wo 2017/009455 A1 I 01N OO OO0 0 AR

(12) NACH DEM VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES
PATENTWESENS (PCT) VEROFFENTLICHTE INTERNATIONALE ANMELDUNG

(19) Weltorganisation fiir geistiges
Eigentum
Internationales Biiro

~.
-~
~

=

\

(43) Internationales

(10) Internationale Veroffentlichungsnummer

Veroffentlichungsdatum WIPO | PCT WO 2017/009455 A1l
19. Januar 2017 (19.01.2017)

(51) Internationale Patentklassifikation: (74) Anwilte: GLAS, Johannes et al.; Hoffmann Eitle
B27D 5/00 (2006.01) PartmbB, Arabellastrafle 30, 81925 Miinchen (DE).

(21) Internationales Aktenzeichen: PCT/EP2016/066907 (81) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir

. ) Jede verfiigbare nationale Schutzrechtsart): AE, AG, AL,

(22) Internationales Anmeldedatum.15 12016 (15.07 2016 AM., AO, AT, AU, AZ, BA, BB, BG, BH, BN, BR, BW,

- Juli 2016 (15.07.2016) BY, BZ, CA, CH, CL, CN, CO, CR, CU, CZ, DE, DK,
(25) Einreichungssprache: Deutsch DM, DO, DZ, EC, EE, EG, ES, FL, GB, GD, GE, GH, GM,
GT, HN, HR, HU, ID, IL, IN, IR, IS, JP, KE, KG, KN, KP,

(26) Veroffentlichungssprache: Deutsch KR, KZ, LA, LC, LK, LR, LS, LU, LY, MA, MD, ME,

(30) Angaben zur Prioritit: MG, MK, MN, MW, MX, MY, MZ, NA, NG, NI, NO, NZ,
102015 213 358.3 16. Juli 2015 (16.07.2015) DE OM, PA, PE, PG, PH, PL, PT, QA, RO, RS, RU, RW, SA,

SC, SD, SE, SG, SK, SL, SM, ST, SV, SY, TH, TJ, T™M,

(71) Anmelder: HOMAG GMBH [DE/DE]; HomagstraBe 3-5, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, VN, ZA, ZM.
72296 Schoptloch (DE). ZW.

(72) Erfinder: GOTZ, Reiner; Hofenstr. 46, 72160 Horb- (84) Bestimmungsstaaten (soweit nicht anders angegeben, fiir
Diessen (DE). SCHMID, Johannes; Weinbergstr. 24, Jjede verfiighare regionale Schutzrechtsart): ARIPO (BW,
72181 Starzach (DE). GH, GM, KE, LR, LS, MW, MZ, NA, RW, SD, SL, ST,

SZ, TZ, UG, ZM, ZW), eurasisches (AM, AZ, BY, KG,
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
(54) Title: FEED SYSTEM FOR COATING MATERIAL

(54) Bezeichnung : ZUFUHREINRICHTUNG FUR BESCHICHTUNGSMATERIAL

(57) Abstract: The invention relates to a system for feeding a coating

Fig. 1

material from a modular unit to a coating device, said modular unit (40-

42) being provided for the storage and provision of preferably roll-type
or coil-type coating material units, in particular edge strips (K) for
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applying to a narrow side of panel-type workpieces (W) and said feed
system having: a feed section (20) for holding and transporting the
coating material; a cassette unit (25) for guiding the coating material
provided by the feed section (20); at least one mobile modular unit (40-
42); and a coupling section (30) for coupling the mobile modular unit
(40-42) to the feed section (20), the modular unit (40-42) holding
coating material units.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine
Einrichtung zum Zufiihren eines Beschichtungsmaterials von einer
Moduleinheit, welche Moduleinheit (40-42) zur Autbewahrung und
Bereitstellung von bevorzugt rollenférmigen oder wickeiformigen
Beschichtungsmaterialeinheiten, insbesondere Kantenbédndern (K) zur
Anbringung an einer Schmalseite plattenformiger Werkstiicke (W),
vorgesehen ist, zu einer Beschichtungsvorrichtung, aufweisend: einen
Zufiihrabschnitt (20) zur Aufhahme und zum Transportieren des
Beschichtungsmaterials, eine Magazineinheit (25) zum Fiihren des vom
Zufiihrabschnitt (20) bereitgestellten Beschichtungsmaterials, zumindest
eine bewegbare Moduleinheit (40-42), einen Ankoppelabschnitt (30)
zum  Ankoppeln  der
Zufithrabschnitt
Beschichtungsmaterialeinheiten autnimmt.

