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(57)【要約】
　本発明は、三次元物体を製作するための装置および方
法に関する。前記三次元物体は、具体的には、家具およ
び構成部品の製造で使用される品目であり得る。装置は
、好ましくは材料除去による加工対象物の機械加工のた
めの機械加工工具(16)と、例えば、一部分において、発
泡木、木粉、大鋸屑などの木材料、金属もしくは鉱物ペ
ースト、またはプラスチックといった追加材料を供給す
るための送り込み機構(3a)と、送り込み機構(3a)によっ
て供給される材料からの三次元物体の形成のためのアプ
リケーションユニット(9、12a～12c)とを備える。
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　好ましくは材料除去による、加工対象物の機械加工のための機械加工工具(16)と、
　例えば、一部分において、発泡木、木粉、大鋸屑などの木材料、金属もしくは鉱物ペー
スト、またはプラスチックといった追加材料を供給するための供給機構(3a)と、
　前記供給機構(3a)によって供給される前記材料からの三次元物体の形成のためのアプリ
ケーションユニット(9、12a～12c)と、
　を備える、三次元物体を形成するための装置(4～4''')。
【請求項２】
　前記装置は、前記材料を収容するために前記供給機構(3a)に連結される保管装置(3)を
備えることを特徴とする、請求項1に記載の装置(4～4''')。
【請求項３】
　さらに、具体的には研磨機械またはフライス盤などである機械(1)における機械加工の
間、前記保管装置(3)に供給され生成される材料を集める吸引装置が提供されることを特
徴とする、請求項1または2に記載の装置(4～4''')。
【請求項４】
　前記装置は、具体的にはインクジェット印刷装置である被覆装置をさらに備え、前記被
覆装置で、前記アプリケーションユニット(9、12c)を用いて形成される加工対象物および
/または形状が、印刷され得る、または、ワニスが塗られ得ることを特徴とする、請求項1
から3のいずれか一項に記載の装置(4～4''')。
【請求項５】
　前記装置が、具体的には、加熱装置、紫外線放射装置、エッジバンディングのための装
置、押し出しおよび被覆のための装置、積層のための装置、洗浄のための装置、脱脂のた
めの装置、接着性および湿潤性を向上するための装置、ならびに、帯電を低減するための
装置である、仕上げユニット(13)をさらに備えることを特徴とする、請求項1から4のいず
れか一項に記載の装置(4～4''')。
【請求項６】
　前処理モジュールが前記アプリケーションユニット(9、12a～12c)に割り当てられ、前
記前処理モジュールで、基礎加工対象物として作用する加工対象物(W)が1つまたは複数の
前処理ステップを受け、前記前処理ステップにおいて、前記前処理モジュールが、好まし
くは、前洗浄モジュール、脱脂モジュール、接着性および湿潤性を向上するためのモジュ
ール、ならびに、電荷を低減するためのモジュールから選択される1つまたは複数のモジ
ュールを有することを特徴とする、請求項1から5のいずれか一項に記載の装置(4～4''')
。
【請求項７】
　前記装置(4～4''')が型押板(10)を備え、前記型押板(10)で、前記アプリケーションユ
ニット(9)を用いて形成される前記三次元物体に構造が提供されることを特徴とする、請
求項1から6のいずれか一項に記載の装置(4～4''')。
【請求項８】
　前記アプリケーションユニット(9、12a～12c)が、具体的には線形である案内部に沿っ
て、好ましくは水平方向および垂直方向に移動され得ることを特徴とする、請求項1から7
のいずれか一項に記載の装置(4～4''')。
【請求項９】
　前記アプリケーションユニット(9、12a～12c)が保管設備を備え、前記保管設備が、加
工される追加の材料を収容することを特徴とする、請求項1から8のいずれか一項に記載の
装置(4～4''')。
【請求項１０】
　前記アプリケーションユニット(9、12a～12c)が、具体的には工具マガジンから、工具
保持器へと取り付けできることを特徴とする、請求項1から9のいずれか一項に記載の装置
(4～4''')。
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【請求項１１】
　前記機械加工工具(16)と前記アプリケーションユニット(9、12a～12c)とが共用キャリ
ッジに適合され、前記共用キャリッジが前記案内部に沿って移動され得ることを特徴とす
る、請求項1から10のいずれか一項に記載の装置(4～4''')。
【請求項１２】
　好ましくは材料除去による加工対象物の機械加工のための機械加工工具(16)と、追加の
材料を供給するための供給機構(3a)と、アプリケーションユニット(9、12a～12c)とを有
する装置(4～4''')を使用した三次元物体の形成のための方法であって、
