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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren gemafl dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie eine Beschichtungs-
vorrichtung gemafR dem Oberbegriff des Anspruchs 6.
Ein solches Verfahren und eine solche Vorrichtung sind
aus dem Dokument EP 1 8674 88 A1 bekannt.

Stand der Technik

[0002] Zur Herstellung von Md&belteilen oder auch an-
deren Bauelementen wird oftmals Spanplattenmaterial
verwendet, dessen Oberflachen aus funktionalen Griin-
den, und auch um einen héherwertigen optischen und
qualitativen Eindruck zu erreichen, haufig mit einem Be-
schichtungsmaterial versehen werden. Hierbei wird ein
Beschichtungs- bzw. Kantenmaterial zumeist auch an
den Schmalseiten vorgesehen.

[0003] Aus der DE 10 2015 206 010 A1 ist eine Be-
schichtungseinrichtung bekannt, mit der Werkstuticke fiir
die Mobel- oder Bauelementeindustrie insbesondere im
Bereich der Schmalseiten mit einem bandférmigen Be-
schichtungsmaterial versehen werden kénnen. Um ein
exaktes Anbringen des bandférmigen Beschichtungs-
materials an der Schmalseite des Werkstiicks zu ermdg-
lichen, weist die Beschichtungseinrichtung eine Fih-
rungseinrichtung sowie eine Andruckeinrichtung auf. Vor
dem Andriicken des Beschichtungsmaterials an die
Schmalseite erfolgt eine gleichmaRige Aktivierung eines
am Beschichtungsmaterial vorgesehenen Haftmittels,
sodass auch in einem Anfangs- oder Endbereich des Be-
schichtungsmaterials konstante Haftwerte sichergestellt
werden. Auf diese Weise kénnen eine Reduzierung von
KantenUlberstanden sowie der damit einhergehende Ma-
terialverbrauch reduziert werden. In dieser Beschich-
tungseinrichtung kann jedoch nur ein Beschichtungsma-
terial bereitgestellt werden, sodass ein Austausch des
Beschichtungsmaterials zu Stillstandzeiten flhrt.
[0004] Die DE 102016 224 488 A1 offenbart eine Be-
schichtungsmaschine mit einer Bevorratungsanord-
nung, durch welche verschiedenartige Beschichtungs-
materialien an einer Schmalseite eines plattenférmigen
Werkstlicks angebracht werden kénnen. Die Bevorra-
tungsanordnung nimmt eine Vielzahl unterschiedlicher
Beschichtungsmaterialien auf, sodass in Abhangigkeit
von einer Oberflache bzw. einem Dekor des Werkstlicks
ein entsprechendes Beschichtungsmaterial aus der Be-
vorratungsanordnung entnommen und der Beschich-
tungsmaschine zugefiihrt werden kann. Auf diese Weise
ist die Bearbeitung von Werkstticken mit verschiedenen
Mustern bzw. Dekoren ermdglicht, jedoch muss hierfiir
eine grolRe Anzahl verschiedener Beschichtungsmateri-
alien bevorratet werden.

[0005] Die EP 1 555 132 A2 offenbart eine Maschine
zum Bedrucken von Schmalseiten plattenférmiger Werk-
stlicke. Diese Maschine weist eine Werkstlickaufnahme-
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vorrichtung auf, welche die zuvor beschichteten Werk-
stlicke mit der zu bedruckenden Schmalseite entlang ei-
nes Ink-Jet-Drucksystems fihrt. Mit diesem Drucksys-
tem ist die Schmalseite der Werkstlicke farbig oder auch
mit einem Farbmuster bedruckbar, jedoch ist neben der
Druckmaschine eine zuséatzliche Beschichtungseinrich-
tung erforderlich. Zudem erfordert die Druckmaschine ei-
nen aufwendigen Verstellmechanismus, um auch abge-
rundete Schmalseiten von allen Seiten bedrucken zu
kénnen.

[0006] Weitere bisher bekannte Ausgestaltungen ge-
hen aus EP 1852242 A1 sowie DE 10031 030 A1 hervor.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren sowie eine Vorrichtung vorzuschlagen, durch
welche eine optisch ansprechende und kosteneffiziente
Beschichtung von Werkstlicken insbesondere im Be-
reich der Schmalseite ermdglicht ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren zum
Beschichten einer Schmalseite eines plattenférmigen
Werkstiicks mit einem Beschichtungsmaterial geman
Anspruch 1 und/oder eine Beschichtungsvorrichtung
zum Beschichten einer Schmalseite eines plattenférmi-
gen Werkstiicks mit einem Beschichtungsmaterial ge-
maf Anspruch 6 geldst. Weitere Ausgestaltungsformen
ergeben sich aus den abhangigen Anspriichen.

