27) in der Klemmstellung (31) mit der
Transportbewegung des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials (13) mitführbar ist.

7. Kappeinrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Klemmeinrichtung (27) wenigstens zwei einan-
der gegenüberliegende Klemmelemente (28) auf-
weist, die aus einer Durchlaufstellung (29) in die
Klemmstellung (31) überführbar sind, wobei das
Schmalflächenbeschichtungsmaterial (13) in der
Durchlaufstellung (29) zwischen den Klemmele-
menten (28) transportierbar ist und die Klemmele-
mente (28) in der Klemmstellung (31) am Schmal-
flächenbeschichtungsmaterial (13) anliegen oder
angreifen.

8. Kappeinrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass
die wenigstens zwei Klemmelemente (28) zueinan-
der korrespondierende Ausnehmungen (25) aufwei-
sen, in welche das Schneidwerkzeug (22) beim Aus-
führen der Schneidbewegung (S) zumindest teilwei-
se eintaucht.

9. Kappeinrichtung nach einem der vorhergehenden
Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stelleinrichtung (23) wenigstens eine Rückstel-
leinrichtung (34) aufweist, vorzugsweise ein Kraft-
speicherelement, ein Antriebszylinder, ein Antriebs-
motor oder ein vergleichbarer Rückstellantrieb,
durch welche nach dem Ablängen des Schmalflä-
chenbeschichtungsmaterials (13) eine Rückstellbe-
wegung des Schneidwerkzeugs (22) in die Aus-
gangsposition (32) ansteuerbar ist.

10. Beschichtungseinrichtung (10) zum Beschichten
von Schmalflächen (12) plattenförmiger Werkstücke
(11) mit einem Schmalflächenbeschichtungsmate-
rial (13), mit einer Zuführeinrichtung (16) zum Zu-
führen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials
(13) sowie mit einer Andruckeinrichtung (17) zum
Andrücken des Schmalflächenbeschichtungsmate-
rials (13) an der Schmalfläche (12) des Werkstücks
(11),
dadurch gekennzeichnet, dass
zum Ablängen des Schmalflächenbeschichtungs-
materials (13) eine Kappeinrichtung (21) nach einem
der Ansprüche 1 bis 9 vorgesehen ist.

11. Beschichtungseinrichtung nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Beschichtungseinrichtung (10) CNC-gesteuert
ist oder als CNC-gesteuertes Bearbeitungszentrum
ausgebildet ist oder eine Komponente eines CNC-
gesteuerten Bearbeitungszentrums ist.

12. Verfahren zum Ablängen eines Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials (13) mit einer Kappeinrichtung
(21) nach einem der Ansprüche 1 bis 9, aufweisend
die Schritte, dass

- das Schmalflächenbeschichtungsmaterial
(13) in einer Bewegungsrichtung (B) zu einem
Schneidbereich eines Schneidwerkzeugs (22)
der Kappeinrichtung (21) transportiert wird,
- zum Ablängen des Schmalflächenbeschich-
tungsmaterials (13) eine Stellbewegung (W)
des Schneidwerkzeugs (22) aus einer Aus-
gangsposition (32) angesteuert wird, wobei
die Stellbewegung (W) zumindest eine in die
Bewegungsrichtung (B) des Schmalflächenbe-
schichtungsmaterials (13) gerichtete Rich-
tungskomponente aufweist,
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- simultan zur Stellbewegung (W) des Schneid-
werkzeugs (22) eine Schneidbewegung (S) des
Schneidwerkzeugs (22) angesteuert wird und
das Schmalflächenbeschichtungsmaterial (13)
durchtrennt wird und
- das Schneidwerkzeug (22) nach dem Ablän-
gen des Schmalflächenbeschichtungsmaterials
(13) in die Ausgangsposition (32) rückgeführt
wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Stellbewegung (W) des Schneidwerkzeugs (22)
mit einer Stellgeschwindigkeit ausgeführt wird, die
im Wesentlichen der Transportgeschwindigkeit des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials (13) ent-
spricht.

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13,
dadurch gekennzeichnet, dass
die Transportgeschwindigkeit des Schmalflächen-
beschichtungsmaterials (13) zum Ablängen des
Schmalflächenbeschichtungsmaterials (13) kon-
stant bleibt oder mit einer Reduzierten Transportge-
schwindigkeit transportiert wird.

15. Verfahren nach einem der Ansprüche 12 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass
zum Ablängen des Schmalflächenbeschichtungs-
materials (13) eine Klemmeinrichtung (27) der Kap-
peinrichtung (21) in eine Klemmstellung (31) über-
führt wird, in welcher die Klemmeinrichtung (27) am
Schmalflächenbeschichtungsmaterial (13) schlupf-
frei anliegt oder angreift und zumindest die Klem-
meinrichtung (27) und das Schneidwerkzeug (22)
durch die Transportbewegung des Schmalflächen-
beschichtungsmaterials (13) mitgeführt werden.

