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(57) Die Erfindung betrifft eine Beschichtungsvor-
richtung (20) zum Auftrag eines flüssigen Beschich-
tungsmittels auf ein langgestrecktes Werkstück (10), das
auf einer linearen Bahn (44) geführt 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 Um-

fangsfläche (26) der Rolle (22), welche Umfangsfläche
(26) zur Übertragung des auf sie aufgetragenen Be-
schichtungsmittels auf das Werkstück (10) an der Bahn
(44) des Werkstücks (10) angeordnet ist, wobei die Um-
fangsfläche (26) der Rolle (22) einen gewölbten Quer-
schnittsbereich aufweist und aus einem elastischen Ma-
terial gebildet wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Be-
schichtungsvorrichtung zum Auftrag eines flüssigen Be-
schichtungsmittels auf ein langgestrecktes Werkstück,
das auf einer linearen Bahn geführt wird, gemäß dem
Oberbegriff des Anspruchs 1.
[0002] Bei den Werkstücken der hier vorliegenden Art
kann es sich beispielsweise um Paneele, Möbelteile 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
Werkstücken um die Paneele von Bodenbelägen han-
deln, die an ihren Seitenkanten profiliert sind und zusätz-
lich mit einer Fase versehen sein können. Allerdings ist
die vorliegende Erfindung nicht spezifisch auf eine be-
stimmte Art von Werkstücken beschränkt, insbesondere
nicht auf bestimmte Arten von Materialien oder einen be-
stimmten Verwendungszweck.
[0003] In der Regel werden solche Werkstücke nach
der formgebenden 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 Imprägnierung oder dergleichen
handeln, die als Dekor oder zum Schutz der Werkstück-
oberfläche dient. Beispielsweise ist es üblich, 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 Oberfläche des Werkstücks unterscheiden, wie etwa
der Nutzfläche eines Paneels. Insofern ist es von Bedeu-
tung, dass die Fase auf ihrer gesamten Breite, jedoch
nicht darüber hinaus beschichtet wird. Gleichzeitig soll
die Beschichtung während des Durchlaufs des Werk-
stücks 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 Werkstück
mit der zu beschichtenden Werkstückoberfläche vorbei
geführt, so dass das Beschichtungsmittel von der Um-
fangsfläche der Rolle auf die Werkstückoberfläche über-
tragen wird. Hierbei muss die Rolle so angeordnet wer-
den, dass eine präzise und kontinuierliche Beschichtung
des dazu vorgesehenen Bereichs der Werkstückoberflä-
che ermöglicht wird, und zwar auch bei hohen Förder-
geschwindigkeiten. Gewöhnlich erstreckt sich die Um-
fangsfläche der Rolle über die gesamte Breite des zur
beschichtenden Streifens der Werkzeugoberfläche. Ein
möglichst enger Kontakt zwischen Rolle und Werkstück
verbessert zwar grundsätzlich die Übertragung des Be-
schichtungsmittels, führt jedoch dazu, dass Stöße und
Schläge, die aufgrund von Unregelmäßigkeiten während