Moduleinheit
Moduleinheit

bewegbaren
welche

(40-42) am

(20), (40-42)
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Zufiihreinrichtung flir Beschichtungsmaterial

Technisches Gebiet

Die wvorliegende Erfindung betrifft eine Einrichtung zum
Zufihren eines Beschichtungsmaterials zu einer
Beschichtungsvorrichtung, welche Beschichtungsvorrichtung
insbesondere zur Beschichtung einer Schmalseite eines
plattenfdrmigen Werkstlcks vorgesehen ist. Derartige
plattenfdrmige Werkstiicke kdénnen bspw. Mdbelplatten,
Kichenplatten, usw. sein oder Elemente aus dem Bereich der

Bauvelementeindustrie betreffen,

Stand der Technik

Lls Stand der Technik ist die EP 2 253 440 A2 bekannt, die
eine Zufuhrvorrichtung Zum Zufihren eines
Beschichtungsmaterials zu einer Maschine zum Beschichten von
Werkstlicken betrifft. Die Zufuhrvorrichtung umfasst
mindestens eine Fihrungseinrichtung zum  Flihren  eines
Beschichtungsmaterials, mindestens eine Fordereinrichtung zum
Fordern des Beschichtungsmaterials und mindestens eine
Rickhalteeinrichtung ZUm Ruckhalten des
Beschichtungsmaterials in mindestens einer Richtung. Dartuber
hinaus ist mindestens ein Fordererelement der
Fordereinrichtung in einem Einlaufbereich der

Fihrungseinrichtung vorgesehen.
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Ferner ist eine Identifizierungsvorrichtung zum
Ressourcenmanagement von Meterware gemafs EP 1 862 9249 A2
bekannt. Die genannte Schrift betrifft insbesondere eine
Kassette 2zur Aufnahme wvon in Rollenform vorliegendem
Kantenmaterial zum Einsatz an Durchlauf-, Stationldr- oder
dergleichen Maschinen, umfassend ein Gehduse zur Halterung

des in Rollenform vorliegenden Kantenmaterials.

Allerdings werden gerade in letzter Zeit immer hdbhere
Anforderungen an das Ressourcenmanagement gestellt, im Zuge
dessen die Nebenzeiten méglichst gering =zu halten sind und
das flr einen konkreten Bearbeitungsschritt benbtigte
Material zur richtigen Zeit in der geforderten Menge zur
Verfliigung gestellt werden soll.

Gegenstand der Erfindung

Es ist ein Ziel der vorliegenden Erfindung, eine Einrichtung
zum Zuflhren eines Beschichtungsmaterials, insbesondere eines
Kantenbands, bereitzustellen, mit der die Nebenzeiten
verklirzt und das Beschichtungsmaterial gleichzeitig einfach
gehandhabt werden kann.

Der Gegenstand des Anspruchs 1 stellt eine derartige
Einrichtung bereit. Bevorzugte Ausfihrungsformen sind in den
abhdngigen Ansprlchen  aufgefihrt, und werden in der

nachfolgenden Beschreibung prazisiert.

Ein Gedanke der vorliegenden Erfindung ist es, die
Bereitstellung des Beschichtungsmaterials in neuartiger Weise
zu strukturieren, indem Einheiten fir Beschichtungsmaterial,
welche bspw. in Kassetten bereitgestellt werden, modulartig

zusammengefasst werden.

Ferner i1ist es ein Gedanke der Erfindung, welcher auch

unabhéngig vom zuvor genannten Aspekt betrachtet werden kann,
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die Zufuhr fir das Beschichtungsmaterial dahingehend neu zu
gestalten, dass der Bediener das Beschichtungsmaterial
lediglich in einen, 2zum Ankoppelabschnitt relativ nahe
gelegenen Aktor einlegt, der das Beschichtungsmaterial weiter
transportiert.

Durch den Einsatz der Moduleinheit oder Moduleinheiten,
welche wiederum die Beschichtungsmaterialeinheiten aufnehmen,
ist es méglich, Beschichtungsmaterialien gruppenweise im
Bereich des Ankoppelabschnitts anzukoppeln. Somit kann die
Moduleinheit durch einen Bediener einer
Kantenanbringungsvorrichtung vorab beschickt werden, und der
Bediener wechselt dann bei Bedarf eine Moduleinheit mit
mehreren, bevorzugt unterschiedlichen
Beschichtungsmaterialien ein. Wahrend des Wechsels stehen
ggf. durch eine weitere Moduleinheit 1im Bereich desg
Ankoppelbereichs weiterhin Beschichtungsmaterialien zur
Verfligung, S0 dass ein Betrieb der

Kantenanbringungsvorrichtung nicht unterbrochen werden muss.

