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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Be-
schichtungsvorrichtung zum Auftrag eines fliissigen Be-
schichtungsmittels auf ein langgestrecktes Werksttick,
das auf einer linearen Bahn geflihrt wird, gemalR dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.

[0002] Beiden Werkstiicken der hier vorliegenden Art
kann es sich beispielsweise um Paneele, Mobelteile oder
dergleichen handeln, die aus Holz, einem Holzwerkstoff
wie etwa MDF oder HDF oder auch aus einem Kunst-
stoffmaterial bestehen, oder aus einer Mischung solcher
Materialien. Beispielsweise kann es sich bei diesen
Werkstliicken um die Paneele von Bodenbeldgen han-
deln, die an ihren Seitenkanten profiliert sind und zusatz-
lich mit einer Fase versehen sein kdnnen. Allerdings ist
die vorliegende Erfindung nicht spezifisch auf eine be-
stimmte Art von Werkstlicken beschrankt, insbesondere
nicht auf bestimmte Arten von Materialien oder einen be-
stimmten Verwendungszweck.

[0003] In der Regel werden solche Werkstlicke nach
derformgebenden Bearbeitung, also insbesondere nach
einer Kantenprofilierung, mit einer Beschichtung verse-
hen. Im Sinne der vorliegenden Anmeldung kann es sich
bei dieser Beschichtung beispielsweise um einen Lack,
einen Farbauftrag, eine Impragnierung oder dergleichen
handeln, die als Dekor oder zum Schutz der Werkstiick-
oberflache dient. Beispielsweise ist es liblich, Bodenpa-
neele der oben beschriebenen Art an einer Fase ihrer
Seitenkante mit einem Lack oder einer Dekorbeschich-
tung zu versehen. Diese Beschichtung soll sich gegebe-
nenfalls sich von der Beschichtung an einer angrenzen-
den Oberflache des Werkstlicks unterscheiden, wie etwa
der Nutzflache eines Paneels. Insofernist es von Bedeu-
tung, dass die Fase auf ihrer gesamten Breite, jedoch
nicht darliber hinaus beschichtet wird. Gleichzeitig soll
die Beschichtung wahrend des Durchlaufs des Werk-
stlicks durch eine entsprechende Beschichtungsstation
mit hoher Geschwindigkeit innerhalb der Bearbeitungs-
anlage hergestellt werden.

[0004] Bekannt sind beispielsweise Beschichtungs-
vorrichtungen, die eine Rolle umfassen, auf welcher mit-
tels einer Auftragseinrichtung das Beschichtungsmittel
aufgetragen wird. An dieser Rolle wird das Werkstiick
mit der zu beschichtenden Werkstiickoberflache vorbei
geflihrt, so dass das Beschichtungsmittel von der Um-
fangsflache der Rolle auf die Werkstiickoberflache tber-
tragen wird. Hierbei muss die Rolle so angeordnet wer-
den, dass eine prazise und kontinuierliche Beschichtung
des dazu vorgesehenen Bereichs der Werkstlickoberfla-
che ermdglicht wird, und zwar auch bei hohen Férder-
geschwindigkeiten. Gewdhnlich erstreckt sich die Um-
fangsflache der Rolle Uber die gesamte Breite des zur
beschichtenden Streifens der Werkzeugoberflache. Ein
moglichst enger Kontakt zwischen Rolle und Werkstiick
verbessert zwar grundsatzlich die Ubertragung des Be-
schichtungsmittels, fihrt jedoch dazu, dass StéRe und
Schlage, die aufgrund von Unregelmafigkeiten wahrend
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der Férderung des Werkstiicks auftreten, unmittelbar auf
die Rolle wirken. Infolgedessen kann es zu Unregelma-
Rigkeiten des Beschichtungsergebnisses oder zu me-
chanischen Problemen bei der Lagerung der Rolle kom-
men. Daher wurde bisher die Umfangsflache der Rolle
in einem geringen Abstand Uber der zu beschichtenden
Werkstiickoberflache gehalten. Der Abstand ist ausrei-
chend, den Film des Beschichtungsmittels in Kontakt mit
der Werkstlickoberflache zu bringen. Allerdings kann es
in diesem Fall leicht zu einem Verschmieren des Be-
schichtungsmittels Uber die zu beschichtende Flache
hinweg und zu einem unerwiinschten Ubertritt desselben
auf angrenzende Flachenbereiche kommen.