[0009] In einem erfindungsgemaRen Verfahren zum
Beschichten einer Schmalseite eines plattenférmigen
Werkstiicks mit einem Beschichtungsmaterial, insbe-
sondere einem streifenférmigen oder bandférmigen Be-
schichtungsmaterial, mit einer Beschichtungsvorrich-
tung geldst wird das das Beschichtungsmaterial vor dem
Anbringen an der Schmalseite des Werkstlicks zumin-
dest in einem Randbereich, der einer Haftflache des Be-
schichtungsmaterials zugeordnet ist, mit einer Grundfar-
be durchgefarbt oder das Beschichtungsmaterial wird
vollstandig mitder Grundfarbe durchgefarbt oder das Be-
schichtungsmaterial wird vollstandig mit der Grundfarbe
durchdrungen, wobei die Grundfarbe auf ein Farbton
und/oder ein Muster und/oder Dekor einer Oberflache
des Werkstiicks farblich abgestimmt wird, sodass nach
dem Anbringen des Beschichtungsmaterials an der
Schmalseite des Werkstlicks ein homogener Farbulber-
gang zwischen dem durchgefarbten Beschichtungsma-
terial und dem Farbton und/oder Muster und/oder Dekor
der Oberflache des Werkstlicks ausgebildet wird.
[0010] Ferner ist vorgesehen, dass das Beschich-
tungsmaterial, insbesondere eine der Haftflache gegen-
Uberliegende und sich entlang des Beschichtungsmate-
rials erstreckende Schmalflaiche und/oder wenigstens
ein entlang der Schmalflache angrenzender
Randabschnitt des Beschichtungsmaterials, nach dem
Anbringen an der Schmalseite des Werkstiicks mit einer
Druckeinrichtung, die wenigstens eine Druckstufe auf-
weist, bedruckt wird.

[0011] Dadurch kann ein sichtbarer Bereich des Be-
schichtungsmaterials mit einer oder mehreren Druckfar-
ben bedruckt werden. Durch mehrere aufeinanderfol-
gende Druckstufen kann zudem ein mehrschichtiger



3 EP 3 924 155 B1 4

Farbauftrag vorgesehen werden. Auf diese Weise kann
das Beschichtungsmaterial mit einem Muster und/oder
Dekor bedruckt werden, welches dem Muster und/oder
Dekor der Oberflache des Werkstiicks entspricht. Durch
dieses Bedrucken des Beschichtungsmaterials kann ei-
ne optisch ansprechende Kante des Werkstiicks ausge-
bildet werden. Dadurch kann der optische Eindruck er-
reicht werden, dass das Werkstlick aus einem einheitli-
chen Material ausgebildet ist.

[0012] Durchdieses Verfahren kanninsbesondere ein
beschichtetes Werkstlick hergestellt werden, bei dem
das an der Schmalseite angebrachte Beschichtungsma-
terial farblich an den Farbton und/oder das Muster
und/oder Dekor einer Oberflache des Werkstlicks ange-
passt ist. Auf diese Weise kann ein optisch wahrnehm-
barer Farbunterschied, insbesondere im Ubergangsbe-
reich, zwischen der Oberflache des Werkstlicks und dem
an der Schmalseite angebrachten eingefarbten Be-
schichtungsmaterial vermieden oder zumindest mini-
miert werden. Dadurch kann ein qualitativ hochwertiger
optischer Eindruck des beschichteten Werkstiicks er-
reicht werden.

[0013] Eine bevorzugte Weiterbildung des Verfahrens
sieht vor, dass das Beschichtungsmaterial vor dem Zu-
fuhren zur Beschichtungsvorrichtung mit der Grundfarbe
eingefarbt wird oder das Beschichtungsmaterial durch
eine Farbeinrichtung der Beschichtungsvorrichtung mit
der Grundfarbe eingefarbt wird. Indem das Beschich-
tungsmaterial bereits eingefarbt der Beschichtungsvor-
richtung zugefiihrt wird, kann eine einfache Einbindung
in einen bestehenden Beschichtungsprozess vorgese-
hen sein. Ebenso kann eine dem Beschichtungsprozess
vorgeschaltete Farbeinrichtung vorgesehen sein, durch
welche das Beschichtungsmaterial vor dem Anbringen
am Werkstlick eingefarbt wird. Dadurch kann das Be-
schichtungsmaterial vor dem Anbringen an der Schmal-
seite des Werkstlicks auch mit unterschiedlichen Grund-
farben eingefarbt werden. Auf diese Weise kann mit nur
einem Beschichtungsmaterial eine farbliche Anpassung
an unterschiedliche Farbténe und/oder Muster und/oder
Dekore der Oberflache des Werkstiicks ermdglicht sein.
Eine Bevorratung mit unterschiedlichen Beschichtungs-
materialien kann dadurch vermieden oder zumindest re-
duziert werden. Gegebenenfalls kann hierbei eine nach-
geschaltete Trocknung erforderlich sein.

[0014] Eine weitere vorteilhafte Ausgestaltungen des
Verfahrens sieht vor, dass der Beschichtungsvorrichtung
mehrere Beschichtungsmaterialien bereitgestellt wer-
den, die mit unterschiedlichen Grundfarben eingefarbt
sind, wobei der Beschichtungsvorrichtung zum Be-
schichten der Schmalseite des Werkstulicks eines der Be-
schichtungsmaterialien zugefiihrt wird, dessen Grund-
farbe aufden Farbton und/oder das Muster und/oder De-
kor der Oberflache des Werkstlicks farblich abgestimmt
ist. Dadurch kann eine reduzierte Bevorratung mit unter-
schiedlichen Beschichtungsmaterialien vorgesehen
sein. Dies kann dadurch erreicht werden, dass die
Grundfarben der jeweiligen Beschichtungsmaterialien
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zumindest ndherungsweise an die verschiedenen Farb-
téne und/oder Muster und/oder Dekore der zu bearbei-
tenden Werkstiicke angepasst sind. Ein eine Grundfarbe
aufweisendes Beschichtungsmaterial kann dadurch fir
verschiedene, aber farblich vergleichbare oder sich farb-
lich nur geringfiigig unterscheidende Farbténe und/oder
Muster und/oder Dekore der Werkstlicke verwendetwer-
den.