　三次元物体が、前記アプリケーションユニット(9、12a～12c)を用いて前記材料から形
成され、機械加工が前記機械加工工具を用いて実施される、方法。
【請求項１３】
　前記三次元物体が、特には木または木に基づく材料から成る既存の加工対象物(W)に形
成される、請求項12に記載の方法。
【請求項１４】
　前記三次元物体が、前記加工対象物(W)の狭い側に形成されることを特徴とする、請求
項10に記載の方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、三次元物体を製作するための装置および方法に関する。前記三次元物体は、
具体的には、家具および構成部品の製造で使用される品目であり得る。
【背景技術】
【０００２】
　物体の多層形成のための方法および装置に関する特許文献１が知られている。物体の多
層形成は、生成方法の分野に該当し、3D印刷として知られるものに割り当てられ得る。
【０００３】
　前記方法の枠組み内で、塊要素と、結合剤と、少なくとも1つの強化要素とが使用され
る。塊要素は、例えば、木屑であり得る。木、大鋸屑、または鉋屑の加工から生じる木質
チップが使用されてもよい。木屑の使用は、低コストで利用可能であるため、有利である
。ここでは環境的側面も関与しており、生物分解性の材料は、合成樹脂など、3D印刷で使
用される他の材料よりもかなり環境に優しい。木工用接着剤が、ここで述べた方法におい
て結合剤として使用されてもよい。
【０００４】
　既知の方法を用いて製造され得る品物は、例えば棚、テーブル、または椅子といった、
家具産業からの品目にも関連する。
【０００５】
　さらなる文献として、特許文献２は、リグニンまたはリグニンを含む材料と、タンパク
質とから成る生体分解性の組成を示している。リグニンまたはリグニンを含む材料は、加
熱され、タンパク質と一緒に溶解される。細かい木粒子がリグニン含有材料として使用さ
れ得る。
【０００６】
　さらに、硬化する材料から作られた成形体の多層構造のための方法に関する特許文献３
が知られている。木工用接着剤と天然由来の結合剤とがこのために利用可能である。木粉
が、特定の状況において適切な充填材料であってもよい。
【０００７】
　特許文献４は、サンプル製品または連続の製品の多層構造のための装置および方法を示
している。好ましくは、定義された粒子の大きさの軽い泡沫の分離と小さい玉の形態での
定められた密集とが、充填剤として想定される。しかしながら、木またはセルロースなど
の無機の物質が充填剤としても適切である。
【先行技術文献】
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【特許文献】
【０００８】
【特許文献１】国際公開第2013/180609号パンフレット
【特許文献２】米国特許出願公開第6,284,838号明細書
【特許文献３】欧州特許出願公開第2636512号明細書
【特許文献４】独国特許出願公開第2011015068号明細書
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００９】
　生成方法の産業上の利用可能性を促進し、コスト効果のある実施を可能にするために、
装置および方法を提供することが、本発明の目的である。
【課題を解決するための手段】
【００１０】
　このために、本発明は、請求項1による装置と、請求項12による方法とを提供する。さ
らなる好ましい実施形態は、従属請求項において明記されている。
【００１１】
　本出願の意味における「アプリケーションユニット」とは、三次元物体の形成のための
生成方法が実施できる任意の装置に関する。例えば、粉末出発原料が、層で適用され、所
定領域におけるエネルギーの入力で、その下の層と接着または溶着される。
【００１２】
　この文脈において、「三次元物体」という用語は、構造物体として理解されるものであ
り、その寸法は、液体もしくは固体の被覆材料から成る被覆、または、印刷された表面を
超える。具体的には、三次元物体は、少なくとも500μmの厚さを有するはずである。
【００１３】
　好ましい実施形態では、三次元物体の形成のための追加の材料は、特には発泡木、木粉
、研磨屑、大鋸屑、セルロースといった、木材料など、リグニン含有材料である。さらに
、追加の材料は、銅ペーストまたは導電性プラスチックなど、金属のペーストもしくは発
泡体、プラスチックのペーストもしくは発泡体、コンクリート材料、または導電性材料で
あり得る。さらなる代替例は、炭素繊維を含む材料である。さらに、熱可塑性、熱硬化性
、エラストマのプラスチックが使用できる。しかしながら、本発明は、特定の種類の材料
の使用に限定されない。三次元物体の形成は、異なる材料を伴う区域で行うことができる
、または、材料は適用される前に混合される。さらなる実施形態では、アルミニウム発泡
体、プラスチック発泡体などの利用は、具体的には軽量な板の形成のための材料である、