Claims

1. A trimming apparatus (21), in particular for a coating
apparatus (10) for coating narrow-surfaces (12) of
plate-shaped workpieces (11), with a cutting tool (22)
by means of which a cutting movement (S) for trim-
ming a narrow-surface coating material (13) can be
carried out, wherein the cutting tool (22) has a cutting
region, to which the narrow-surface coating material
(13) is transportable in a direction of movement (B),

wherein an adjusting apparatus (23) is provided,
by means of which an adjusting movement (W)
of the cutting tool (22) can be controlled for
trimming the narrow-surface coating material
(13), wherein the adjusting movement (W) has
at least one directional component, directed in
the direction of movement (B) of the narrow-
surface coating material (13),

characterized in that
the adjusting apparatus (23) has at least one
drive apparatus (33) which controls at least the
adjusting movement (W) of the cutting tool (22)
from a starting position (32), wherein a speed of
the adjusting movement (W) of the cutting tool
(22) is adaptable to a transport speed of the
narrow-surface coating material (13).

2. The trimming apparatus according to claim 1,
characterized in that
the adjusting apparatus (23) has at least one guide
(24, 26), preferably at least one linear guide or cross
guide, by means of which a guided adjusting move-
ment (W) and/or cutting movement (S) of the cutting
tool (22) is provided.

3. The trimming apparatus according to claim 1 or 2,
characterized in that
the adjusting movement (W) of the cutting tool (22)
and the cutting movement (S) of the cutting tool (22)
can be carried out simultaneously.

4. The trimming apparatus according to any one of the
preceding claims,
characterized in that
the adjusting movement (W) of the cutting tool (22) is
provided substantially parallel to the direction of
movement (B) of the narrow-surface coating material
(13).

5. The trimming apparatus according to any one of the
preceding claims,
characterized in that
the drive apparatus (33) is formed as a power sto-
rage element, drive cylinder, drive motor or as a
comparable actuator and preferably, a synchroniza-
tion apparatus is provided which adapts the speed of
the actuating movement (W) of the cutting tool (22) to
the transport speed of the narrow-surface coating
material (13).

6. The trimming apparatus according to any one of the
preceding claims,
characterized in that
the drive apparatus (33) is formed as a clamping
apparatus (27) which, in a clamping position (31),
bears against or engages the narrow-surface coat-
ing material (13) without slipping, such that the
clamping apparatus (27) in the clamping position
(31) can be entrained by the transport movement
of the narrow-surface coating material (13).

7. The trimming apparatus according to claim 6,
characterized in that

the clamping apparatus (27) has at least two
mutually opposed clamping elements (28),
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which can be transferred from a through-feed
position (29) into the clamping position (31),
wherein the narrow-surface coating material
(13) can be transported between the clamping
elements (28) in the through-feed position (29)
and the clamping elements (28) in
the clamping position (31) bears against or en-
gages the narrow-surface coating material (13).

8. The trimming apparatus according to claim 7,
characterized in that
the at least two clamping elements (28) have re-
cesses (25) corresponding to one another, into which
the cutting tool (22) at least partially dips when
carrying out the cutting movement (S).

9. The trimming apparatus according to any one of the
preceding claims,
characterized in that
the adjusting apparatus (23) has at least one return
apparatus (34), preferably a power storage element,
a drive cylinder, a drive motor or a comparable return
drive, by means of which a return movement of the
cutting tool (22) into the starting position (32) can be
controlled following the trimming of the narrow-sur-
face coating material (13).

10. A coating apparatus (10) for coating narrow-surfaces
(12) of plate-shaped workpieces (11) with a narrow-
surface coating material (13), with a feeding appa-
ratus (16) for the feeding the narrow-surface coating
material (13) and with a pressing apparatus (17) for
pressing of the narrow-surface coating material (13)
on the narrow-surface (12) of the workpiece (11),
characterized in that
a trimming apparatus (21) of any one of claims 1 to 9
is provided for trimming the narrow-surface coating
material (13).

11. The coating apparatus according to claim 10,
characterized in that
the coating apparatus (10) is CNC-controlled or is
formed as a CNC-controlled machining center or is a
component of a CNC-controlled machining center.