[0015] Eine vorteilhafte Ausgestaltung des Verfahrens
sieht vor, dass das Beschichtungsmaterial mit der Druck-
einrichtung inline in der Beschichtungseinrichtung be-
druckt wird und vorzugsweise nach jeder Druckstufe ein
aktiver Trocknungsvorgang der Druckfarben erfolgt.
Durch die Integration der Druckeinrichtung in der Be-
schichtungseinrichtung kann ein effizienter Beschich-
tungsprozess erreicht werden, bei dem alle Verfahrens-
schritte durch die Beschichtungseinrichtung durchge-
fihrt werden. Zusatzliche, insbesondere manuelle Bear-
beitungsschritte sind nicht erforderlich. Dadurch kann ei-
ne signifikante Reduzierung der Herstellungskosten fir
eine solche Beschichtung erreicht werden.

[0016] Ineiner Weiterbildungdes Verfahrens kannvor-
gesehen sein, dass der Farbton und/oder das Muster
und/oder Dekor der Oberflache des Werkstlicks durch
eine Sensoreinrichtung erfasst wird und der Beschich-
tungsvorrichtung anhand des erfassten Farbtons
und/oder Musters und/oder Dekors automatisiert ein Be-
schichtungsmaterial mit einer farblich abgestimmten
Grundfarbe zugeflhrt wird und/oder durch die Sensor-
einrichtung die Druckeinrichtung angesteuert wird, so-
dass das Beschichtungsmaterial mit einem Muster
und/oder Dekor bedruckt wird, welches an den erfassten
Farbton und/oder Muster und/oder Dekor abgestimmt ist.
Durch das Vorsehen einer solchen Sensoreinrichtung
kann ein vollautomatisiertes oder zumindest teilautoma-
tisiertes Beschichtungsverfahren vorgesehen werden.
[0017] In einer erfindungsgemaflen Beschichtungs-
vorrichtung zum Beschichten einer Schmalseite eines
plattenformigen Werkstiicks mit einem Beschichtungs-
material, insbesondere einem streifenférmigen oder
bandférmigen Beschichtungsmaterial, mit einer Zufiihr-
einrichtung zum Zufiihren des Beschichtungsmaterials
zur Schmalseite des Werkstlicks und einem Beschich-
tungsaggregat zum Anbringen des Beschichtungsmate-
rials an der Schmalseite des Werkstlicks, geldst, ist die
Beschichtungsvorrichtung ausgestaltet, das Verfahren
zum Beschichten einer Schmalseite eines plattenférmi-
gen Werkstiicks mit einem Beschichtungsmaterial ge-
mafR einer der zuvor beschriebenen Ausfiihrungsformen
auszufihren.

[0018] Miteiner Beschichtungsvorrichtung, die ein sol-
ches Verfahren ausfiihrt, kbnnen plattenférmige Werk-
stiicke fuir Mdébelteile oder andere Bauelemente ausge-
bildet werden, bei denen eine optisch ansprechende und
qualitativ hochwertige Beschichtung der Schmalseite
des Werkstlicks vorgesehen ist. Dies ist dadurch er-
reicht, dass der Beschichtungsvorrichtung ein Beschich-
tungsmaterial zugefiihrt wird, welches mit einer Grund-
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farbe zumindest teilweise eingefarbt ist, die farblich an
einen Farbton und/oder ein Muster und/oder Dekor einer
Oberflache des Werkstiicks angepasst ist. Durch die an-
schlieBende, an den Farbton und/oder das Muster
und/oder Dekor der Oberflache des Werkstlicks ange-
passte Bedruckung des Beschichtungsmaterials, kann
dieser optisch ansprechende sowie qualitativ hochwer-
tige Eindruck zusatzlich erhéht werden.

[0019] Die Erfindung sowie weitere vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen und Weiterbildungen derselben werden
im Folgenden anhand der in den Zeichnungen darge-
stellten Beispiele ndher beschrieben und erlautert. Die
der Beschreibung und den Zeichnungen zu entnehmen-
den Merkmale kénnen einzeln fiir sich oder zu mehreren
in beliebiger Kombination erfindungsgemaf angewandt
werden. Es zeigen:

Fig. 1  ein Ablaufdiagramm eines Verfahrens zum Be-
schichten einer Schmalseite eines Werkstiicks
mit einem Beschichtungsmaterial,

Fig. 2 eine Schnittansicht eines mit dem Beschich-
tungsmaterial beschichteten Werkstuicks,

Fig. 3  eine Schnittansicht einer alternativen Ausflh-
rungsform eines mit dem Beschichtungsmate-
rial beschichteten Werkstticks,

Fig. 4 eine schematische Darstellung des beschich-
teten Werkstlicks wahrend eines Druckvor-
gangs und

Fig. 5 eine exemplarische Darstellung des bedruck-
ten Beschichtungsmaterials in verschiedenen
Druckstufen des Druckverfahrens.

[0020] Figur 1 zeigt ein Ablaufdiagramm eines Verfah-
rens zum Beschichten einer Schmalseite 1 eines plat-
tenférmigen Werkstiicks 2 mit einem Beschichtungsma-
terial 3. Insbesondere erfolgt die Beschichtung der
Schmalseite 1 des Werkstuicks 2 mit einem streifenfor-
migen oder bandférmigen Beschichtungsmaterial 3. Be-
vorzugt handelt es sich bei dem Beschichtungsmaterial
3 um ein Kantenmaterial, das beispielsweise aus einem
Kunststoffmaterial, Holzmaterial oder einem Verbund-
material ausgebildet ist. Das Werkstlick 2 besteht insbe-
sondere aus einem Holzwerkstoff, beispielsweise aus ei-
nem Spanplattenmaterial.