三次元物体の形成のための材料として想定される。
【００１４】
　一実施形態では、装置は、材料を収容するために送り込み機構に連結される保管装置を
備える。
【００１５】
　特に好ましくは、保管装置は、アプリケーションユニットで加工される追加の材料が加
工のために準備され、一時的に保管される準備ユニットである。この場合、準備は、2つ
の成分を混合することに関してもよい。例えば、木とアルミニウムとの混合物が作り出さ
れてもよい、または、染料、サイズ、硬化剤、および/もしくは活性化成分が基材へと混
合される。前記活性化成分は、例えば高温空気、レーザー光、紫外線放射といったエネル
ギーの導入を通じて刺激される。加工において、同様に混合される基材または接着剤は、
溶かされる、または、溶け落とされ、接着効果を発展する。この方法では、追加の材料が
準備され、加工のために供給される。
【００１６】
　さらなる実施形態では、装置は、具体的にはインクジェット印刷装置である被覆装置を
さらに備え、その被覆装置で、アプリケーションユニットによって形成される加工対象物
および/または形状が、印刷され得る、塗布され得る、または、ワニスが塗られ得る。こ
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の方法では、アプリケーションユニットを用いて製造される加工対象物または構成部品が
、機械において後加工され得る。
【００１７】
　さらに、装置は、具体的には、加熱装置、紫外線放射装置、エッジバンディングのため
の装置、押し出しおよび被覆のための装置、積層のための装置、洗浄のための装置、脱脂
のための装置、接着性および湿潤性を向上するための装置、ならびに、帯電を低減するた
めの装置である仕上げユニットをさらに備え得る。したがって、アプリケーションユニッ
トを用いて製造される加工対象物または構成部品の表面および深さの特性が、目標とされ
る形で最適化され得る。
【００１８】
　追加的にまたは代替例では、前処理モジュールがアプリケーションユニットに割り当て
でき、その前処理モジュールで、基礎加工対象物として作用する加工対象物が1つまたは
複数の前処理ステップを受け、その前処理ステップにおいて、前処理モジュールは、好ま
しくは、前洗浄モジュール、脱脂モジュール、接着性および湿潤性を向上するためのモジ
ュール、ならびに、電荷を低減するためのモジュールから選択される1つまたは複数のモ
ジュールを有する。この方法では、品質要求が積極的に影響され得る。
【００１９】
　変形例では、装置は型押板を備え、その型押板で、アプリケーションユニットを用いて
形成される三次元物体に構造が与えられる。これは、おそらくは熱の入力との組合せで、
圧力を用いて行われることになる。
【００２０】
　アプリケーションユニットは、好ましくは具体的には線形である案内部に沿って、好ま
しくは水平および垂直に移動され得る。これは、アプリケーションユニットの可能な使用
を相当に増加する。
【００２１】
　さらに、アプリケーションユニット自体が保管設備を備え、その保管設備は、加工され
る追加の材料を収容する。この保管設備は、先に言及した保管設備に対して代替的にまた
は追加で想定され得る。送り込み通路を介して、または、時間周期で、保管設備を追加の
材料で連続的に充填することも可能である。
【００２２】
　特に好ましい変形例では、アプリケーションユニットは、具体的には工具保管部から、
工具保持器へと取り付け可能である。工具保持器は、通常はフライスカッタなどの機械加
工工具が取り付けられるスピンドルユニットとすることができる。したがって、アプリケ
ーションユニットは、フライスカッタなどの機械加工工具のように取り扱いできる。
【００２３】
　アプリケーションユニットが工具保管部/マガジンに一時的に保管される場合、機械加
工工具またはアプリケーションユニットは、工具保持器において代わりに使用できる。こ
れは、装置の潜在力を根本的に拡張できる。
【００２４】
　さらなる変形例では、機械加工工具とアプリケーションユニットとは共用キャリッジに
取り付けられ、共用キャリッジは案内部に沿って移動され得る。
【００２５】
　代替的に、機械加工工具とアプリケーションユニットとを、共用のジブまたはポータル
において別々のキャリッジに取り付けすることが可能である。
【００２６】
　さらに、本発明は、好ましくは材料除去によって、具体的には切削による加工対象物の
機械加工のための機械加工工具と、追加の材料を供給するための供給機構と、アプリケー
ションユニットとを有する装置を使用した三次元物体の形成のための方法に関し、この方
法では、三次元物体が、アプリケーションユニットを用いて材料から形成され、機械加工
が機械加工工具を用いて実施される。



(6) JP 2017-523923 A 2017.8.24

10

20

30

40

50

【図面の簡単な説明】
【００２７】
【図１】本発明の第1の実施形態の斜視図である。