Ferner ist es moédglich, Beschichtungsmaterialien
bedarfsgerecht vorab zu konfektionieren, um die vielfadltigen
Beschichtungsmaterialien bedarfsgerecht in einen
Fertigungsablauf einzugliedern.

Eine Kassette zur Aufnahme eines Beschichtungsmaterials

umfasst beispielsweise ein kastenfdrmiges Gehduse. Innerhalb

des kastenfdérmigen Gehduses ist ein Wickel des
Beschichtungsmaterials (Beschichtungsmaterialeinheit) auf
einem Wickelkern aufgenommen, der im Zentrum des

kastenfdrmigen Gehduses befestigt ist.

Zur weiteren Verdeutlichung einer Kassette, die
beispielsweise in eine Moduleinheit gemdfs der vorliegenden
Erfindung eingewechselt werden kann, wird auf die EP 1 862

949 A2 verwiesen, deren Inhalt hier unter Bezugnahme
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aufgenommen wird. Eine derartige Kassette kann mit oder ohne
einer Identifizierungsvorrichtung, beispielsweise einem RFID-

Chip, bereitgestellt werden.

Gemafs einer bevorzugten Ausfihrungsform ist jede Moduleinheit
eingerichtet, Kassetten aufzunehmen, wobel jede Kassette eine
Beschichtungsmaterialeinheit aufnimmt. Somit werden die
Beschichtungsmaterialeinheiten vor auBeren Auswirkungen
geschltzt, und kénnen leicht handhabbar in eine Moduleinheit
eingewechselt werden. Alternativ oder gleichzeitig ist es
mbéglich, dass die Begschichtungsmaterialeinheiten ohne

Kassette in einer Moduleinheit aufgenommen werden.

Ferner kann zumindest eine der Moduleinheiten eine Rasterung
aufweisen, um Kassetten bestimmber Breite aufzunehmen. Somit
kann eine bestimmte Moduleinheit charakteristisch £ir eine

bestimmte Art von Beschichtungsmaterialeinheiten sein.

Unter dem Begriff ,Rasterung® ist in diesem Zusammenhang
beispielsweise eine Vielzahl von Einschubschienen oder

Einschubfihrungen gemeint.

Eine Einschubschiene der Moduleinheit kann somit in eine
entsprechende Vertiefung einer Kassette zur Aufnahme einer
Beschichtungsmaterialeinheit eindringen, und die Kassette
beim Einschub in das Gehduse der Aufnahmevorrichtung
ausrichten und fihren.

Eine Einschubflihrung kann bspw. durch eine Vertiefung oder
zwel parallel zueinander verlaufende Leisten ausgebildet
sein, 1in die ein Vorsprung einer Kassette mit einer

Beschichtungsmaterialeinheit eindringt.

Alternativ zur zuvor genannten Rasterung kann zumindest eine
der Moduleinheiten einen wvariablen Einschub aufweisen, um
Kassetten unterschiedlicher Breite aufzunehmen. Dabei stitzen

sich Kassetten mit Beschichtungsmaterialeinheiten ggf.
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gegenseitig gegenliber Innenseiten des Gehduges der
Moduleinheit ab. Auf diese Weise kann die Flexibilitdt bei
der Verwendung einer bestimmten Moduleinheit weiter erhdht
werden.

Gemafl einer anderen Ausfihrungsform kann die Moduleinheit
auch vorgesehen sein, Beschichtungsmaterialeinheiten ohne
Kagsette aufzunehmen.

In einer Ausflihrungsform weist der Zufihrabschnitt im Bereich
des  Ankoppelabschnitts eine Umlenkwalze  auf, um  ein
Beschichtungsmaterial einer Beschichtungsmaterialeinheit wvon
einer Bedienseite des ZuflUhrabschnitts/Ankoppelabschnitts zu
einer Maschinenseite der Aufnahmevorrichtung =zu flhren.
Dieser Aufbau erleichtert die Handhabung des

Beschichtungsmaterials.

Eine derartige Umlenkwalze ist besonders bevorzugt, wenn das
Beschichtungsmaterial mit hoher Geschwindigkeit bewegt wird.
Auf diese Weise kann die Dynamik durch die Umlenkwalze
abgefedert werden.

Insbesondere im Falle geringer Bewegungsgeschwindigkeiten des
Beschichtungsmaterials kann die Umlenkwalze gemdf einer
alternativen Modifikation der vorliegenden Erfindung auch
entfallen.