[0021] Ineinem ersten Verfahrensschritt wird das plat-
tenférmige Werkstiick 2 in einer nicht ndher dargestellten
Beschichtungsvorrichtung zunachst auf ein vorbestimm-
tes Format gebracht, insbesondere geschnitten oder ge-
sagt. Ebenso kann vorgesehen sein, dass der Beschich-
tungsvorrichtung ein Werkstiick 2 zugefihrt wird, wel-
ches bereits zuvor auf ein vorbestimmtes Format ge-
bracht wurde.

[0022] Anschlieend erfolgt das Anbringen des Be-
schichtungsmaterials 3 an der Schmalseite 1 des Werk-
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stlicks 2, wobei eine dauerhafte Verbindung zwischen
dem Beschichtungsmaterial 3 und dem Werksttick 2 vor-
zugsweise durch ein Haftmittel ausgebildet wird. Zum
Anbringen des Beschichtungsmaterials 3 an dem Werk-
stiick 2 sind bereits unterschiedliche Beschichtungsvor-
richtungen sowie -verfahren bekannt. Beispielsweise be-
schreibt die DE 10 2015 206 010 A1 eine Beschichtungs-
vorrichtung sowie ein Verfahren, durch die eine qualitativ
hochwertig Beschichtung der Schmalseite des Werk-
stlicks ermdglicht ist.

[0023] Bei dem erfindungsgemafien Verfahren wird
der Beschichtungsvorrichtung ein Beschichtungsmateri-
al 3zum Anbringen an der Schmalseite 1 des Werkstlicks
2 zugeflhrt, welches zuvor mit einer Grundfarbe 4 ein-
gefarbtwird. Das Beschichtungsmaterial 3 kann vollstan-
dig mit der Grundfarbe 4 eingefarbt werden, wie dies in
Figur 2 schematisch dargestellt ist. Eingefarbt bedeutet,
dass die Grundfarbe 4 nicht nur auf der Oberflache des
Beschichtungsmaterials 3 aufgebracht wird, sondern der
Korper des Beschichtungsmaterials 3 von der Grundfar-
be 4 zumindest teilweise durchdrungen bzw. durchge-
farbt wird. Ebenso kann vorgesehen sein, dass das Be-
schichtungsmaterial 3 nur in einem Randbereich 5, der
benachbart zu einer Haftflache 6 des Beschichtungsma-
terials 3 vorgesehen ist, eingefarbt wird. Insbesondere
weisen dadurch Seitenbereiche 7 des Beschichtungs-
materials 3 - welche im Sichtbereich liegen, wenn das
Beschichtungsmaterial 3 an der Schmalseite 1 ange-
bracht ist - die Grundfarbe 4 auf. Diese Einfarbung des
Randbereichs 5 zeigt Figur 3.

[0024] Die Grundfarbe 4 wird auf einen Farbton
und/oder ein Muster und/oder Dekor einer Oberflache 8
des Werkstlicks 2 abgestimmt. Nach dem Anbringen des
Beschichtungsmaterials 3 an der Schmalseite 1 des
Werkstlicks 2 kann dadurch eine optisch nicht oder nur
minimal wahrnehmbare Farbanderung zwischen dem
Farbton und/oder Muster und/oder Dekor der Oberflache
8 des Werkstiicks 2 und der Grundfarbe 4 des eingefarb-
ten Beschichtungsmaterial 3, insbesondere den einge-
farbten Seitenbereichen 7 des Beschichtungsmaterials
3, ausgebildet werden.

[0025] Der Beschichtungsvorrichtung kénnen mehre-
re Beschichtungsmaterialien 3 bereitgestellt werden, die
mit unterschiedlichen Grundfarben 4 eingefarbt sind. Die
Grundfarben 4 kdnnen beispielsweise jeweils auf ver-
schiedene Farbténe und/oder Muster und/oder Dekore
von Werkstlicken 2 abgestimmt sein, die in der Beschich-
tungsvorrichtung bearbeitet werden. Dabei kann vorge-
sehen sein, dass ein eine Grundfarbe 4 aufweisendes
Beschichtungsmaterial 3 fir mehrere, sich farblich ah-
nelnde oder sich nur geringfligig unterscheidende Farb-
téne und/oder Muster und/oder Dekore der Oberflache
8 von Werkstuicken 2 verwendet wird. Auf diese Weise
kann eine geringe Anzahl verschiedener Beschichtungs-
materialien 3 mit unterschiedlichen Grundfarben 4 be-
reitgestellt werden, beispielsweise zehn verschiedene
Grundfarben 4, die an einer vielfachen Anzahl an Werk-
stiicken 2 mit unterschiedlichen Farbténen und/oder
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Muster und/oder Dekore angebracht werden kdnnen.
Dadurch kann eine verminderte Bevorratung von Be-
schichtungsmaterialien 3 erreicht werden.

[0026] Ist die Beschichtungsvorrichtung eingerichtet,
um mehrere Beschichtungsmaterialien 3 zu verarbeiten,
kann eine automatisierte Beschickungseinrichtung vor-
gesehen sein, welche der Beschichtungsvorrichtung das
entsprechende Beschichtungsmaterial 3 in Abhangigkeit
vom Farbton und/oder Muster und/oder Dekor des Werk-
stlicks 2 automatisiert zufiihrt. Die Beschichtungsvor-
richtung kann beispielsweise eine optische Sensorein-
heit aufweisen. Diese erfasst einen Farbton und/oder ein
Muster und/oder Dekor des Werkstiicks 2, sodass an-
hand des erfassten Farbsignals eine automatisierte Aus-
wahl aus den bereitgestellten Beschichtungsmaterialen
3 mit der passenden Grundfarbe 4 erfolgt und das ent-
sprechende Beschichtungsmaterial 3 der Beschich-
tungsvorrichtung zugefihrt wird.