der Förderung des Werkstücks auftreten, unmittelbar auf
die Rolle wirken. Infolgedessen kann es zu Unregelmä-
ßigkeiten des Beschichtungsergebnisses oder zu me-
chanischen Problemen bei der Lagerung der Rolle kom-
men. Daher wurde bisher die Umfangsfläche der Rolle
in einem geringen Abstand über der zu beschichtenden
Werkstückoberfläche gehalten. Der Abstand ist ausrei-
chend, den Film des Beschichtungsmittels in Kontakt mit
der Werkstückoberfläche zu bringen. Allerdings kann es
in diesem Fall leicht zu einem Verschmieren des Be-
schichtungsmittels über die zu beschichtende Fläche
hinweg und zu einem unerwünschten Übertritt desselben
auf angrenzende Flächenbereiche kommen.
[0005] Bei hohen Fördergeschwindigkeiten ist somit
die zu erreichende Präzision bei der Beschichtung noch
immer verbesserungswürdig. Insbesondere ist es bei
den bekannten Anlagen unerlässlich, den Abstand zwi-
schen Rolle und Werkstückoberfläche genau einzustel-
len und die Rolle in ihrer Breitenrichtung, d.h. quer zur
Bahn des Werkstücks 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
präzise und gleichförmige Beschichtung der Werkstück-
oberfläche über die gesamte Breite des zu beschichten-
den Bereichs auch bei hohen Fördergeschwindigkeiten
ermöglicht wird, ohne dass eine aufwendige Justage not-
wendig ist.
[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch ei-
ne Beschichtungsvorrichtung mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 gelöst, sowie durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 11.
[0008] Erfindungsgemäß weist die Umfangsfläche der
Rolle, die das Beschichtungsmittel trägt, einen gewölb-
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-
fläche ist es möglich, die Rolle deutlich näher an der zu
beschichtenden Werkstückoberfläche zu positionieren,
als bei den herkömmlichen Rollen nach dem Stand der
Technik der Fall ist. Stöße oder Schläge, die durch Un-
genauigkeiten bei der Förderung des Werkstücks ent-
lang seiner Bahn verursacht und auf die Rolle übertragen
werden, werden durch die Elastizität des Materials der
Umfangsfläche der Rolle gedämpft. Insbesondere ist es
möglich, die Rolle an das Werkstück so dicht anzunä-
hern, dass die Umfangsfläche die zu beschichtende
Werkstückoberfläche berührt.
[0009] Zur Bildung eines Beschichtungsmittel-Films
auf der Umfangsfläche der Rolle und zur gleichförmigen
Beschichtung des dazu vorgesehenen Streifens der
Werkstückoberfläche bietet der gewölbte 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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Wölbung der Umfangsfläche, 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. Gerät die-
ser Film in Kontakt mit der Werkstückoberfläche, so brei-
tet sich das Beschichtungsmittel aufgrund seiner Kapil-
larität oder Grenzflächenspannung seitlich zur Bahn auf
der streifenförmigen Werkstückoberfläche aus und kann
diese entlang ihrer Breite bis zu den Rändern vollständig
benetzen. In dem Fall, in welchem die Umfangsfläche
die Rolle die Werkstückoberfläche kontaktiert, breitet
sich das Beschichtungsmittel in den annähernd keilför-
migen Zwischenräumen zwischen Rolle und Werkstück
seitlich des Kontaktpunktes des Querschnitts aus.
[0010] Die Anforderungen an die Präzision der Positi-
onierung der Rolle am Werkstück sind hier geringer als
bei den herkömmlichen Rollen. Die Wölbung des Quer-
schnitts der Rolle ist in geeigneter Weise auf die Breite
des zu beschichtenden Streifens am Werkstück abzu-
stimmen, um die gewünschte vollständige Beschichtung
zu erreichen. In der Regel wird ein gutes Beschichtungs-
ergebnis dann zu erreichen sein, wenn der Krümmungs-
radius der Wölbung ein Vielfaches der Breite des Strei-
fens beträgt, so dass auch an den Rändern des Streifens
der Abstand zur Umfangsfläche der Rolle nicht zu groß
wird der Film des Beschichtungsmittels nicht abreißt.
[0011] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der vorliegenden Erfindung berührt die Umfangsfläche
der Rolle das Werkstück. Der hierbei auftretende Kontakt
zwischen Rolle und Werkstück sorgt für eine möglichst
zuverlässige Übertragung des Beschichtungsmittels.
[0012] Weiter vorzugsweise ist der gewölbte Quer-
schnittsbereich der Umfangsfläche kreisbogenförmig.
[0013] Gemäß einer weiteren bevorzugten Ausfüh-
rungsform der Erfindung wird die Umfangsfläche durch
die Oberfläche eines ringförmigen Auftragelements ge-
bildet, das auf einer die Rolle umlaufenden Aufnahme-
fläche aufliegt oder in dieser einliegt.
[0014] Vorzugsweise handelt es sich bei diesem ring-
förmigen Auftragselement um einen O-Ring mit kreisför-
migem Querschnitt, der aus Gummi oder Kunststoff be-
steht und in einer umlaufenden Nut auf der Oberfläche
der Rolle einliegt.
[0015] Die Auftragseinrichtung ist vorzugsweise als
Düse ausgebildet, die zum Auftrag des Beschichtungs-
mittels dicht an der Umfangsfläche der Rolle angeordnet
ist. Der Abstand zwischen der Düse und der Umfangs-
fläche ist hierbei so zu wählen, dass ein kontinuierlicher,
nicht abreißender Film des Beschichtungsmittels auch
bei hohen Rotationsgeschwindigkeiten der Rolle gebildet
wird. Die Düse kann die Umfangsfläche auch berühren.
[0016] Weiter vorzugsweise umfasst die erfindungs-
gemäße Beschichtungsvorrichtung eine Entfernungs-
einrichtung zum mechanischen Entfernen überschüssi-
gen Beschichtungsmittels von der Umfangsfläche der
Rolle. Bei dieser Entfernungseinrichtung kann es sich
beispielsweise um einen Abstreifer, eine Rakel oder der-
gleichen handeln. Diese Entfernungseinrichtung kann