[0005] Bei hohen Fordergeschwindigkeiten ist somit
die zu erreichende Prazision bei der Beschichtung noch
immer verbesserungswirdig. Insbesondere ist es bei
den bekannten Anlagen unerlasslich, den Abstand zwi-
schen Rolle und Werkstlickoberflache genau einzustel-
len und die Rolle in ihrer Breitenrichtung, d.h. quer zur
Bahn des Werkstlicks genau auf den zu beschichteten
Streifen auszurichten.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es da-
her, eine Beschichtungsvorrichtung der vorstehend be-
schriebenen Art dahingehend zu verbessern, dass eine
prazise und gleichférmige Beschichtung der Werkstiick-
oberflache Uber die gesamte Breite des zu beschichten-
den Bereichs auch bei hohen Férdergeschwindigkeiten
ermdglicht wird, ohne dass eine aufwendige Justage not-
wendig ist.

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch ei-
ne Beschichtungsvorrichtung mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 geldst, sowie durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 11.

[0008] Erfindungsgemal weist die Umfangsflache der
Rolle, die das Beschichtungsmittel tragt, einen gewdlb-
ten Querschnittsbereich auf und wird aus einem elasti-
schen Material gebildet. Gemeint ist hierbei der Quer-
schnitt in einer Ebene, in der die Rotationsachse der Rol-
le liegt, d.h. quer zur Rotationsrichtung bzw. Umfangs-
richtung der Rolle. Durch diese Ausbildung der Umfangs-
flache ist es moglich, die Rolle deutlich naher an der zu
beschichtenden Werkstlickoberflache zu positionieren,
als bei den herkdmmlichen Rollen nach dem Stand der
Technik der Fall ist. StoRe oder Schlage, die durch Un-
genauigkeiten bei der Férderung des Werkstiicks ent-
lang seiner Bahn verursacht und aufdie Rolle Gibertragen
werden, werden durch die Elastizitat des Materials der
Umfangsflache der Rolle gedampft. Insbesondere ist es
moglich, die Rolle an das Werkstiick so dicht anzuna-
hern, dass die Umfangsflache die zu beschichtende
Werkstlckoberflache berthrt.

[0009] Zur Bildung eines Beschichtungsmittel-Films
auf der Umfangsflache der Rolle und zur gleichférmigen
Beschichtung des dazu vorgesehenen Streifens der
Werkstiickoberflaiche bietet der gewdlbte Querschnitt
ebenfalls Vorteile. Durch die Zentrifugalkraft, die bei der
Rotation der Rolle auftritt, sammelt sich das Beschich-
tungsmittel auf dem Scheitelpunkt des Querschnitts der
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Wdlbung der Umfangsflache, d.h. auf dem Umfangsbe-
reich der Rolle mit dem maximalen Abstand von der Rol-
lenachse, so dass der Beschichtungsmittel-Film in die-
sem Bereich seine maximale Dicke aufweist. Gerat die-
ser Film in Kontakt mit der Werkstlickoberflache, so brei-
tet sich das Beschichtungsmittel aufgrund seiner Kapil-
laritat oder Grenzflachenspannung seitlich zur Bahn auf
der streifenférmigen Werkstiickoberflache aus und kann
diese entlang ihrer Breite bis zu den Réndern vollstandig
benetzen. In dem Fall, in welchem die Umfangsflache
die Rolle die Werkstlickoberflache kontaktiert, breitet
sich das Beschichtungsmittel in den annahernd keilfor-
migen Zwischenrdumen zwischen Rolle und Werkstiick
seitlich des Kontaktpunktes des Querschnitts aus.
[0010] Die Anforderungen an die Prazision der Positi-
onierung der Rolle am Werkstlick sind hier geringer als
bei den herkémmlichen Rollen. Die Wélbung des Quer-
schnitts der Rolle ist in geeigneter Weise auf die Breite
des zu beschichtenden Streifens am Werkstiick abzu-
stimmen, um die gewlinschte vollstdndige Beschichtung
zu erreichen. In der Regel wird ein gutes Beschichtungs-
ergebnis dann zu erreichen sein, wenn der Krimmungs-
radius der Wélbung ein Vielfaches der Breite des Strei-
fens betragt, so dass auch an den Réndern des Streifens
der Abstand zur Umfangsflache der Rolle nicht zu grof3
wird der Film des Beschichtungsmittels nicht abreift.
[0011] GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der vorliegenden Erfindung beriihrt die Umfangsflache
der Rolle das Werksttick. Der hierbei auftretende Kontakt
zwischen Rolle und Werkstiick sorgt fir eine méglichst
zuverlassige Ubertragung des Beschichtungsmittels.
[0012] Weiter vorzugsweise ist der gewdlbte Quer-
schnittsbereich der Umfangsflache kreisbogenférmig.
[0013] GemalR einer weiteren bevorzugten Ausfih-
rungsform der Erfindung wird die Umfangsflache durch
die Oberflache eines ringférmigen Auftragelements ge-
bildet, das auf einer die Rolle umlaufenden Aufnahme-
flache aufliegt oder in dieser einliegt.