[0027] Nach dem Anbringen des Beschichtungsmate-
rials 3 an der Schmalseite 1 des Werkstlicks 2 kann in
einem weiteren Verfahrensschritt ein zusatzlicher Bear-
beitungs- bzw. Nachbearbeitungsschritt vorgesehen
sein, um eine qualitativ hochwertige Beschichtung der
Schmalseite 1 des Werkstlicks 2 auszubilden.

[0028] In einem darauffolgenden Verfahrensschritt er-
folgt ein Bedrucken des Beschichtungsmaterials 3, wie
dies schematisch in Figur 4 dargestellt ist. Das Bedru-
cken mit einer oder mehreren Druckfarben 12 erfolgt ins-
besondere auf einer Schmalflache 10, die der Haftflache
6 des Beschichtungsmaterials 3 gegenuber liegt, sowie
auf einem sich entlang der Schmalflache 10 erstrecken-
den Ubergangsbereich 11, welcher in einen der Seiten-
bereiche 7 des Beschichtungsmaterials 3 Gibergeht. Der
Ubergangsbereich 11 kann beispielsweise abgerundet
oder gefastausgebildet sein. Insbesondere kann entlang
beider Seiten der Schmalflache 10 ein Ubergangsbe-
reich 11 vorgesehen sein.

[0029] Vor dem Bedrucken des Beschichtungsmateri-
als 3 kann eine Vorbehandlung des Beschichtungsma-
terials 3, insbesondere der zu bedruckenden Schmalfla-
che 10 und Ubergangsbereiche 11, erfolgen. Diese Vor-
behandlung kann beispielsweise ein Reinigen und/oder
Grundieren, beispielsweise das Aufbringen eines Pri-
mers, des Beschichtungsmaterials 3 umfassen. Dadurch
kann ein dauerhafter und optisch hochwertiger Farbauf-
trag erreicht werden.

[0030] In einem weiteren Verfahrensschritt erfolgt das
Bedrucken des Beschichtungsmaterials 3 durch eine in
Figur 4 schematisch angedeutete Druckeinrichtung 13.
Die Druckeinrichtung 13 kann mehrere Druckstufen auf-
weisen, wobei jede Druckstufe mehrere Druckfarben 12
umfasst. Beispielsweise kénnen in jeder Druckstufe die
Druckfarben 12 Cyan, Magenta, Gelb sowie ein
Schwarzanteil vorgesehen sein. Erganzend kénnen
auch weitere Farbabstufungen, zum Beispiel Light-Farb-
tdne, und/oder eine weille Druckfarbe 12 vorgesehen
sein. Die Druckeinrichtung 13 kann sowohl als separate
Einheit der Beschichtungsvorrichtung nachgeschaltet
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sein oder auch als Teil der Beschichtungsvorrichtung
vorgesehen sein. Dadurch kann die Bedruckung in dem
Beschichtungsprozess "inline" erfolgen.

[0031] Figur 5 zeigt drei exemplarische Abbildungen
verschiedener Druckstufen eines Druckvorgangs an-
hand eines vollstandig eingefarbten Beschichtungsma-
terials 3. Die Abbildungen zeigen jeweils eine Draufsicht
auf die Schmalflache 10 des Beschichtungsmaterials 3.
Vor dem Bedrucken weist das Beschichtungsmaterial 3
die Grundfarbe 4 auf, mit der das Beschichtungsmaterial
3 eingefarbt ist. In der ersten Druckstufe wird das Be-
schichtungsmaterial 3, insbesondere die Schmalflache
10 sowie ggf. die an die Schmalflache 10 angrenzenden
Ubergangsbereiche 11, in mehreren einzelnen Druckbe-
reichen 14 mit einer ersten Druckfarbe 12 bedruckt. Be-
vorzugt wird das Beschichtungsmaterial 3 zuerst mit der
weillen Druckfarbe 12 bedruckt. Gegebenenfalls kann in
den einzelnen Bereichen eine unterschiedliche Deck-
kraft der Druckfarbe 12 vorgesehen sein. Dadurch kén-
nen verschiedene Farbnuancen oder Farbabstufungen
erreicht werden. Innerhalb der ersten Druckstufe kann
dieser Druckvorgang mit den weiteren Druckfarben 12
wiederholt werden. Vorteilhafterweise erfolgt das Bedru-
cken in mehreren Schritten, wobei zunachst hellere
Druckfarben 12 und in den darauffolgenden Schritten je-
weils dunkler werdende Druckfarben 12 gedruckt wer-
den. Das Bedrucken mit den einzelnen Druckfarben 12
in einer Druckstufe kann sowohl schrittweise, d.h. nach-
einander, als auch gleichzeitig erfolgen. Es kann vorge-
sehen sein, dass sich die verschiedenen Druckfarben 12
in den Druckbereichen 14 zumindest teilweise Uberlap-
pen.