12. A method for trimming a narrow-surface coating
material (13) with a trimming apparatus (21) of any
one of claims 1 to 9, comprising the steps of

- the narrow-surface coating material (13) is
transported in a direction of movement (B) to
a cutting region of a cutting tool (22) of the
trimming apparatus (21),
- for trimming the narrow-surface coating mate-
rial (13), an adjusting movement (W) of the cut-
ting tool (22) is controlled from a starting position
(32), wherein the adjusting movement (W) has
at least one directional component directed in

the direction of movement (B) of the narrow-
surface coating material (13),
- simultaneously with the adjusting movement
(W) of the cutting tool (22), a cutting movement
(S) of the cutting tool (22) is controlled and the
narrow-surface coating material (13) is severed,
and
- the cutting tool (22) is returned to the starting
position (32) following the trimming of the nar-
row-surface coating material (13).

13. The method according to claim 12,
characterized in that
the adjusting movement (W) of the cutting tool (22) is
carried out at an adjusting speed which essentially
corresponds to the transport speed of the narrow-
surface coating material (13).

14. The method according to claim 12 or 13,
characterized in that
the transport speed of the narrow-surface coating
material (13) for cutting the narrow-surface coating
material (13) remains constant or is transported at a
reduced transport speed.

15. Method according to any one of claims 12 to 14,
characterized in that
for trimming the narrow-surface coating material
(13), a clamping apparatus (27) of the trimming
apparatus (21) is transferred into a clamping position
(31) in which the clamping apparatus (27) bears
against or engages the narrow-surface coating ma-
terial (13) without slipping and at least the clamping
apparatus (27) and the cutting tool (22) are entrained
by the transport movement of the narrow-surface
coating material (13).

Revendications

1. Dispositif de découpe (21), en particulier pour un
dispositif de revêtement (10) pour le revêtement de
surfaces étroites (12) de pièces à usiner (11) en
forme de plaque, avec un outil de coupe (22) par
lequel un mouvement de coupe (S) pour la mise à
longueur d’un matériau (13) de revêtement de sur-
faces étroites peut être réalisé, dans lequel l’outil de
coupe (22) présente une zone de coupe vers la-
quelle le matériau (13) de revêtement de surfaces
étroites est transportable dans un sens de déplace-
ment (B),

dans lequel un dispositif de réglage (23) est
prévu, par lequel un mouvement de réglage
(W) de l’outil de coupe (22) peut être commandé
pour mettre à longueur le matériau (13) de re-
vêtement de surfaces étroites, dans lequel le
mouvement de réglage (W) présente au moins
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une composante directionnelle dirigée dans le
sens de déplacement (B) du matériau (13) de
revêtement de surfaces étroites,
caractérisé en ce que
le dispositif de réglage (23) présente au moins
un dispositif d’entraînement (33), lequel
commande au moins le mouvement de réglage
(W) de l’outil de coupe (22) à partir d’une position
initiale (32), dans lequel une vitesse du mouve-
ment de réglage (W) de l’outil de coupe (22) est
adaptable à une vitesse de transport du maté-
riau (13) de revêtement de surfaces étroites.

2. Dispositif de découpe selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le dispositif de réglage (23) présente au moins un
guidage (24, 26), de préférence au moins un guidage
linéaire ou guidage croisé, par lequel est prévu un
mouvement de réglage (W) et/ou mouvement de
coupe (S) guidé de l’outil de coupe (22).

3. Dispositif de découpe selon la revendication 1 ou la
revendication 2,
caractérisé en ce que
le mouvement de réglage (W) de l’outil de coupe (22)
ainsi que le mouvement de coupe (S) de l’outil de
coupe (22) sont réalisables simultanément.

4. Dispositif de découpe selon l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le mouvement de réglage (W) de l’outil de coupe (22)
est prévu sensiblement parallèlement au sens de
déplacement (B) du matériau (13) de revêtement de
surfaces étroites.

5. Dispositif de découpe selon l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le dispositif d’entraînement (33) est conçu en tant
qu’élément accumulateur de force, cylindre d’entraî-
nement, moteur d’entraînement ou en tant qu’ac-
tionneur comparable et qu’un dispositif de synchro-
nisation est de préférence prévu, lequel adapte la
vitesse du mouvement de réglage (W) de l’outil de
coupe (22) à la vitesse de transport du matériau (13)
de revêtement de surfaces étroites.

6. Dispositif de découpe selon l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le dispositif d’entraînement (33) est conçu comme un
dispositif de serrage (27) qui s’applique ou agit sans
glissement dans une position de serrage (31) sur le
matériau (13) de revêtement de surfaces étroites, de
sorte que le dispositif de serrage (27) dans la position
de serrage (31) puisse être entraîné avec le mou-
vement de transport du matériau (13) de revêtement

de surfaces étroites.