【図２】図1に表されている本発明の第1の実施形態の上面図である。
【図３】第1の実施形態をさらに表した図である。
【図４】本発明の第2の実施形態の図である。
【図５】図4に表した第2の実施形態の変形の図である。
【図６】本発明の第3の実施形態を示す斜視図である。
【図７】図6に表した第3の実施形態のさらなる図である。
【発明を実施するための形態】
【００２８】
　本発明の好ましい実施形態が、添付した図の助けで、以下で詳細に説明されている。そ
れぞれの実施形態の個々の特徴または変形は、本発明の新たな発展を形成するために、他
の実施形態と各々組み合わせることができる。
【００２９】
　図1～図3は、本発明の第1の実施形態を示している。これは、製作ラインとして形成さ
れており、研磨機械1を備えており、三次元物体の形成のための装置4も備えている。加工
対象物の移動の方向は、矢印を用いて図1～図4に指示されている。
【００３０】
　製作ラインの送入側において、コンベヤベルト1aを備える研磨機械1があり、コンベヤ
ベルト1aで、加工対象物Wが研磨機械1を通じて搬送される。加工対象物Wの上側および/ま
たは下側の機械加工の間、研磨機械1は研磨屑を生成し、研磨屑は、研磨機械1において想
定されている吸引装置を介して、加工対象物および/または研磨ベルトから除去される。
【００３１】
　研磨機械1の流れ方向における下流に、三次元物体の形成のための装置4がある。これは
加工対象物収容面4aを備え、加工対象物収容面4aは、例えば、コンベヤベルトと同じよう
に形成されている。この関連において、加工対象物収容面4aは、本質的に、研磨機械1の
コンベヤベルト1aと同じ水平に並べられた平面にあると想定される。
【００３２】
　研磨機械1において吸引装置を用いて抽出された研磨屑は、研磨機械1から準備ユニット
3(保管装置)へと、抽出ダクト2によって運ばれる。準備ユニット3は、装置4の隣に配置さ
れており、抽出ダクト2を通じて送り込まれる研磨屑を一時的に保管する(緩和する)よう
に作用する。さらに、準備ユニット3は、研磨屑が準備される手段を備えることができる
。このような準備装置は、例えば、研磨行為の間に加工対象物Wから除去されるが後に続
く機械加工のために利用できない材料の断片(例えば、塗料の薄片、潤滑油、接着剤の残
りなど)を濾過するための洗浄装置を備える。研磨ベルトからの研磨砂粒、または、周囲
に存在する汚染物が、抽出ダクト2に入ることも可能であり、これらは、研磨屑の木材料
から同じく分離されるべきである。
【００３３】
　しかしながら、比較的純粋な木に基づく材料が準備ユニット3へともはや送り込まれる
場合には、このような洗浄装置は必要ではない可能性もあることは、指摘されて当然であ
る。この場合、研磨屑の「準備」は、主に、さらなる加工の前のその一次的な保管を含む
。
【００３４】
　木材料の場合では、異なる木材料が準備ユニット3で混合されることも可能である。し
たがって、再利用された材料の比率と新しい材料の比率とが提供されてもよい。さらに、
異なる種類の木の混合が、特定の視覚的要求について想定され得る。
【００３５】
　さらに、記載した実施形態の一変形において、準備ユニット3は装置を備えることがで
き、その装置で、さらなる成分が、準備ユニット3へと送り込まれる材料と混合される。
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この方法では、材料の組合せが提供される。
【００３６】
　この場合に準備ユニット3において加えられる少なくとも1つの成分は、他の材料(ここ
では木材料)と異なる材料である。例えば、木とアルミニウムとの混合物、もしくは、木
と炭素繊維との混合物が作り出されてもよい、または、染料、サイズ、硬化剤、および/
もしくは活性化成分が基材へと混合される。
【００３７】
　前記活性化成分は、例えば高温空気、レーザー光、紫外線放射といったエネルギーの導
入を通じて、活性状態にさせられる。これが起こるとき、同様に混合される基材または接
着剤は、溶かされる、または、溶け落とされ、その後に硬化できる。
【００３８】
　追加された成分は、顆粒の形態で、塵粒子の形態で、糸状の形態で、または、同様に液
体として、準備ユニットへ導入されてもよい。さらに、気相で、準備ユニット3へ加えら
れる成分を導入することが可能である。
【００３９】
　追加された成分は、特定状況の下で、具体的には視覚的信号、物理的信号、または化学
的信号である検出可能信号を発する。この信号は、センサで捕捉できる。この方法では、
準備ユニット3に保持された材料についての追加の情報が、製造されている製品へと送る
ことができる。代替例または追加で、情報は、さらなる加工の間に、目標とされる形で使
用されてもよい。
【００４０】
　準備ユニット3は、搬送ダクト3a、3aを用いてアプリケーションユニット12a、12bと連
結されており、搬送ダクト3a、3aは、加工される材料(本実施形態では、研磨屑からの木