[0032] In den darauffolgenden Druckstufen kann die-
ser Druckvorgang mit den jeweiligen Druckfarben 12,
vorzugsweise mitin jeder Druckstufe dunkler werdenden
Druckfarben 12, wiederholt werden. Dadurch wird ein
mehrschichtiger Farbauftrag auf dem Beschichtungsma-
terial 3 vorgesehen. Auf diese Weise kann das Beschich-
tungsmaterial 3 mit einem beliebigen Muster und/oder
Dekor, beispielsweise eine Darstellung einer Holzstruk-
tur, bedruckt werden. Beispielhaft ist ein solches Holz-
dekor in der untersten Abbildung gemaR Figur 5 darge-
stellt. Das auf das Beschichtungsmaterial 3 aufgedruckte
Holzdekor entspricht insbesondere einem Holzdekor,
welches auch die Oberflache 8 des Werkstiicks 2 auf-
weist.

[0033] Innerhalb einer Druckstufe und/oder zwischen
den einzelnen Druckstufen kann zudem ein aktiver
Trocknungsvorgang vorgesehen sein. Dadurch ist eine
schnelle Trocknung der aufgedruckten Druckfarben 12
ermdglicht.

[0034] Nach dem Bedrucken erfolgt eine Lackierung
des Beschichtungsmaterials 3, zumindest eine Lackie-
rung der mit Druckfarbe 12 bedruckten Schmalflache 10
und/oder Randbereiche 11. Dabei werden eine oder
mehrere Lackschichten auf das Beschichtungsmaterial
3 aufgetragen. Der Auftrag der Lackschicht oder Lack-
schichten kann beispielsweise durch einen Druckvor-
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gang erfolgen. Es kann zudem vorgesehen sein, dass
durch die Lackierung eine Strukturierung der Oberflache
erzeugt wird. Sofern das Beschichtungsmaterial 3 mit
der Darstellung einer Holzstruktur bedruckt wird (vgl. Fig.
5), kann durch eine solche strukturierte Lackierung so-
wohl eine optische Erscheinung als auch ein haptischer
Eindruck einer naturlichen Holzoberflache verstarkt bzw.
erzeugtwerden. Der Lackierung kann ein weiterer aktiver
Trocknungsvorgang folgen.

[0035] Wie in Figur 4 dargestellt, ist die Druckeinrich-
tung 13 bzw. ein Druckstrahl 15 der Druckeinrichtung 13
vorteilhafterweise senkrecht zur Schmalseite 1 des
Werkstucks 2 ausgerichtet. Dadurch erfolgt der Farbauf-
trag insbesondere auf der Schmalflache 10 sowie den
angrenzenden Ubergangsbereichen 11 des Beschich-
tungsmaterials 3. Da die Seitenbereiche 7 parallel zur
Druckeinrichtung 13 bzw. zum Druckstrahl 15 angeord-
net sind, erfolgt auf den Seitenbereichen 7 keine Bedru-
ckung mit den Druckfarben 12. Die nicht bedruckten Sei-
tenbereiche 7 des Beschichtungsmaterials 3 weisen da-
durch auch nach dem Bedrucken der Schmalflache 10
sowie der Ubergangsbereiche 11 die Grundfarbe 4 auf.
Da diese Grundfarbe 4 farblich auf den Farbton des auf
das Beschichtungsmaterial 3 und/oder auf die Oberfla-
che 8 des Werkstlicks 2 aufgedruckten Musters und/oder
Dekors abgestimmtist, ist zwischen dem Beschichtungs-
material 3 und der Oberflache 8 des Werkstlicks 2 kein
oder nur ein geringfligiger Farbunterschied erkennbar.
Durch das Verfahren wird somit ein optisch fugenloser
bzw. nahtloser Farbibergang vom Beschichtungsmate-
rial 3 zur Oberflache 8 des Werkstlicks 2 ausgebildet.
Dadurch wird der optische Eindruck vermittelt, dass das
Werkstiick 2 aus einem einheitlichen Material, beispiels-
weise aus Vollholz, ausgebildet ist. Eine vollumfangliche
Bedruckung des Beschichtungsmaterials 3 durch die
Druckeinrichtung 13, also der Schmalflache 10, der
Ubergangsbereiche 11 sowie der Seitenbereiche 7, ist
bei diesem Beschichtungsverfahren somit nicht erforder-
lich. Dadurch kann ein zusatzlicher Mehrachsen-Stell-
mechanismus fir die Druckeinrichtung 13 entfallen.

Bezugszeichenliste:

[0036]

. Schmalseite

. Werkstilick

. Beschichtungsmaterial
. Grundfarbe

. Randbereich

. Haftflache

. Seitenbereich

8. Oberflache

10. Schmalflache

11. Ubergangsbereich
12. Druckfarbe

13. Druckeinrichtung
14. Druckbereich
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15. Druckstrahl

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Beschichten einer Schmalseite (1)
eines plattenféormigen Werkstticks (2) mit einem Be-
schichtungsmaterial (3), insbesondere einem strei-
fenformigen oder bandférmigen Beschichtungsma-
terial (3), mit einer Beschichtungsvorrichtung,
wobei