[0014] Vorzugsweise handelt es sich bei diesem ring-
férmigen Auftragselement um einen O-Ring mit kreisfor-
migem Querschnitt, der aus Gummi oder Kunststoff be-
steht und in einer umlaufenden Nut auf der Oberflache
der Rolle einliegt.

[0015] Die Auftragseinrichtung ist vorzugsweise als
Duse ausgebildet, die zum Auftrag des Beschichtungs-
mittels dicht an der Umfangsflache der Rolle angeordnet
ist. Der Abstand zwischen der Dise und der Umfangs-
flache ist hierbei so zu wahlen, dass ein kontinuierlicher,
nicht abreiRender Film des Beschichtungsmittels auch
beihohen Rotationsgeschwindigkeiten der Rolle gebildet
wird. Die Duse kann die Umfangsflache auch berthren.
[0016] Weiter vorzugsweise umfasst die erfindungs-
gemale Beschichtungsvorrichtung eine Entfernungs-
einrichtung zum mechanischen Entfernen tberschiissi-
gen Beschichtungsmittels von der Umfangsflache der
Rolle. Bei dieser Entfernungseinrichtung kann es sich
beispielsweise um einen Abstreifer, eine Rakel oder der-
gleichen handeln. Diese Entfernungseinrichtung kann
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bezliglich der Rotationsrichtung der Rolle stromabwarts
des Kontakt- bzw. Ubertragungspunktes zwischen der
Rolle und dem Werkstlick angeordnet sein, so dass rest-
liches Beschichtungsmittel, das nach der Ubertragung
auf das Werkstlick auf der Rolle verbleibt, mechanisch
abgestrahlt wird.

[0017] Weiter vorzugsweise umfasst die erfindungs-
gemale Beschichtungsvorrichtung eine Reinigungsein-
richtung zur Reinigung der Umfangsflache der Rolle mit-
tels eines Reinigungsmittels. Durch diese Reinigungs-
einrichtung kann gleichzeitig die Umfangsflache der Rol-
le befeuchtet werden.

[0018] Die erfindungsgemafie Beschichtungsvorrich-
tung umfasst ferner vorzugsweise eine Fordereinrich-
tung fur Werkstiicke, die dazu vorgesehen ist, ein Werk-
stlick entlang einer linearen Bahn tangential oder in ge-
ringem Abstand an der Umfangsflache der Rolle vorbei-
zuflihren, derart, dass das Beschichtungsmittel von der
Umfangsflache auf eine streifenférmige zu beschichten-
de Werkstiickoberflache Gibertragen wird und letztere auf
ihrer gesamten Breite mit dem Beschichtungsmittel be-
schichtet wird.

[0019] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine
Bearbeitungsanlage fir Werkstlicke, insbesondere fiir
Paneele aus einem Holzwerkstoff und/oder Kunststoff,
umfassend eine Beschichtungsvorrichtung gemaR der
vorstehend beschriebenen Art, und eine bezuglich der
Forderrichtung der Werkstiicke stromaufwarts der Be-
schichtungsvorrichtung angeordnete Bearbeitungsstati-
on zur Herstellung einer streifenférmigen Werkstlicko-
berflache, die nachfolgend in der Beschichtungsvorrich-
tung mit dem Beschichtungsmittel beschichtet wird.
[0020] Ein Verfahren zur Bearbeitung und zum Be-
schichten von Werkstlicken, insbesondere von Paneelen
aus einem Holzwerkstoff und/oder Kunststoff, kann die
folgenden Schritte umfassen:

- Herstellung einer streifenférmigen Werkstlickober-
flache am Werkstick, und

- Foérdern des Werkstlicks entlang einer Forderbahn,
die an einerrotierenden Rolle vorbeiflinrt, deren Um-
fangsflache einen gewdlbten Querschnittsbereich
aufweist, der aus einem elastisch komprimierbaren
Material gebildet wird, derart, dass das Beschich-
tungsmittel von der Umfangsflache der Rolle auf die
streifenférmige Werkstlickoberflache auf deren ge-
samter Breite aufgetragen wird.

[0021] Die Umfangsflache der Rolle kann hierbei die
streifenférmige  Werkstlckoberflache berihren, wah-
rend das Werkstiick die Rolle passiert.

[0022] Ferner kann die streifenférmige Werkstiicko-
berflache einen ebenen Querschnitt aufweisen.