材料)を、準備ユニット3から適切なアプリケーションユニット12a、12bへと送り込む。搬
送ダクト3a、3aは可撓性のホースであり、そのためアプリケーションユニット12a、12bの
操縦性は阻害されない。
【００４１】
　アプリケーションユニット12a、12bは、流れの方向において連続して配置されており、
ポータルとして構築されているオーバーアーム11a、11bの線形案内部において、流れの方
向と垂直に案内される。垂直方向における進行も想定される。
【００４２】
　アプリケーションユニット12a、12bの下流に配置されているのは、例えばフライスカッ
タまたはドリルビットといった機械加工工具16であり、機械加工工具16は、オーバーアー
ム15を介して操縦可能に支えられる。この関連で、機械加工工具16は、オーバーアーム15
の線形案内部に沿って、流れの方向と垂直に移動でき、垂直方向に進行できる。
【００４３】
　オーバーアーム11a、11bおよび15は共に、静置しているように、および、装置4の機械
床に沿って(流れの方向で)移動可能でもあるように、装置4の機械床に留め付けられ得る
。さらに、オーバーアーム11a、11b、15は、ポータルとしての代わりに、片持ち梁として
各々構築できる。
【００４４】
　本実施形態の方法手順の例は、次のとおりである。
【００４５】
　先ず、加工対象物Wが研磨機械1へと導入され、コンベヤベルト1aを用いて研磨機械1を
通じて移動される。この時の間、加工対象物Wの上側および/または下側が、1つまたは複
数の研磨ベルトで機械加工され、機械加工の間に生成された研磨屑が、準備ユニット3を
介してアプリケーションユニット12a、12bへと送り込まれる。
【００４６】
　研磨機械1に到達する加工対象物Wは、続いて基礎板材として作用する。この関連で、三
次元構造が、アプリケーションユニット12a、12bを用いて、具体的には、木材料の多層の
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適用を用いて、加工対象物Wに形成される。
【００４７】
　並行して、または、続いて、三次元構造が備え付けられた加工対象物Wは、機械加工工
具16で後加工される。これは、例えば、この領域において、放射状または他の構造を形成
するために、アプリケーションユニット12a、12bによって加えられる材料の穴開けされた
穴の導入、または、材料の機械加工除去に関する。その後すぐに、このように三次元構造
が備え付けられた加工対象物Wは、装置4から取り外しできる。
【００４８】
　図1～図3では、加工対象物Wの代わりに、個別の構成部品B(三次元構造)がアプリケーシ
ョンユニット12a、12bを用いて形成され得ることは明白であるため、前記三次元構造は符
号Bで与えられている。これは、基礎板材ありで、または、基礎板材なしで、行われ得る
。
【００４９】
　さらに、本実施形態が特定の数のアプリケーションユニット12a、12bまたは機械加工工
具16に限定されないことは明白である。むしろ、装置4は、さらなる機械加工工具16が装
置4において想定されていないため、1つだけのアプリケーションユニット12aを備える可
能性がある。
【００５０】
　さらなる機械加工工具が、流れの方向においてアプリケーションユニット12aの前に配
置されてもよく、そのため、機械加工の動作が、三次元構造が備え付けられる加工対象物
Wにあらかじめ実施される可能性がある。
【００５１】
　本実施形態のさらなる変形例では、少なくとも1つの機械加工工具が、アプリケーショ
ンユニット12aの前後に配置される。
【００５２】
　図4は、本発明の第2の実施形態を示している。装置4'はアプリケーションユニット12c
を備えており、アプリケーションユニット12cは、ポータルとして構築されたオーバーア
ーム11cの線形案内部に沿って操縦可能となるように形成されている。アプリケーション
ユニット12cは垂直方向に移動されてもよい。
【００５３】
　アプリケーションユニット12cは搬送ダクト3aと連結されている。これは、加工される
材料(ここでは木材料)を、図4では表されていない準備ユニット(保管設備)から送り込む
。第2の実施形態による準備ユニットは、第1の実施形態において表されたものと同様に形
成できる。しかしながら、本実施形態によれば、先の機械加工で生成された研磨屑は準備
ユニットへと送り込まれない。むしろ、準備ユニットには、木質チップ、研磨屑などが別
の方法で送入される。
【００５４】
　例えば、並行する製作ラインにおいて、この第2の実施形態では装置4'へと送り込まれ
ることになる研磨屑、木質チップ、木の廃材などが製作されてもよい。代替的にまたは追
加で、手作業の送入が想定され得る。
【００５５】
　装置4'は加工対象物置き場4aを備えており、加工対象物置き場4aは、例えばチェーンま
たはベルトコンベヤとしてといった線形コンベヤとして、加工対象物を移動するための、
コンベヤベルトとして想定でき、または、静置した機器が使用される加工対象物置き場の