das Beschichtungsmaterial (3) vor dem Anbrin-
gen an der Schmalseite (1) des Werkstiicks (2)
zumindest in einem Randbereich (5), der einer
Haftflache (6) des Beschichtungsmaterials (3)
zugeordnet ist, mit einer Grundfarbe (4) durch-
gefarbt wird oder das Beschichtungsmaterial (3)
vollstandig mit der Grundfarbe (4) durchgefarbt
wird oder das Beschichtungsmaterial (3) voll-
stédndig mit der Grundfarbe (4) durchdrungen
wird, wobei die Grundfarbe (4) auf ein Farbton
und/oder ein Muster und/oder Dekor einer Ober-
flache (8) des Werkstlicks (2) farblich abge-
stimmt wird, sodass nach dem Anbringen des
Beschichtungsmaterials (3) an der Schmalseite
(1) des Werkstiicks (2) ein homogener Farbi-
bergang zwischen dem durchgefarbten Be-
schichtungsmaterial (3) und dem Farbton
und/oder Muster und/oder Dekorder Oberflache
(8) des Werkstiicks (2) ausgebildet wird,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Beschichtungsmaterial (3), insbesondere
eine der Haftflache (6) gegentberliegende und
sich entlang des Beschichtungsmaterials (3) er-
streckende Schmalflache (10) und/oder wenigs-
tens ein sich entlang der Schmalflache (10) er-
streckender Ubergangsbereich (11) des Be-
schichtungsmaterials (3), nach dem Anbringen
an der Schmalseite (1) des Werkstulicks (2) mit
einer Druckeinrichtung (13), die wenigstens ei-
ne Druckstufe aufweist, bedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Beschichtungsmaterial (3) vor dem Zufiihren zur
Beschichtungsvorrichtung mit der Grundfarbe (4)
eingefarbt wird oder das Beschichtungsmaterial (3)
durch eine Farbeinrichtung der Beschichtungsvor-
richtung mit der Grundfarbe (4) eingefarbt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Beschichtungsvorrichtung mehrere Beschich-
tungsmaterialien (3) bereitgestellt werden, die mit
unterschiedlichen Grundfarben (4) eingefarbt sind,
wobei der Beschichtungsvorrichtung zum Beschich-
ten der Schmalseite (1) des Werkstlicks (2) eines
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der Beschichtungsmaterialien (3) zugefihrt wird,
dessen Grundfarbe (4) aufden Farbton und/oder das
Muster und/oder Dekor der Oberflache (8) des Werk-
stiicks (2) farblich abgestimmt ist.

Verfahren nach einem der vorgehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass

das Beschichtungsmaterial (3) in der Beschich-
tungseinrichtung inline mit der Druckeinrichtung (13)
bedruckt wird und vorzugsweise nach jeder Druck-
stufe ein aktiver Trocknungsvorgang der das Be-
schichtungsmaterial (3) aufgebrachten Druckfarben
(12) erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che,

dadurch gekennzeichnet, dass

der Farbton und/oder das Muster und/oder Dekor
der Oberflache (8) des Werkstlicks (2) durch eine
Sensoreinrichtung erfasst wird und der Beschich-
tungsvorrichtung anhand des erfassten Farbtons
und/oder Musters und/oder Dekors automatisiert ein
Beschichtungsmaterial (3) mit einer farblich abge-
stimmten Grundfarbe (4) zugefuhrt wird und/oder
durch die Sensoreinrichtung die Druckeinrichtung
(13) angesteuert wird, sodass das Beschichtungs-
material (3) mit einem Muster und/oder Dekor be-
druckt wird, welches an den erfassten Farbton
und/oder Muster und/oder Dekor abgestimmt ist.

Beschichtungsvorrichtung zum Beschichten einer
Schmalseite (1) eines plattenférmigen Werkstiicks
(2) mit einem Beschichtungsmaterial (3), insbeson-
dere einem streifenférmigen oder bandférmigen Be-
schichtungsmaterial (3), mit einer Zufiihreinrichtung
zum Zufiihren des Beschichtungsmaterials (3) zur
Schmalseite (1) des Werkstuicks (2) und einem Be-
schichtungsaggregat zum Anbringen des Beschich-
tungsmaterials (3) an der Schmalseite (1) des Werk-
stiicks (2),

dadurch gekennzeichnet, dass

die mit einer Druckeinrichtung (13),

die wenigstens eine Druckstufe aufweist ausge-
staltet ist das Verfahren nach einem der Anspri-
che 1 bis 5 auszufiihren.

Claims

Method for coating a narrow side (1) of a planar work-
piece (2) with a coating material (3), in particular a
strip-shaped or band-shaped coating material (3),
by means of a coating device,

wherein the coating material (3), before being
applied to the narrow side (1) of the workpiece
(2), is imbued with a base color (4) at leastin an
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edge region (5) assigned to an adhesive surface
(6) of the coating material (3) or the coating ma-
terial (3) is fully imbued with the base color (4)
or the coating material (3) is fully impregnated
with the base color (4), wherein the base color
(4)is color-coordinated with a shade and/or pat-
tern and/or decoration of a surface (8) of the
workpiece (2), such that a homogeneous color
transition between the imbued coating material
(3) and the shade and/or pattern and/or deco-
ration of the surface (8) of the workpiece (2) is
formed after the coating material (3) has been
applied to the narrow side (1) of the workpiece
),

characterised in that

the coating material (3), in particular a narrow
surface (10) that is opposite the adhesive sur-
face (6) and that extends along the coating ma-
terial (3) and/or atleast one transition region (11)
of the coating material (3) that extends along the
narrow surface (10), is printed on by means of
a printing apparatus (13) that comprises at least
one printing stage after said coating material has
been applied to the narrow side (1) of the work-
piece (2).

Method according to claim 1,

characterised in that

the coating material (3), before being fed to the coat-
ing device, is dyed with the base color (4) or the
coating material (3) is dyed with the base color (4)
by means of a dyeing apparatus of the coating de-
vice.