[0023] Die Querschnittsebene der streifenférmigen
Werkstlickoberflache kann hierbei im Wesentlichen pa-
rallel zur Rotationsachse der Rolle stehen.

[0024] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-
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den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung einer detaillierten Ausfihrungsform der vor-
liegenden Erfindung, mit Bezug auf die folgenden Figu-
ren.
Fig. 1  isteine schematische Ansicht eines Teils einer
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafien Be-
schichtungsvorrichtung, in welcher die Férder-
richtung senkrecht zur Zeichnungsebene steht;
Fig. 2 ist eine schematische vergréRerte Ansicht der
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Be-
schichtungsvorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3 ist eine schematische Detailansicht einer wei-
teren Ausflihrungsform der erfindungsgema-
Ren Beschichtungsvorrichtung;

Fig. 4 ist eine weitere schematische Ansicht einer
Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen Be-
schichtungsvorrichtung bei welcher die Rotati-
onsachse der Rolle senkrecht zur Zeichnungs-
ebene steht; und

Fig. 5 zeigt eine weitere schematische Teilansicht ei-
ner Ausfiihrungsform der erfindungsgemafen
Beschichtungsvorrichtung mit Einzelheiten der
Auftragseinrichtung.

[0025] Fig. 1 zeigt im rechten oberen Bereich einen
Teil eines langgestrecktes Werkstlicks 10, namlich eines
FuRbodenpaneels, das typischerweise aus einem Holz-
werkstoff wie etwa MDF oder HDF gefertigtist. Das Werk-
stlick 10 kann jedoch auch aus einem anderen Material
oder Materialgemisch gefertigt sein, insofern ist die vor-
liegende Erfindung nicht daran gebunden. Ferner ist die
Erfindung auch nicht an eine bestimmte Art von Werk-
stlick gebunden, sondern es kann sich bei dem Werk-
stlick 10 insbesondere auch um ein anderes Bauteil han-
deln, wie etwa ein Mdbelplattenteil oder dergleichen.
[0026] Das Werkstiick 10 ist an seiner in Fig. 1 linken
Seitenkante 12 zum Eingriff in ein benachbartes und hier
nicht dargestelltes Werkstlick profiliert. Das Profil 14
weist einen Verriegelungsbereich auf, der hier lediglich
schematisch dargestellt ist und dessen Form nicht Ge-
genstand der vorliegenden Erfindung ist. Insofern kann
das Profil 14 auch anders ausgeformt sein, als es hier
dargestellt ist. Die Nutzseite 16 des Werkstlcks 10, die
in der verlegten Position die Oberseite des Paneels dar-
stellt, liegt in der in Fig. 1 gezeigten Anordnung unten.
[0027] An der Seitenkante der Nutzseite 16, die dem
Profil 14 zugewandt ist, befindet sich eine Fase 18, die
einen abgeschragten Bereich der Werkstiickoberflache
zwischen der Nutzseite 16 und dem Profil 14 darstellt.
Diese Fase 18 soll durch die erfindungsgemale Be-
schichtungsvorrichtung mit einem flissigen Beschich-
tungsmittel beschichtet werden, das die Fase 18 uber
ihre gesamte Breite abdeckt. Die Fase 18 erstreckt sich

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Uber die gesamte Lange des Werkstlicks 10, wobei die
Langsrichtung senkrecht zur Zeichnungsebene steht
und einer Foérderrichtung des Werkstiicks 10 durch die
Beschichtungsvorrichtung entspricht. Mit der Breite der
Fase 18 ist somit eine Erstreckung innerhalb der Zeich-
nungsebene gemeint, also senkrecht zur Langserstre-
ckung des Werkstiicks 10.

[0028] Beidem flissigen Beschichtungsmittel kann es
sich beispielsweise um einen Lack handeln, der farbig
oder transparent ist, oder um eine andere Art von trans-
parenter Versiegelung der Fase 18. Ferner kann es sich
bei dem Beschichtungsmittel auch um eine andere Art
von Farbe oder Impragnierung handeln, die zumindest
teilweise in die Oberflache der Fase 18 eindringt.
[0029] Zum Auftrag des flissigen Beschichtungsmit-
tels auf die Fase 18 umfasst die erfindungsgeméaRe Be-
schichtungsvorrichtung 20 eine Rolle 22, die um eine
Rollenachse 24 rotiert, die senkrecht zur Férderrichtung
des Werkstucks steht. Die Rolle 22 wird durch einen nicht
naher dargestellten Rotationsantrieb zur Drehung ange-
trieben. Eine radial duflere Umfangsflache 26 der Rolle
22 wird durch die AuRenseite eines O-Rings 28 gebildet,
der auf der Rolle 22 aul3en aufliegt und diese umlauft.
Der O-Ring 28 wird in einer Nut 30 mit halbkreisférmigem
Querschnitt in der AuRenseite 32 des Rollenkérpers ge-
halten. Entsprechend dem kreisférmigen Querschnitt
des O-Rings 28 weist die Umfangsflache 26 der Rolle 22
somit in der Querschnittsebene, die der Zeichnungsebe-
ne entspricht und in welcher die Rollenachse 24 liegt,
einen gewodlbten Querschnittsbereich auf, der einer
Kreisbogenform folgt.