bezüglich der Rotationsrichtung der Rolle stromabwärts
des Kontakt- bzw. Übertragungspunktes zwischen der
Rolle und dem Werkstück angeordnet sein, so dass rest-
liches Beschichtungsmittel, das nach der Übertragung
auf das Werkstück auf der Rolle verbleibt, mechanisch
abgestrahlt wird.
[0017] Weiter vorzugsweise umfasst die erfindungs-
gemäße Beschichtungsvorrichtung eine Reinigungsein-
richtung zur Reinigung der Umfangsfläche der Rolle mit-
tels eines Reinigungsmittels. Durch diese Reinigungs-
einrichtung kann gleichzeitig die Umfangsfläche der Rol-
le befeuchtet werden.
[0018] Die erfindungsgemäße Beschichtungsvorrich-
tung umfasst ferner vorzugsweise eine Fördereinrich-
tung für Werkstücke, die dazu vorgesehen ist, ein Werk-
stück entlang einer linearen Bahn tangential oder in ge-
ringem Abstand an der Umfangsfläche der Rolle vorbei-
zuführen, derart, dass das Beschichtungsmittel von der
Umfangsfläche auf eine streifenförmige zu beschichten-
de Werkstückoberfläche übertragen wird und letztere auf
ihrer gesamten Breite mit dem Beschichtungsmittel be-
schichtet wird.
[0019] Die vorliegende Erfindung betrifft ferner eine
Bearbeitungsanlage für Werkstücke, insbesondere für
Paneele aus einem Holzwerkstoff und/oder Kunststoff,
umfassend eine Beschichtungsvorrichtung gemäß der
vorstehend beschriebenen Art, und eine bezüglich der
Förderrichtung der Werkstücke stromaufwärts der Be-
schichtungsvorrichtung angeordnete Bearbeitungsstati-
on zur Herstellung einer streifenförmigen Werkstücko-
berfläche, die nachfolgend in der Beschichtungsvorrich-
tung mit dem Beschichtungsmittel beschichtet wird.
[0020] Ein Verfahren zur Bearbeitung und zum Be-
schichten von Werkstücken, insbesondere von Paneelen
aus einem Holzwerkstoff und/oder Kunststoff, kann die
folgenden Schritte umfassen:

- Herstellung einer streifenförmigen Werkstückober-
fläche am Werkstück, und

- Fördern des Werkstücks entlang einer Förderbahn,
die an einer rotierenden Rolle vorbeiführt, deren Um-
fangsfläche einen gewölbten Querschnittsbereich
aufweist, der aus einem elastisch komprimierbaren
Material gebildet wird, derart, dass das Beschich-
tungsmittel von der Umfangsfläche der Rolle auf die
streifenförmige Werkstückoberfläche auf deren ge-
samter Breite aufgetragen wird.