Gemafs einer Ausfihrungsform weist der Ankoppelabschnitt eine
elektrische Schnittstelle auf, um die Moduleinheit mit dem
Zufihrabschnitt elektrisch zu koppeln. Die Kopplung kann zur
Energie und/oder Datenlbertragung genutzt werden. Somit kann
bspw. ein an der Moduleinheit vorhandenes Display mit Energie
versorgt werden. Ferner kann eine an der Moduleinheit
vorhandene Speichereinheit ausgelesen werden, so dass der
Zufihrabschnitt Informationen  Thinsichtlich der in der
Moduleinheit befindlichen Beschichtungsmaterialien erhalt.

Auch kann eine an der Moduleinheit befindliche
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Steuereinrichtung betrieben werden. Gem&f einer weiteren
Variante ist es mdglich, einen in der Moduleinheit
vorgesehenen Motor zu betreiben, um ein Beschichtungsmaterial
zu bewegen, oder eine motorbetriebene Verriegelung der
Moduleinheit am Ankoppelabschnitt zu lésen.

Gemaf einer weiteren Ausflihrungsform umfasst der
Ankoppelabschnitt einen Anschlussbereich, um die Moduleinheit
mit dem Zufiihrabschnitt hydraulisch, pneumatisch oder
mechanisch zu koppeln. Auf diese Weise kann beispielsweise
vom Ankoppelabschnitt Energie zur Moduleinheit Ubertragen
werden. Die {bertragene Energie kann beispielsweise in der
Moduleinheit genutzt werden, um eine Bewegung des
Beschichtungsmaterials herbeizufihren. Eine weltere
Méglichkeit besteht darin, die Ankopplung der Moduleinheit
vom Ankoppelabschnitt zu lésen, beispielsweise eine
Verriegelung zu &6ffnen.

In einer weiteren Ausfihrungsform ist die Moduleinheit mit

einer Schnittstelle versehen, die ZUur kabellosen
Datenlibertragung vorgesehen  ist. Entsprechend ist im
Ankoppelbereich eine entsprechende Sende- und/oder

Empfangseinheit vorgesehen. Somit kénnen beim Beschicken der
Moduleinheit Informationen Ubermittelt werden, wodurch der
vorgesehene Einsatz der Moduleinheit bereits in einen
Arbeitstakt eingeplant und/oder eine Fehlbeschickung der

Moduleinheit frihzeitig erkannt werden kann.

In einer weiteren Ausflihrungsform weist der Zuflhrabschnitt
eine Vielzahl wvon Zufihrfihrungen auf, wobei an einem
Einlaufbereich jeder ZufUhrfihrung ein separat steuerbarer
Rktor wvorgesehen ist. Auf diese Weise kann das Einfihren bzw.
Einfadeln des Beschichtungsmaterials in die Zufiuhrung
erleichtert werden.
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Gemadf einer weiteren Ausfihrungsform ist ein zustellbarer
aktor vorgesehen, der zu einer jeweiligen Zufihrung bewegt
werden kann. Beispielsweise kann der Aktor entlang einer
bevorzugt horizontal ausgerichteten Schiene, die in
vertikaler Richtung oberhalb der Zufihrungen vorgesehen ist,
bewegt werden. Falls ein anderes Beschichtungsmaterial durch
den Aktor bewegt werden soll, so kann der Aktor in den
Bereich der dieses Beschichtungsmaterial aufnehmenden Flhrung
zugestellt/bewegt werden.

Im Falle eines zustellbaren Aktors ist diese Ausfihrungsform
nicht auf einen einzelnen Aktor beschrdnkt. Vielmehr kann fir
einen bestimmten Bereich der Vielzahl der Zuflhrungen jeweils
ein Aktor vorgesehen sein.

Es 1ist ©besonders bevorzugt, dass flr eine Anzahl wvon
zufithrungen, die der Anzahl der von einer Moduleinheit
zugefihrten Begchichtungsmaterialien entsprechen, ein
zustellbarer Aktor vorgesehen ist. In diesem Fall richtet
sich die Anzahl der BAktoren somit mnach der Anzahl der

ankoppelbaren Moduleinheiten.

Die Zustellung bzw. Bewegung des Aktors bzw. der Aktoren kann

mittels eines Stellrades oder einer Antriebswelle erfolgen.