7. Dispositif de découpe selon la revendication 6,
caractérisé en ce que
le dispositif de serrage (27) présente au moins deux
éléments de serrage (28) opposés qui sont trans-
férables à partir d’une position de passage (29) dans
la position de serrage (31), dans lequel le matériau
(13) de revêtement de surfaces étroites dans la
position de passage (29) est transportable entre
les éléments de serrage (28) et les éléments de
serrage (28) dans la position de serrage (31) s’ap-
pliquent ou agissent sur le matériau (13) de revête-
ment de surfaces étroites.

8. Dispositif de découpe selon la revendication 7,
caractérisé en ce que
les au moins deux éléments de serrage (28) pré-
sentent des évidements (25) correspondant l’un à
l’autre dans lesquels l’outil de coupe (22) s’enfonce
au moins partiellement lors de la réalisation du mou-
vement de coupe (S).

9. Dispositif de découpe selon l’une quelconque des
revendications précédentes,
caractérisé en ce que
le dispositif de réglage (23) présente au moins un
dispositif de rappel (34), de préférence un élément
accumulateur de force, un cylindre d’entraînement,
un moteur d’entraînement ou un entraînement de
rappel comparable, par lequel un mouvement de
rappel de l’outil de coupe (22) dans la position initiale
(32) peut être commandé après la mise à longueur
du matériau (13) de revêtement de surfaces étroites.

10. Dispositif de revêtement (10) pour le revêtement de
surfaces étroites (12) de pièces à usiner (11) en
forme de plaque avec un matériau (13) de revête-
ment de surfaces étroites, avec un dispositif d’ali-
mentation (16) pour l’alimentation du matériau (13)
de revêtement de surfaces étroites ainsi qu’avec un
dispositif de pression (17) pour presser le matériau
(13) de revêtement de surfaces étroites sur la sur-
face étroite (12) de la pièce à usiner (11),
caractérisé en ce que
pour la mise à longueur du matériau (13) de revête-
ment de surfaces étroites un dispositif de découpe
(21) selon l’une quelconque des revendications 1 à 9
est prévu.

11. Dispositif de revêtement selon la revendication 10,
caractérisé en ce que
le dispositif de revêtement (10) est commandé par
commande numérique ou est conçu comme un cen-
tre d’usinage commandé par commande numérique
ou est un composant d’un centre d’usinage
commandé par commande numérique.
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12. Procédé pour la mise à longueur d’un matériau (13)
de revêtement de surfaces étroites avec un dispositif
de découpe (21) selon l’une quelconque des reven-
dications 1 à 9, présentant les étapes selon lesquel-
les

- le matériau (13) de revêtement de surfaces
étroites est transporté dans un sens de dépla-
cement (B) vers une zone de coupe d’un outil de
coupe (22) du dispositif de découpe (21),
- pour mettre à longueur le matériau (13) de
revêtement de surfaces étroites, un mouvement
de réglage (W) de l’outil de coupe (22) est
commandé à partir d’une position initiale (32),
dans lequel le mouvement de réglage (W) pré-
sente au moins une composante directionnelle
dirigée dans le sens de déplacement (B) du
matériau (13) de revêtement de surfaces étroi-
tes,
- un mouvement de coupe (S) de l’outil de coupe
(22) est commandé simultanément au mouve-
ment de réglage (W) de l’outil de coupe (22) et le
matériau (13) de revêtement de surfaces étroi-
tes est sectionné et
- l’outil de coupe (22) est ramené dans la position
initiale (32) après la mise à longueur du matériau
(13) de revêtement de surfaces étroites.

13. Procédé selon la revendication 12,
caractérisé en ce que
le mouvement de réglage (W) de l’outil de coupe (22)
est réalisé à une vitesse de réglage qui correspond
sensiblement à la vitesse de transport du matériau
(13) de revêtement de surfaces étroites.

14. Procédé selon la revendication 12 ou la revendica-
tion 13,
caractérisé en ce que
la vitesse de transport du matériau (13) de revête-
ment de surfaces étroites pour la mise à longueur du
matériau (13) de revêtement de surfaces étroites
reste constante ou est transportée à une vitesse
de transport réduite.

15. Procédé selon l’une quelconque des revendications
12 à 14,
caractérisé en ce que
pour mettre à longueur le matériau (13) de revête-
ment de surfaces étroites, un dispositif de serrage
(27) du dispositif de découpe (21) est amené dans
une position de serrage (31) dans laquelle le dis-
positif de serrage (27) s’applique ou agit sans glis-
sement sur le matériau (13) de revêtement de sur-
faces étroites et au moins le dispositif de serrage (27)
et l’outil de coupe (22) sont entraînés par le mouve-
ment de transport du matériau (13) de revêtement de
surfaces étroites.
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