[0021] Die Umfangsfläche der Rolle kann hierbei die
streifenförmige Werkstückoberfläche berühren, wäh-
rend das Werkstück die Rolle passiert.
[0022] Ferner kann die streifenförmige Werkstücko-
berfläche einen ebenen Querschnitt aufweisen.
[0023] Die Querschnittsebene der streifenförmigen
Werkstückoberfläche kann hierbei im Wesentlichen pa-
rallel zur Rotationsachse der Rolle stehen.
[0024] Weitere Vorteile und Merkmale der vorliegen-

3 4 



EP 3 127 617 A1

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

den Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden Be-
schreibung einer detaillierten Ausführungsform der vor-
liegenden Erfindung, mit Bezug auf die folgenden Figu-
ren.

Fig. 1 ist eine schematische Ansicht eines Teils einer
Ausführungsform der erfindungsgemäßen Be-
schichtungsvorrichtung, in welcher die Förder-
richtung senkrecht zur Zeichnungsebene steht;

Fig. 2 ist eine schematische vergrößerte Ansicht der
Ausführungsform der erfindungsgemäßen Be-
schichtungsvorrichtung aus Fig. 1;

Fig. 3 ist eine schematische Detailansicht einer wei-
teren Ausführungsform der erfindungsgemä-
ßen Beschichtungsvorrichtung;

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

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

[0025] Fig. 1 zeigt im rechten oberen Bereich einen
Teil eines langgestrecktes Werkstücks 10, nämlich eines
Fußbodenpaneels, das typischerweise aus einem Holz-
werkstoff wie etwa MDF oder HDF gefertigt ist. Das Werk-
stück 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-
stück gebunden, sondern es kann sich bei dem Werk-
stück 10 insbesondere auch um ein anderes Bauteil han-
deln, wie etwa ein Möbelplattenteil oder dergleichen.
[0026] Das Werkstück 10 ist an seiner in Fig. 1 linken
Seitenkante 12 zum Eingriff in ein benachbartes und hier
nicht dargestelltes Werkstück 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 Werkstücks 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 abgeschrägten Bereich der Werkstückoberfläche
zwischen der Nutzseite 16 und dem Profil 14 darstellt.
Diese Fase 18 soll durch die erfindungsgemäße Be-
schichtungsvorrichtung mit einem flüssigen Beschich-
tungsmittel beschichtet werden, das die Fase 18 über
ihre gesamte Breite abdeckt. Die Fase 18 erstreckt sich