[0030] Der O-Ring 28 besteht aus einem elastischen
Material, wie etwa Gummi oder Kunststoff. Der O-Ring
28 lasst sich somitin radialer Richtung komprimieren und
zur Rollenachse 24 hin in die Nut 30 driicken.

[0031] In der vergroRerten Darstellung in Fig. 2 ist le-
diglich der gewdlbte Querschnittsbereich der Umfangs-
flache 26 der Rolle 22 erkennbar, der durch die radial
aulere Seite des O-Rings 28 gebildet wird. Die Darstel-
lungen in den Fig. 2 und 3 sind nicht maRstabsgerecht
bezlglich der GréRenverhaltnisse der dargestellten Tei-
le, sondern dienen lediglich zur Erlduterung des Erfin-
dungsprinzips. Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfih-
rungsform liegt die Umfangsflache 26 ohne Zwischen-
raum an der ebenen Flache der Fase 18 an und steht
mit dieser im direkten Kontakt. Der Kontaktpunkt 34 zwi-
schen der Umfangsflache 26 und der Fase 18 ist zum in
Fig. 2 oberen linken Rand 36 der Fase 18 versetzt. Er
fallt mit dem &uBeren Scheitelpunkt der Wélbung der Um-
fangsflache 26 zusammen.

[0032] Auf die Umfangsflache 26 ist das flissige Be-
schichtungsmittel mittels einer in den Fig. 1 und 2 nicht
naher dargestellten Auftragseinrichtung aufgetragen,
wie etwa einer DUse, die dicht an der Umfangsflache 26
an einem Umfangspunkt angeordnet ist, der bezliglich
der Drehrichtung der Rolle 22 stromaufwarts des Kon-
taktpunkts 34 angeordnet ist. Aufgrund der Zentrifugal-
kraft, die aufgrund der Rotation der Rolle 22 um ihre Ach-



7 EP 3 127 617 A1 8

se 24 auftritt, sammelt sich das flissige Beschichtungs-
mittel wahrend der Rotation bevorzugt im Bereich des
Scheitelpunkts der Wélbung der Umfangsflache 26, also
an dem Punkt, der den maximalen Abstand zur Rollen-
achse 24 aufweist. Beim Kontakt mit der Fase 18, derin
Fig. 2 dargestellt ist, wird das Beschichtungsmittel auf
die Fase 18 Ubertragen.

[0033] Aufgrund einer Kapillaritdt des flissigen Be-
schichtungsmittels benetzt dieses bei oder nach der
Ubertragung aufdie Fase 18 letztere {iber deren gesamte
Breite zwischen ihren Réandern 36 und 38. Somit ist kein
Kontakt zwischen der Umfangsflache 26 der Rolle 22
und der Fase 18 Uber deren gesamte Breite erforderlich,
um eine vollstandige Beschichtung der Fase 18 zu ge-
wabhrleisten. Vielmehr ist hierfir ein Kontakt am Schei-
telpunkt 34 der Wolbung der Umfangsflache 26 der Rolle
22 ausreichend. Die Fase 18 muss sich im Ubrigen nicht
exakt parallel zur Rotationsachse 24 der Rolle 22 erstre-
cken, sondern kann gegentiber dieser auch geneigt sein.
Aulerdem muss der Kontaktpunkt 34 zwischen der Um-
fangsflache 26 der Rolle 22 und der Fase 18 nicht exakt
mit dem Scheitelpunkt 34 der Wélbung des Querschnitts
der Umfangsflache 26 zusammenfallen.

[0034] StoéRe und Schlage, die aufgrund von Ungenau-
igkeiten bei der Férderung des Werkstiicks 10 mit hoher
Geschwindigkeit entlang der Rolle 22 auftreten und in
ihre Richtung wirken, werden durch die Elastizitat des
Materials des O-Rings 28 abgefangen und gedampft.
Trotz solcher Ungenauigkeiten, die zu einer Bewegung
der Fase 18 in Fig. 2 auf die Rolle 22 zu oder von dieser
weg flhren kénnen, wird der Lauf der Rolle 22 und auch
der Kontakt zwischen der Umfangsflache 26 und der Fa-
se 18 nicht gestort. Vielmehr kann die Rolle 22 auch mit
leichtem Druck an der Fase 18 geflihrt werden, ohne
dass zu starke St6Re auf die Rolle 22 wirken. Die Rolle
22 kann somit dem Lauf des Werkstlcks 10 auf seiner
linearen Forderbahn gut folgen.