場合、加工対象物の静置した保持のための締め付け装置として想定できる。特に適切なの
は、例えば、吸引クランプまたはトグルクランプである。
【００５６】
　先ず、アプリケーションユニット12cを備える第1の機械加工ステーションの領域におい
て、構成部品Bが、木材料を、アプリケーションユニット12cを介して送り込むことで、基
礎板材ありで、または、基礎板材なしで、形成される(この点においては、第1の実施形態
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も参照されたい)。これは、三次元構造を伴う構成部品Bが製作されるまで、層ごとに積み
上げられる。
【００５７】
　その後すぐに、構成部品Bは、コンベヤベルト4aを用いて、チップ取り外し機械加工工
具、具体的には、フライスカッタである機械加工工具16の領域へと移動される。本実施形
態では、機械加工工具16は、オーバーアーム15における線形案内部に沿って移動でき、そ
のオーバーアーム15は、装置4'の機械床における工具置き場面4aの上方での垂直方向にお
けるポータル構造に嵌め込まれており、おそらくは装置4'に沿って移動可能であり得る。
【００５８】
　図5では、図4で表されている実施形態の変形が描写されている。この実施形態によれば
、アプリケーションユニット12cを伴うオーバーアーム11cと機械加工工具16を伴うオーバ
ーアーム15との間で装置4"に、仕上げユニット13があると想定されおり、仕上げユニット
13は、アプリケーションユニット12cを用いて形成された三次元構造を硬化および/または
仕上げるように作用する。これは、例えば、熱の入力または紫外線ランプを用いて行うこ
とができる。同じく考えられるのは、型押板として作用し、アプリケーションユニット12
cを用いて形成された構成部品Bの一部分、および/または、構成部品Bを収容する加工対象
物Wの一部分に圧力を発揮する仕上げユニットである。
【００５９】
　アプリケーションユニット12cによって製造された加工対象物の仕上げは、液体の適用
を通じて行うこともできる。これが起きるとき、適用される液体は、加工対象物上に層を
形成できる、または、形成された加工対象物へと浸透でき、これらの加工対象物における
小孔を閉じることができる。
【００６０】
　加工対象物の仕上げのための適切な装置は、さらに、エッジバンディング、押し出しお
よび被覆、積層、洗浄、脱脂、接着性および湿潤性の向上、ならびに、帯電の低減から選
択される。加工の種類は、これらへの印刷のための加工対象物の準備および/または後処
理に適切であるものでもあり得る。
【００６１】
　さらに、研磨およびキーイング、下塗り、コロナ処理、プラズマ処理、火炎処理、接着
促進剤の適用、ならびに、高温空気および高温ガスの処理が、言及されるはずである。
【００６２】
　図6は製作ラインの斜視図であり、この製作ラインは、研磨機械1を備え、本発明の第3
の実施形態による三次元物体を形成するための装置も備える。流れの方向が、矢印を用い
て図6に指示されている。
【００６３】
　先ず、製作ラインの送入側において、加工対象物Wがコンベヤベルト1aを用いて導入さ
れ得る研磨機械1がある。研磨機械1は、加工対象物Wの上側および/または下側において研
磨行為を実施する。加工対象物Wへの研磨行為の間、研磨屑が生成され、研磨屑は、加工
対象物から、および、研磨ベルトとから、吸引装置を用いて除去される。
【００６４】
　研磨機械1の後の流れの方向において、三次元物体の形成のための装置4'''があり、装
置4'''の加工対象物収容面4aは、具体的にはコンベヤベルトであり、研磨機械1のコンベ
ヤベルト1aと同じ水平に並べられた平面で走行する。装置4'''は、後でより詳細に記載し
ているように、三次元物体を形成するために利用される、オーバーアーム9aに収容された
アプリケーションユニット9と、後加工ステーション11a、11bの下流で、ポータル構造に
おけるオーバーアーム10a、10bを用いて保持される型押板10とを備えている。
【００６５】
　本実施形態で表されているオーバーアーム9a、10a、10bと後加工ステーション11a、11b
とがポータル構造のものであるとしても、これらはジブとしても構築できることは明白で
ある。
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【００６６】
　図6では、研磨機械1の吸引装置によって引き込まれた研磨屑を準備ユニット3(保管装置
)へと送り込む抽出ダクト2が表されている。この関係で、製作ラインの隣に配置されてい
る準備ユニット3は、研磨屑のための一時的な保管として作用し、研磨屑が準備される装
置を備え得る。
【００６７】
　このような準備ユニットの詳細は、第1の実施形態の記載の一部としてすでに説明され
ている。そのため、繰り返しを回避するために、上記の説明に注意が引かれる。本実施形