über die gesamte Länge des Werkstücks 10, wobei die
Längsrichtung senkrecht zur Zeichnungsebene steht
und einer Förderrichtung des Werkstücks 10 durch die
Beschichtungsvorrichtung entspricht. Mit der Breite der
Fase 18 ist somit eine Erstreckung innerhalb der Zeich-
nungsebene gemeint, also senkrecht zur Längserstre-
ckung des Werkstücks 10.
[0028] Bei dem flüssigen 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 Imprägnierung handeln, die zumindest
teilweise in die Oberfläche der Fase 18 eindringt.
[0029] Zum Auftrag des flüssigen Beschichtungsmit-
tels auf die Fase 18 umfasst die erfindungsgemäße Be-
schichtungsvorrichtung 20 eine Rolle 22, die um eine
Rollenachse 24 rotiert, die senkrecht zur Förderrichtung
des Werkstücks steht. Die Rolle 22 wird durch einen nicht
näher dargestellten Rotationsantrieb zur Drehung ange-
trieben. Eine radial äußere Umfangsfläche 26 der Rolle
22 wird durch die Außenseite eines O-Rings 28 gebildet,
der auf der Rolle 22 außen aufliegt und diese umläuft.
Der O-Ring 28 wird in einer Nut 30 mit halbkreisförmigem
Querschnitt in der Außenseite 32 des Rollenkörpers ge-
halten. Entsprechend dem kreisförmigen Querschnitt
des O-Rings 28 weist die Umfangsfläche 26 der Rolle 22
somit in der Querschnittsebene, die der Zeichnungsebe-
ne entspricht und in welcher die Rollenachse 24 liegt,
einen gewölbten 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 lässt sich somit in radialer Richtung komprimieren und
zur Rollenachse 24 hin in die Nut 30 drücken.
[0031] In der vergrößerten Darstellung in Fig. 2 ist le-
diglich der gewölbte Querschnittsbereich der Umfangs-
fläche 26 der Rolle 22 erkennbar, der durch die radial
äußere Seite des O-Rings 28 gebildet wird. Die Darstel-
lungen in den Fig. 2 und 3 sind nicht maßstabsgerecht
bezüglich der Größenverhältnisse der dargestellten Tei-
le, sondern dienen lediglich zur Erläuterung des Erfin-
dungsprinzips. Bei der in Fig. 1 dargestellten Ausfüh-
rungsform liegt die Umfangsfläche 26 ohne Zwischen-
raum an der ebenen Fläche der Fase 18 an und steht
mit dieser im direkten Kontakt. Der Kontaktpunkt 34 zwi-
schen der Umfangsfläche 26 und der Fase 18 ist zum in
Fig. 2 oberen linken Rand 36 der Fase 18 versetzt. Er
fällt mit dem äußeren Scheitelpunkt der Wölbung der Um-
fangsfläche 26 zusammen.
[0032] Auf die Umfangsfläche 26 ist das flüssige Be-
schichtungsmittel mittels einer in den Fig. 1 und 2 nicht
näher dargestellten Auftragseinrichtung aufgetragen,
wie etwa einer Düse, die dicht an der Umfangsfläche 26
an einem Umfangspunkt angeordnet ist, der bezüglich
der Drehrichtung der Rolle 22 stromaufwärts des Kon-
taktpunkts 34 angeordnet ist. Aufgrund der Zentrifugal-
kraft, die aufgrund der Rotation der Rolle 22 um ihre Ach-
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se 24 auftritt, sammelt sich das flüssige Beschichtungs-
mittel während der Rotation bevorzugt im Bereich des