[0035] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform der
vorliegenden Erfindung, bei welcher zwischen der Um-
fangsflache 26 der Rolle 22 und der Fase 18 ein kleiner
Abstand vorhanden ist. Die GroRe dieses Abstands be-
tragt einige um. Der Abstand ist kleiner als die Dicke des
Films des Beschichtungsmittels, das durch die Auftrag-
seinrichtung auf die Umfangsflache 26 der Rolle 22 vor
der maximalen Annaherung an die Flache der Fase 18
aufgetragen wird. Wie in Fig. 3 dargestellt, gerat somit
der Film 40 des Beschichtungsmittels, der sich am &u-
Reren Scheitelpunkt 34 der Umfangsflache 26 gebildet
hat, in Kontakt mit der Fase 18 und breitet sich aufgrund
der Kapillaritdt oder Grenzflachenspannung des Be-
schichtungsmittels Uiber die gesamte Breite der Fase 18
zwischen ihren Randern 36 und 38 aus. Die Fase 18 wird
somit vollstandig benetzt.

[0036] Hierzu ist der Abstand zwischen der Umfangs-
flache 26 und der Fase 18 geeignet einzustellen, um ein
zufriedenstellend Beschichtungsergebnis zu erhalten.
Der Abstand kann auch wahrend des Betriebs der Be-
schichtungsvorrichtung 20 durch geeignete Sensoren
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eingehalten und ggf. nachkorrigiert werden.

[0037] Insbesondere bei der Ausfiihrungsform in Fig.
3 koénnen die Rolle 22 und das Werkstiick 10 mit unter-
schiedlichen Vorschubgeschwindigkeiten laufen, d.h.
zwischen der Bewegungsgeschwindigkeit der Umfangs-
flache 26 der Rolle 22 und der linearen Bahngeschwin-
digkeit der Fase 18 entlang der Férderbahn des Werk-
stiicks 10 kann eine Differenz auftreten.

[0038] In Fig. 4 steht die Rotationsachse 24 der Rolle
22 senkrecht zur Zeichnungsebene, wahrend die For-
derrichtung A des Werkstlicks 10 von rechts nach links
lauft, also parallel zur Zeichnungsebene liegt und senk-
recht zur Rotationsachse 24 liegt. Die Férderbahn 44 des
Werkstiicks 10 liegt hier tangential an der Umfangsflache
26 der Rolle 22, gemafR der Ausfihrungsform in Fig. 2.
Alternativ kann auch ein geringer Abstand zwischen der
Umfangsflache 26 und dem Werkstiick 10 bestehen, wie
in Fig. 3 dargestellt. Die Rotationsrichtung der Rolle 22
ist in Fig. 4 mit einem Pfeil B gekennzeichnet, d.h. die
Rolle 22 rotiert entgegen dem Uhrzeigersinn. Die Ebene
der Querschnitte, die in Fig. 1, 2 und 3 dargestellt sind,
ist in Fig. 4 zum besseren Verstandnis als senkrechte
gestrichelte Linie C-C gekennzeichnet.

[0039] Als Auftragseinrichtung fuir das Beschichtungs-
mittel ist eine Dise 46 dicht an der Umfangsflache 26
der Rolle 22 angeordnet, und zwar bezliglich der Rota-
tionsrichtung B stromaufwarts des Kontaktpunktes 34
zwischen der Umfangsflache 26 und der Fase 18.
[0040] Das von der Dise 46 aufgetragene Beschich-
tungsmittel wird somit in der Rotationsrichtung B auf der
Umfangsflache 26 transportiert, bis der Kontaktpunkt 34
erreichtist. Zwischen der Diise 46 und dem Kontaktpunkt
34 bildet sich somit ein Beschichtungsmittel-Film aus.
[0041] Hinter dem Kontaktpunkt 34 verbleibt lediglich
ein Rest des Beschichtungsmittels auf der Umfangsfla-
che 26. Zum mechanischen Entfernen dieses Uber-
schissigen Beschichtungsmittels dient ein Abstreifer 48,
der diese Reste von der Umfangsflache 26 mittels einer
elastischen Rakel oder dergleichen abstreift. Dieses
Uberschissige Beschichtungsmittel kann in einen Kreis-
lauf zurlickgefiihrt werden und mittels der Diise 46 erneut
aufgetragen werden.