態では、準備ユニットにおける研磨屑がアプリケーションユニット9に供給される。
【００６８】
　本実施形態では、第3の実施形態の変形によるポータル構造のアプリケーションユニッ
ト9のオーバーアーム9aが、搬送装置に沿って移動可能である(図6における矢印を参照)。
アプリケーションユニット9は、木材料を、三次元物体のための材料として、研磨機械1で
研磨された基礎として作用する加工対象物Wに置くために使用される。適用は、加工対象
物Wの全幅にわたる線で実行される。その後すぐに、三次元構造がアプリケーションユニ
ット9によって加えられた加工対象物W'が、装置4'''のコンベヤベルト4aにおける流れの
方向で移動され、これによって型押板10の領域に到達する。型押板10は、装置4'''におい
てコンベヤベルト4aを向く側で取り付け可能であるとして想定されており、加工対象物W'
に加えられる構造のネガパターンを有している。
【００６９】
　型押板10は、装置4'''におけるコンベヤベルト4aの上方で垂直方向に収容され、垂直方
向に移動可能である。型押板10があれば、三次元構造が、木材料が先に備え付けられた加
工対象物W'の側面へと、おそらくは熱の入力との組合せで、圧力を加えることによって、
型押板10の適切な形態で加工対象物W'へと導入されるような方法で、加工対象物W'は加工
できる。
【００７０】
　その後、後加工ステーション20、21が、加工対象物W'へと導入された構造を分離し、そ
れによって加工対象物W'から構成部品Bを切断するために、装置の搬送方向において想定
されている。さらなる後加工ステップが、放射状、傾斜面、または自由形態の面を、フラ
イスカッタで構成部品Bに導入するために、想定されてもよい。
【００７１】
　前記または任意の他の作業ステップを実施するために、ポータル構造を備える後加工ス
テーションは機械加工工具20a、20bを備えている。図7に示した本発明の第3の実施形態の
表示では、後加工ステーション20、21は、具体的にはフライスカッタである2つのチップ
取り外し工具を備えている。想定されている冗長な加工ステーションのため、大きい面積
の加工対象物を後加工ステーション20、21の両方を用いて同時に機械加工すること、また
は代替的に、加工対象物W'の機械加工のために異なる工具を提供することが、可能である
。流れの方向で最初に配置された加工ステーション20が、加工対象物W'からの構成部品の
分離をもたらす一方、さらなる後加工ステーション21が分離された構成部品の縁の外側を
機械加工することも可能である。
【００７２】
　記載した実施形態の変形例では、後加工ステーション20、21の一方に、インクジェット
印刷装置の形態の機械加工工具が備え付けられ、その機械加工工具で、おそらくはさらに
後加工されている可能性のある構成部品Bにおける先に形成された構造に、仕上げ面がも
たらされる。インクジェット印刷装置の形態のこの機械加工工具は、旋回および並進移動
され得るインクジェット印刷ノズルで想定されており、そのため、先に導入された輪郭は
、可変的に印刷され得る、または、塗料またはワニスの被覆が与えられ得る。
【００７３】
　インクジェット印刷装置はインク印刷装置であり、そのインク印刷装置から、インクの
滴がドロップオンデマンドの方法に従って排出される。このような印刷装置は、圧電素子
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を有する印刷ヘッド、または、熱的に動作する印刷ヘッドを、しばしば利用する。
【００７４】
　さらなる変形例では、例えばレーザープリンタ、熱プリンタ、または被覆適用装置とい
った、1つまたは複数の他の印刷装置および被覆装置が使用できる。
【００７５】
　2つの同様のアプリケーションユニット12a、12bが想定されることが、第1の実施形態(
図1～図3)に関して想定されるが、しかしながら、第1の実施形態のさらなる変形の枠組み
の中で、アプリケーションユニットの1つが、他のアプリケーションユニットへと送入さ
れるものと異なる材料で送入されることも可能である。純粋に例として、アプリケーショ
ンユニットの1つが、木材料で、加工対象物Wに三次元構造(構成部品B)を形成でき、さら
なるアプリケーションユニットが、構成部品Bに、または、加工対象物Wに、ヒンジなどを
形成することが、言及される。
【００７６】
　研磨機械1は、第1および第3の実施形態において、搬送ラインの送入側にあると想定さ
れているが、フライス工具または他のチップ取り外し工具を伴う機械も想定され得る。加
工対象物Wの機械加工の間に製作されたチップは、適切な方法で準備ユニット3へと供給さ
れる。
【００７７】
　図4において表されている第2の実施形態によれば、開始加工対象物を機械加工するさら
なるチップ取り外し工具が想定されることが、想定され得る。したがって、この機械加工
された加工対象物は、現在の場合には基礎加工対象物として作用するこの加工対象物への