Scheitelpunkts der Wölbung der Umfangsfläche 26, also
an dem Punkt, der den maximalen Abstand zur Rollen-
achse 24 aufweist. Beim Kontakt mit der Fase 18, der in
Fig. 2 dargestellt ist, wird das Beschichtungsmittel auf
die Fase 18 übertragen.
[0033] Aufgrund einer Kapillarität des flüssigen Be-
schichtungsmittels benetzt dieses bei oder nach der
Übertragung auf die Fase 18 letztere über deren gesamte
Breite zwischen ihren Rändern 36 und 38. Somit ist kein
Kontakt zwischen der Umfangsfläche 26 der Rolle 22
und der Fase 18 über deren gesamte Breite erforderlich,
um eine vollständige Beschichtung der Fase 18 zu ge-
währleisten. Vielmehr ist hierfür ein Kontakt am Schei-
telpunkt 34 der Wölbung der Umfangsfläche 26 der Rolle
22 ausreichend. Die Fase 18 muss sich im übrigen nicht
exakt parallel zur Rotationsachse 24 der Rolle 22 erstre-
cken, sondern kann gegenüber dieser auch geneigt sein.
Außerdem muss der Kontaktpunkt 34 zwischen der Um-
fangsfläche 26 der Rolle 22 und der Fase 18 nicht exakt
mit dem Scheitelpunkt 34 der Wölbung des Querschnitts
der Umfangsfläche 26 zusammenfallen.
[0034] Stöße und Schläge, die aufgrund von Ungenau-
igkeiten bei der Förderung des Werkstücks 10 mit hoher
Geschwindigkeit entlang der Rolle 22 auftreten und in
ihre Richtung wirken, werden durch die Elastizität des
Materials des O-Rings 28 abgefangen und gedämpft.
Trotz solcher Ungenauigkeiten, die zu einer Bewegung
der Fase 18 in Fig. 2 auf die Rolle 22 zu oder von dieser
weg führen können, wird der Lauf der Rolle 22 und auch
der Kontakt zwischen der Umfangsfläche 26 und der Fa-
se 18 nicht gestört. Vielmehr kann die Rolle 22 auch mit
leichtem Druck an der Fase 18 geführt werden, ohne
dass zu starke Stöße auf die Rolle 22 wirken. Die Rolle
22 kann somit dem Lauf des Werkstücks 10 auf seiner
linearen Förderbahn gut folgen.
[0035] Fig. 3 zeigt eine weitere Ausführungsform der
vorliegenden Erfindung, bei welcher zwischen der Um-
fangsfläche 26 der Rolle 22 und der Fase 18 ein kleiner
Abstand vorhanden ist. Die Größe dieses Abstands be-
trägt einige mm. Der Abstand ist kleiner als die Dicke des
Films des Beschichtungsmittels, das durch die Auftrag-
seinrichtung auf die Umfangsfläche 26 der Rolle 22 vor
der maximalen Annäherung an die Fläche der Fase 18
aufgetragen wird. Wie in Fig. 3 dargestellt, gerät somit
der Film 40 des Beschichtungsmittels, der sich am äu-
ßeren Scheitelpunkt 34 der Umfangsfläche 26 gebildet
hat, in Kontakt mit der Fase 18 und breitet sich aufgrund
der Kapillarität oder Grenzflächenspannung des Be-
schichtungsmittels über die gesamte Breite der Fase 18
zwischen ihren Rändern 36 und 38 aus. Die Fase 18 wird
somit vollständig benetzt.
[0036] Hierzu ist der Abstand zwischen der Umfangs-
fläche 26 und der Fase 18 geeignet einzustellen, um ein
zufriedenstellend Beschichtungsergebnis zu erhalten.
Der Abstand kann auch während des Betriebs der Be-
schichtungsvorrichtung 20 durch geeignete Sensoren