[0042] Bezuglich der Rotationsrichtung B stromab-
warts des Abstreifers 48 ist auRerdem eine Reinigungs-
einrichtung 50 zum Reinigen der Umfangsflache 26 der
Rolle 22 mittels eines flissigen Reinigungsmittels ange-
ordnet. Hierdurch wird die Umfangsflache 26 gesaubert,
bevor erneut durch die Diise 46 ein Film des Beschich-
tungsmittels auf die Umfangsflache 26 aufgetragen wer-
den kann, wie weiter oben beschrieben.

[0043] In Fig. 4 nicht dargestellt ist die Férdereinrich-
tung fur das Werkstlick 10, die dazu vorgesehen ist, das
Werkstiick 10 entlang seiner linearen Bahn 44 tangential
oder in geringem Abstand an der Umfangsflache 26 der
Rolle 22 vorbeizufiihren, so dass das Beschichtungsmit-
telin der vorstehend beschriebenen Weise auf die Werk-
stiickoberflache Ubertragen wird.

[0044] Die in den vorstehend beschriebenen Ausfiih-
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rungsformen dargestellte Beschichtungsvorrichtung 20
kann Bestandteil einer Bearbeitungsanlage fur Werksti-
cke mit mehreren Stationen sein, wie sie fir die Herstel-
lung von Paneelen aus Holzwerkstoffen und/oder Kunst-
stoffen Ublich sind. Eine stromaufwarts der hier darge-
stellten Beschichtungsvorrichtung 20 angeordnete Ver-
arbeitungsstation dient insbesondere zur Herstellung ei-
ner streifenférmigen Werkstlickoberflache, namlich in
den vorhergehenden Ausfiihrungsbeispielen der Fase
18, die nachfolgend in der vorliegenden Beschichtungs-
vorrichtung 20 mit dem Beschichtungsmittel beschichtet
wird.

[0045] Das vorstehend beschriebene Beschichtungs-
verfahren mittels einer Rolle 22, deren Umfangsflache
26 einen gewolbten Querschnittsbereich aufweist, eignet
sich insbesondere zur Beschichtung von streifenférmi-
gen Werkstiickoberflachen mit relativ geringer Breite in
der GréRenordnung von wenigen Millimetern, so wie es
bei den Fasen 18 von Bodenpaneelen der Fall ist. Die
zu beschichtende Oberflache muss hierbei insbesonde-
re nicht an die Querschnittsform der Umfangsflache 26
der Rolle 22 angepasst sein, sondern vielmehr wird die
Kapillaritat des Beschichtungsmittels ausgenutzt, um die
zu beschichtende Oberflache des Werkstiicks 10 voll-
sténdig auf der gesamten Breite des Streifens zu benet-
zen. Beispielsweise kann die streifenférmige zu be-
schichtende Werkstlickoberflache, wie also insbesonde-
re die Fase 18, einen ebenen Querschnitt aufweisen.
[0046] Die Perspektive in Fig. 5 ahnelt Fig. 1, wobei
allerdings anstatt des Werkstiicks 10 die Diise 46 an der
Rolle 22 dargestellt ist. Sie ist zum Auftragen des Be-
schichtungsmittels dicht an der Umfangsflache 46 der
Rolle 22 angeordnet. Eine Zuleitung 52 zur Dise geht
von einem Wegeventil 54 aus, das elektronisch gesteuert
werden kann. Verschiedene Zweigleitungen 56, 58, 60,
62 verbinden das Wegeventil 54 mit verschiedenen Be-
haltern 64, 66, 68 fur unterschiedliche Beschichtungs-
mittel, sowie einem Behalter 70 fir eine Spulflissigkeit
wie etwa Wasser. Je nach Bedarf lasst sich jeder der
Behalter 64, 66, 68, 70 durch eine entsprechende Schal-
tung des Wegeventils 54 mit der Zuleitung 52 verbinden,
so dass die Diise 46 durch den entsprechenden Behalter
64, 66, 68, 70 gespeist wird. Aufgrund dieser Anordnung
ist ein schneller Wechsel zwischen unterschiedlichen
Beschichtungsmitteln mdglich. Beispielsweise kann es
im laufenden Betrieb der Beschichtungsvorrichtung 20
erwiinscht sein, die Farbe eines Lacks zu wechseln, der
als Beschichtungsmittel verwendet wird. Die Behalter 64,
66, 68 enthalten dann Lacke unterschiedlicher Farben.
Vor dem Wechsel von einer Farbe auf die andere wird
die Dise 46 vorzugsweise durch die Spiilflissigkeit ge-
spllt, die in dem Behalter 70 enthalten ist. Hierbei wird
auch die Umfangsflache 26 der Rolle 22 gesplilt, zusatz-
lich zur Reinigung mittels der Reinigungseinrichtung 50
aus Fig. 4.