Method according to claim 1 or 2,

characterised in that

the coating device is provided with a plurality of coat-
ing materials (3) that are dyed with different base
colors (4), wherein the one of the coating materials
(3) of which the base color (4) is color-coordinated
with the shade and/or pattern and/or decoration of
the surface (8) of the workpiece (2) is fed to the coat-
ing device for coating the narrow side (1) of the work-
piece (2).

Mething according to any of the preceding claims,
characterised in that

the coating material (3) is printed on in the coating
apparatus inline with the printing apparatus (13) and
an active drying process of the printing inks (12) ap-
plied to the coating material (3) preferably after each
printing stage.

Method according to any of the preceding claims,
characterised in that

the shade and/or pattern and/or decoration of the
surface (8) of the workpiece (2) is detected by means
of a sensor apparatus and the coating device is au-
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tomatically fed a coating material (3) having a color-
coordinated base color (4) based on the detected
shade and/or pattern and/or decoration and/or the
printing apparatus (13) by means of the sensor ap-
paratus such that the coating material (3) is printed
on with a pattern and/or decoration that is matched
to the detected shade and/or pattern and/or decora-
tion.

Coating device for coating a narrow side (1) of a pla-
nar workpiece (2) with a coating material (3), in par-
ticular a strip-shaped or band-shaped coating mate-
rial (3), comprising a feed apparatus for feeding the
coating material (3) to the narrow side (1) of the work-
piece (2) and a coating unit for applying the coating
material (3) to the narrow side (1) of the workpiece
@),

characterised in that

the with a printing apparatus (13) that comprises at
least one printing stafe is designed to carry out the
method according to any of claims 1 to 5.

Revendications

Procédé de revétement d’un petit cété (1) d’'une pie-
ce (2) en forme de plaque avec un matériau de re-
vétement (3), en particulier un matériau de revéte-
ment en forme de ruban ou de bande (3), au moyen
d’un dispositif de revétement,

dans lequel

le matériau de revétement (3) est teinté avec
une couleur de base (4) avant I'application de
la piece (2) au niveau du petit c6té (1) au moins
dans une zone de bord (5) qui est associée a
une surface adhésive (6) du matériau de revé-
tement (3), ou le matériau de revétement (3) est
entiérement teinté dans la masse avec la cou-
leur de base (4) ou le matériau de revétement
(3) est entierement imprégné de la couleur de
base (4), dans lequel la couleur de base (4) est
accordée en couleur a une teinte et/ou un motif
et/ou un décor d’'une surface (8) de la piéce (2)
de sorte qu’apres le montage du matériau de
revétement (3) au niveau du petit coté (1) de la
piéce (2), une transition de couleur homogene
est réalisée entre le matériau de revétement (3)
teinté et la couleur et/ou le modeéle et/ou décor
de la surface (8) de la piece (2),

caractérisé en ce que

le matériau de revétement (3), en particulier
d’une petite surface (10) s’étendant le long du
matériau de revétement (3) et opposée a la sur-
face adhésive (6), et/ou au moins une zone de
transition (11) s’étendant le long de la petite sur-
face (10) du matériau de revétement (3), estim-
primé aprés I'application de la piece (2) au ni-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

veau du petit c6té (1) au moyen d’un dispositif
d’'impression (13) qui présente au moins un ni-
veau d’impression.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce que

le matériau de revétement (3) est teinté avant 'ame-
née au dispositif de revétement avec la couleur de
base (4) ou le matériau de revétement (3) est teinté
par un dispositif de teinture du dispositif de revéte-
ment avec la couleur de base (4).

Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2,
caractérisé en ce que

au dispositif de revétement sont fournis plu-
sieurs matériaux de revétement (3) qui sont tein-
tés avec différentes couleurs de base (4),
danslequel au dispositif de revétement est ame-
né pour le revétement du petit cété (1) de la pie-
ce (2) un des matériaux de revétement (3), dont
la couleur de base (4) est adaptée en couleur a
la teinte et/ou au modele et/ou au décor de la
surface (8) de la piéce (2).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

le matériau de revétement (3) est imprimé dans le
dispositif de revétement en ligne avec le dispositif
d’'impression (13), et, de préférence, aprés chaque
niveau d’'impression, un processus de séchage actif
des couleurs d'impression (12) appliquées au maté-
riau de revétement (3) est effectué.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes,

caractérisé en ce que

la teinte et/ou le modéle et/ou le décor de la surface
(8) de la piece (2) est détecté par un dispositif de
détection et au dispositif de revétement est amené
al'aide delateinte détectée et/ou modeéle et/ou décor
de maniere automatisée un matériau de revétement
(3) avec une couleur de base (4) adaptée en couleur
et/ou le dispositif d'impression (13) est commandé
parle dispositif de détection, de sorte que le matériau
de revétement (3) estimprimé avec un modele et/ou
décor qui est adapté ala teinte et/ou au modéle et/ou
décor détecte.

Dispositif de revétement d'un petit coté (1) d’une pie-
ce (2) en forme de plaque avec un matériau de re-
vétement (3), en particulier un matériau de revéte-
ment (3) en forme de ruban ou de bande, avec un
dispositif d’alimentation pour amener le matériau de
revétement (3) au petit coté (1) de la piece (2) etune
unité de revétement pour appliquer le matériau de
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revétement (3) au niveau du petit cbté (1) de la piece
2),

caractérisé en ce que

il est configuré avec un dispositif d’'impression (13)
qui présente au moins un niveau d’'impression afin
de mettre en oeuvre le procédé selon I'une quelcon-
que des revendications 1 a 5.
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