eingehalten und ggf. nachkorrigiert werden.
[0037] Insbesondere bei der Ausführungsform in Fig.
3 können die Rolle 22 und das Werkstück 10 mit unter-
schiedlichen Vorschubgeschwindigkeiten laufen, d.h.
zwischen der Bewegungsgeschwindigkeit der Umfangs-
fläche 26 der Rolle 22 und der linearen Bahngeschwin-
digkeit der Fase 18 entlang der Förderbahn des Werk-
stücks 10 kann eine Differenz auftreten.
[0038] In Fig. 4 steht die Rotationsachse 24 der Rolle
22 senkrecht zur Zeichnungsebene, während die För-
derrichtung A des Werkstücks 10 von rechts nach links
läuft, also parallel zur Zeichnungsebene liegt und senk-
recht zur Rotationsachse 24 liegt. Die Förderbahn 44 des
Werkstücks 10 liegt hier tangential an der Umfangsfläche
26 der Rolle 22, gemäß der Ausführungsform in Fig. 2.
Alternativ kann auch ein geringer Abstand zwischen der
Umfangsfläche 26 und dem Werkstück 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 Verständnis als senkrechte
gestrichelte Linie C-C gekennzeichnet.
[0039] Als Auftragseinrichtung für das Beschichtungs-
mittel ist eine Düse 46 dicht an der Umfangsfläche 26
der Rolle 22 angeordnet, und zwar bezüglich der Rota-
tionsrichtung B stromaufwärts des Kontaktpunktes 34
zwischen der Umfangsfläche 26 und der Fase 18.
[0040] Das von der Düse 46 aufgetragene Beschich-
tungsmittel wird somit in der Rotationsrichtung B auf der
Umfangsfläche 26 transportiert, bis der Kontaktpunkt 34
erreicht ist. Zwischen der Düse 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 Umfangsflä-
che 26. Zum mechanischen Entfernen dieses über-
schüssigen Beschichtungsmittels dient ein Abstreifer 48,
der diese Reste von der Umfangsfläche 26 mittels einer
elastischen Rakel oder dergleichen abstreift. Dieses
überschüssige Beschichtungsmittel kann in einen Kreis-
lauf zurückgeführt werden und mittels der Düse 46 erneut
aufgetragen werden.
[0042] Bezüglich der Rotationsrichtung B stromab-
wärts des Abstreifers 48 ist außerdem eine Reinigungs-
einrichtung 50 zum Reinigen der Umfangsfläche 26 der
Rolle 22 mittels eines flüssigen Reinigungsmittels ange-
ordnet. Hierdurch wird die Umfangsfläche 26 gesäubert,
bevor erneut durch die Düse 46 ein Film des Beschich-
tungsmittels auf die Umfangsfläche 26 aufgetragen wer-
den kann, wie weiter oben beschrieben.
[0043] In Fig. 4 nicht dargestellt ist die Fördereinrich-
tung für das Werkstück 10, die dazu vorgesehen ist, das
Werkstück 10 entlang seiner linearen Bahn 44 tangential
oder in geringem Abstand an der Umfangsfläche 26 der
Rolle 22 vorbeizuführen, so dass das Beschichtungsmit-
tel in der vorstehend beschriebenen Weise auf die Werk-
stückoberfläche übertragen wird.
[0044] Die in den vorstehend beschriebenen Ausfüh-
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rungsformen dargestellte Beschichtungsvorrichtung 20
kann Bestandteil einer Bearbeitungsanlage für Werkstü-
cke mit mehreren Stationen sein, wie sie für die Herstel-
lung von Paneelen aus Holzwerkstoffen und/oder Kunst-
stoffen üblich sind. Eine stromaufwärts der hier darge-
stellten Beschichtungsvorrichtung 20 angeordnete Ver-
arbeitungsstation dient insbesondere zur Herstellung ei-
ner streifenförmigen Werkstückoberfläche, nämlich in
den vorhergehenden Ausführungsbeispielen 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 Umfangsfläche
26 einen gewölbten Querschnittsbereich aufweist, eignet
sich insbesondere zur Beschichtung von streifenförmi-
gen Werkstückoberflächen mit relativ geringer Breite in
der Größenordnung von wenigen Millimetern, so wie es
bei den Fasen 18 von Bodenpaneelen der Fall ist. Die
zu beschichtende Oberfläche muss hierbei insbesonde-
re nicht an die Querschnittsform der Umfangsfläche 26
der Rolle 22 angepasst sein, sondern vielmehr wird die
Kapillarität des Beschichtungsmittels ausgenutzt, um die
zu beschichtende Oberfläche des Werkstücks 10 voll-
ständig auf der gesamten Breite des Streifens zu benet-
zen. Beispielsweise kann die streifenförmige zu be-
schichtende Werkstückoberfläche, wie also insbesonde-
re die Fase 18, einen ebenen Querschnitt aufweisen.
[0046] Die Perspektive in Fig. 5 ähnelt Fig. 1, wobei
allerdings anstatt des Werkstücks 10 die Düse 46 an der
Rolle 22 dargestellt ist. Sie ist zum Auftragen des Be-
schichtungsmittels dicht an der Umfangsfläche 46 der
Rolle 22 angeordnet. Eine Zuleitung 52 zur Düse geht
von einem Wegeventil 54 aus, das elektronisch gesteuert
werden kann. Verschiedene Zweigleitungen 56, 58, 60,
62 verbinden das Wegeventil 54 mit verschiedenen Be-
hältern 64, 66, 68 für unterschiedliche Beschichtungs-
mittel, sowie einem Behälter 70 für eine Spülflüssigkeit
wie etwa Wasser. Je nach Bedarf lässt sich jeder der
Behälter 64, 66, 68, 70 durch eine entsprechende Schal-
tung des Wegeventils 54 mit der Zuleitung 52 verbinden,
so dass die Düse 46 durch den entsprechenden Behälter
64, 66, 68, 70 gespeist wird. Aufgrund dieser Anordnung
ist ein schneller Wechsel zwischen unterschiedlichen
Beschichtungsmitteln möglich. Beispielsweise kann es
im laufenden Betrieb der Beschichtungsvorrichtung 20
erwünscht sein, die Farbe eines Lacks zu wechseln, der
als Beschichtungsmittel verwendet wird. Die Behälter 64,
66, 68 enthalten dann Lacke unterschiedlicher Farben.
Vor dem Wechsel von einer Farbe auf die andere wird
die Düse 46 vorzugsweise durch die Spülflüssigkeit ge-
spült, die in dem Behälter 70 enthalten ist. Hierbei wird
auch die Umfangsfläche 26 der Rolle 22 gespült, zusätz-
lich zur Reinigung mittels der Reinigungseinrichtung 50
aus Fig. 4.
[0047] Die Anordnung der Behälter 64, 66, 68, 70 in
Fig. 5 erleichtert auch den Wechsel von einem Behälter
auf einen anderen. Leert sich ein Behälter, so kann durch