[0047] Die Anordnung der Behélter 64, 66, 68, 70 in
Fig. 5 erleichtert auch den Wechsel von einem Behalter
auf einen anderen. Leert sich ein Behélter, so kann durch
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das Wegeventil 54 auf einen beliebigen anderen Behalter
umgeschaltet werden. Es kann daher auch sinnvoll sein,
unterschiedliche Behalter 64, 66, 68 mit gleichartigen Be-
schichtungsmitteln zu verwenden. Wird der gerade in Be-
nutzung befindliche Behalter geleert, kann problemlos
auf einen vollen Behalter umgeschaltet werden, der an
eine andere Zweigleitung 56, 58, 60, 62 angeschlossen
ist.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsvorrichtung (20) zum Auftrag eines
flissigen Beschichtungsmittels auf ein langge-
strecktes Werkstiick (10), das auf einer linearen
Bahn (44) gefiihrt wird, umfassend eine Rolle (22),
einem Rotationsantrieb zur Drehung der Rolle (22)
um ihre Achse (24), und eine Auftragseinrichtung
(46) zum Auftrag des Beschichtungsmittels auf eine
Umfangsflache (26) der Rolle (22), welche Umfangs-
flache (26) zur Ubertragung des auf sie aufgetrage-
nen Beschichtungsmittels auf das Werkstlck (10)
an der Bahn (44) des Werkstiicks (10) angeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangs-
flache (26) der Rolle (22) einen gewdlbten Quer-
schnittsbereich aufweist und aus einem elastischen
Material gebildet wird.

2. Beschichtungsvorrichtung gemaR Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsflache
(26) das Werkstiick (10) berthrt.

3. Beschichtungsvorrichtung gemaf einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der gewodlbte Querschnittsbereich der Um-
fangsflache (26) kreisbogenférmig ist.

4. Beschichtungsvorrichtung gemaR einem dervorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Umfangsflache (26) durch die Oberflache
eines ringférmigen Auftragselements gebildet wird,
das auf einer die Rolle (22) umlaufenden Aufnahme-
flache aufliegt oder in dieser einliegt.

5. Beschichtungsvorrichtung gemaf einem der vorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das ringférmige Auftragselement als O-Ring
(28) mit kreisformigem Querschnitt ausgebildet ist,
der aus Gummi oder Kunststoff besteht und in eine
umlaufenden Nut (30) auf der Oberflache (32) der
Rolle (22) einliegt.

6. Beschichtungsvorrichtung gemaf einem dervorher-
gehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auftragseinrichtung als Dise (46) ausge-
bildet ist, die zum Auftrag des Beschichtungsmittels
dicht an der Umfangsflache (26) der Rolle angeord-
net ist.
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Beschichtungsvorrichtung geman einem der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
Entfernungseinrichtung (48) zum mechanischen
Entfernen Uberschissigen Beschichtungsmittels
von der Umfangsflache (26) der Rolle (22).

Beschichtungsvorrichtung geman einem der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
Reinigungseinrichtung (50) zum Reinigen der Um-
fangsflache (26) der Rolle (22) mittels eines Reini-
gungsmittels.

Beschichtungsvorrichtung geman einem der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet durch eine
Fordereinrichtung fur Werkstiicke, die dazu vorge-
sehen ist, ein Werkstlck (10) entlang einer linearen
Bahn (44) tangential oder in geringem Abstand an
der Umfangsflache (26) der Rolle (22) vorbei zu flih-
ren, derart, dass das Beschichtungsmittel von der
Umfangsflache (26) auf eine streifenférmige zu be-
schichtende Werkstlickoberflache (18) Ubertragen
wird und letztere auf ihrer gesamten Breite mit dem
Beschichtungsmittel beschichtet wird.

Bearbeitungsanlage fiir Werkstlicke, insbesondere
fir Paneele aus einem Holzwerkstoff und/oder
Kunststoff, umfassend eine Beschichtungsvorrich-
tung (20) gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche und eine beziiglich der Forderrichtung (A)
der Werkstlicke (10) stromaufwéarts der Beschich-
tungsvorrichtung (20) angeordnete Bearbeitungs-
station zur Herstellung einer streifenférmigen Werk-
stiickoberflache (18), die nachfolgend in der Be-
schichtungsvorrichtung (20) mit dem Beschich-
tungsmittel beschichtet wird.
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