三次元構造の形成を通じて、アプリケーションユニット12cとの続いての動作で変形され
る。これに続いて、後加工は、図4においても表されているチップ取り外し工具16を用い
て行うことができ、そのため、機械加工工具16は後加工ステーションとして機能する。
【００７８】
　表された装置4～4'''のさらなる変形例では、機械加工工具を収容する隣接の工具マガ
ジンが想定される。アプリケーションユニット9a、12a～12cのノズルは、工具交換装置に
よって収容され、適切な装置を用いてこのユニットに取り付けられてもよい。この方法で
は、特定の要件に従ってアプリケーションユニットを変更することが可能である。
【００７９】
　例えばスピンドル装置へと取り付けられることを通じて、アプリケーションユニット自
体が交換可能となることも可能である。
【００８０】
　この方法で取り付けられ得るアプリケーションユニットは、関連する収容するユニット
の境界面と連通できる伝達のさらなる手段を有する。この方法では、ケーブル、スライド
接触、ホースなどを用いて取り付け可能なアプリケーションユニットに連結することは必
要ではない。これは、設計を根本的に単純化する。伝達の手段は、少なくともデータおよ
び/またはエネルギーおよび/または(木)材料を伝達の手段から受け入れるために、構築さ
れるべきである。
【００８１】
　図1～図7に表された実施形態のさらなる変形によれば、静置した準備ユニット3の代わ
りに、特定の機械加工ステップのために木材料を受け入れることになる木材料保管部がア
プリケーションユニット9、12a～12cの領域に想定されることが想定される。したがって
、準備ユニットへのアプリケーションユニットの連結は、この変形によれば、必要ではな
い。
【００８２】
　本発明によるさらなる変形例では、前処理モジュールがアプリケーションユニット9、1
2a～12cに割り当てられ、その前処理モジュールで、基礎加工対象物として作用する加工
対象物Wが1つまたは複数の前処理ステップを受け、その前処理ステップは、前洗浄、脱脂
、接着性および湿潤性の向上、ならびに、帯電の低減から選択される。前洗浄の枠組みの
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中で、加工対象物Wにおける一部の遊離した被覆材料を除去し、この方法で、三次元物体
が備え付けられる加工対象物Wの側面を準備することが想定でき、そのため、アプリケー
ションユニット9、12a～12cによって適用される材料が良好に接着する。この方法では、
高い耐久性と際立った視覚的外観とを伴う加工対象物を製造することが可能である。
【００８３】
　この関連において、さらなる発展によれば、前処理モジュールによって実施されるステ
ップが、三次元物体が備え付けられる部分に依存して選択されることが想定され得る。し
たがって、存在する特定の状況において加工対象物の品質の向上をもたらす個々の前処理
ステップを実施することが可能である。特定の前処理ステップは、手動で、または、例え
ば光学的センサといったセンサによる、関連する加工対象物の表面の電子スキャンに基づ
いて、選択できる。
【００８４】
　前述の実施形態の枠組みの中で記載された装置4～4'''は、好ましくは、加工対象物が
コンベヤベルトを用いて移動され、先に記載したユニットおよび装置を越えて案内される
通し送り機械として構築されたとしても、本発明は、加工対象物Wまたは構成部品Bが工具
保持器によって保持される一方で、それらに関連して、記載したユニットおよび装置が移
動される静置機械として知られているもので、使用されてもよい。さらに、本発明は、加
工対象物/構成部品が段階的に搬送される機械で使用されてもよい。このために、加工対
象物は、例えばアプリケーションユニットまたは機械加工工具で、機械加工運転のために
保持され、一方、アプリケーションユニットまたは機械加工工具は加工対象物に対して移
動され、その後すぐに、加工対象物/構成部品はさらに移動される。この手順は、同じ加
工対象物/構成部品において繰り返しできる、または、加工対象物は、前記位置から搬送
され得る。
【符号の説明】
【００８５】
　　1　研磨機械
　　1a　コンベヤベルト
　　2　抽出ダクト
　　3　準備ユニット
　　3a、3a　搬送ダクト
　　4、4'、4"、4'''　装置
　　4a　加工対象物収容面、コンベヤベルト、工具置き場面
　　9　アプリケーションユニット
　　9a　オーバーアーム
　　10　型押板
　　10a、10b　オーバーアーム
　　11a、11b　オーバーアーム、後加工ステーション
　　11c　オーバーアーム
　　12a、12b、12c　アプリケーションユニット
　　13　仕上げユニット
　　15　オーバーアーム
　　16　機械加工工具
　　20、21　後加工ステーション
　　B　三次元構造、構成部品
　　W、W'　加工対象物
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