das Wegeventil 54 auf einen beliebigen anderen Behälter
umgeschaltet werden. Es kann daher auch sinnvoll sein,
unterschiedliche Behälter 64, 66, 68 mit gleichartigen Be-
schichtungsmitteln zu verwenden. Wird der gerade in Be-
nutzung befindliche Behälter geleert, kann problemlos
auf einen vollen Behälter umgeschaltet werden, der an
eine andere Zweigleitung 56, 58, 60, 62 angeschlossen
ist.

Patentansprüche

1. Beschichtungsvorrichtung (20) zum Auftrag eines
flüssigen Beschichtungsmittels auf ein langge-
strecktes Werkstück (10), das auf einer linearen
Bahn (44) geführt 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
Umfangsfläche (26) der Rolle (22), welche Umfangs-
fläche (26) zur Übertragung des auf sie aufgetrage-
nen Beschichtungsmittels auf das Werkstück (10)
an der Bahn (44) des Werkstücks (10) angeordnet
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Umfangs-
fläche (26) der Rolle (22) einen gewölbten Quer-
schnittsbereich aufweist und aus einem elastischen
Material gebildet wird.

2. Beschichtungsvorrichtung gemäß Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Umfangsfläche
(26) das Werkstück (10) berührt.

3. Beschichtungsvorrichtung gemäß einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass der gewölbte Querschnittsbereich der Um-
fangsfläche (26) kreisbogenförmig ist.

4. Beschichtungsvorrichtung gemäß einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Umfangsfläche (26) durch die Oberfläche
eines ringförmigen Auftragselements gebildet wird,
das auf einer die Rolle (22) umlaufenden Aufnahme-
fläche aufliegt oder in dieser einliegt.

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

6. Beschichtungsvorrichtung gemäß einem der vorher-
gehenden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Auftragseinrichtung als Düse (46) ausge-
bildet ist, die zum Auftrag des Beschichtungsmittels
dicht an der Umfangsfläche (26) der Rolle angeord-
net ist.
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7. Beschichtungsvorrichtung gemäß einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch eine
Entfernungseinrichtung (48) zum mechanischen
Entfernen überschüssigen Beschichtungsmittels
von der Umfangsfläche (26) der Rolle (22).

8. Beschichtungsvorrichtung gemäß einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch eine
Reinigungseinrichtung (50) zum Reinigen der Um-
fangsfläche (26) der Rolle (22) mittels eines Reini-
gungsmittels.

9. Beschichtungsvorrichtung gemäß einem der vorher-
gehenden Ansprüche, gekennzeichnet durch eine
Fördereinrichtung für Werkstücke, die dazu vorge-
sehen ist, ein Werkstück (10) entlang einer linearen
Bahn (44) tangential oder in geringem Abstand an
der Umfangsfläche (26) der Rolle (22) vorbei zu füh-
ren, derart, dass das Beschichtungsmittel von der
Umfangsfläche (26) auf eine streifenförmige zu be-
schichtende Werkstückoberfläche (18) übertragen
wird und letztere auf ihrer gesamten Breite mit dem
Beschichtungsmittel beschichtet wird.

10. Bearbeitungsanlage für Werkstücke, insbesondere
für Paneele aus einem Holzwerkstoff und/oder
Kunststoff, umfassend eine Beschichtungsvorrich-
tung (20) gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche und eine bezüglich der Förderrichtung (A)
der Werkstücke (10) stromaufwärts der Beschich-
tungsvorrichtung (20) angeordnete Bearbeitungs-
station zur Herstellung einer streifenförmigen Werk-
stückoberfläche (18), die nachfolgend in der Be-
schichtungsvorrichtung (20) mit dem Beschich-
tungsmittel beschichtet wird.
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