Beigpielsweise ist der Aktor wit einem walzenfdrmigen
Antreibmittel wversehen, oder der zumindest eine Aktor ist als
Linearaktor ausgebildet. Auch ist es moéglich, eine
Einlegeeinheit, insbesondere einen (mehrachsigen) Roboterarm
mit einer Greifeinheit, vorzusehen, mit dem ein Ende eines
Beschichtungsmaterials aufgenommen werden kann. Auf diese
Welise kann die Handhabung, bspw. dag Einlegen, des
Begchichtungsmaterials zUgig wund sicher durch umgesetzt
werden.

In einer Ausfihrungsform umfasst der Ankoppelabschnitt einen

Rahmen, der die angekoppelte Moduleinheit abschnittsweise
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umschliefit. In einem gehduseartig ausgebildeten
Ankoppelabschnitt wirde eine Moduleinheit vor AuReren
Einwirkungen geschiitzt.

Ferner kann es vorgesehen sein, dass der Ankoppelabschnitt
eine Einrastaufnahme, beispielsweise eine Offnung, aufweist,
mit der ein Einrastelement einer Moduleinheit in Eingriff
gebracht werden kann. Somit wird die Moduleinheit am
Ankoppelabschnitt sicher verriegelt. Die Einrastaufnahme kann
beispielsweise eine Vertiefung im Boden oder in einem
Wandabschnitt sein. Das Einrastelement ist bspw. ein Stift

oder ein Rad der Moduleinheit. Ferner kann das
Einrastelement in die Einrastaufnahme eindringen, oder
umgekehrt.

In einer weiteren Ausflihrungsform ist die Moduleinheit mit
Rollen versehen, um die Moduleinheit bewegen zu kd&énnen. Auf
diese Weise kann der Arbeitsablauf deutlich vereinfacht

werden. Dabei kann die Moduleinheit frel verfahrbar sein.

Gemafy einer alternativen Ausflhrungsform ist bzw. sgind eine
Schiene oder mehrere Schienen am Untergrund vorgesehen, in
der/denen die Moduleinheit gefithrt wird. Somit kann die
Moduleinheit sicher und gezielt von einem Beschickungsort zum
Ankoppelabschnitt bewegt werden.

Ferner betrifft die vorliegende Erfindung eine Verwendung der
zZuvor genannten Einrichtung zum Zuflhren eines
Beschichtungsmaterials sowie ein Verfahren zum Zufithren eines
Beschichtungsmaterials unter Einsatz einer zuvor genannten
Einrichtung.

Das Verfahren umfasst dabei die Schritte des Beschickens
einer Moduleinheit mit zumindest einer
Beschichtungsmaterialeinheit, Bewegen der Moduleinheit zum
Ankoppelabschnitt und Ankoppeln der Moduleinheit am
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Zufihrabschnitt. Nachfolgend kann das Beschichtungsmaterial

zum Zufihrabschnitt zugeflhrt werden.

Ferner betrifft die Erfindung eine Beschichtungsvorrichtung
zur  Anbringung eines  Beschichtungsmaterials an  einem
bevorzugt plattenférmigen Werkstick (W), mit einer zuvor

genannten Einrichtung.

Die Beschichtungsvorrichtung kann ein Férdermittel zum

Bewegen der Werkstlicke umfasst. Alternativ weist die
Beschichtungsvorrichtung einen Auflagetisch oder
Spannelemente, beispielsweisge Greifelemente oder

Vakuumspanner auf, um ein oder mehrere Werksticke zu halten.

Kurze Beschreibung der Zeichnungen

Figur 1 ist eine schematische Ansicht, die eine
Kantenanbringungsvorrichtung mit einer
Ausfihrungsform der erfindungsgemifien
Aufnahmevorrichtung zeigt.

Figur 2 ist eine Draufsicht, die eine
Kantenanbringungsvorrichtung gemdff einer ersten
Modifikation zeigt.

Figur 3 ist eine schematische Seitenansicht, mit der das

Einlegen eines Kantenbands in einen Aktor zum
Bewegen des Kantenbands dargestellt wird.

Detaillierte Beschreibung der bevorzugten Ausfihrungsformen

Nachfolgend wird anhand der beigefligten Figuren eine
bevorzugte Ausfihrungsform der vorliegenden Erfindung im
Detail beschrieben. Weitere in diesem Zusammenhang genannte
Modifikationen kénnen jeweils einzeln miteinander kombiniert
werden, um neue Ausfihrungsformen auszubilden.
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Die in Figur 1 dargestellte Kantenanbringungsvorrichtung
umfagst eine Andruckrolle 10 sowie mehrere Nachdrickrollen

11, durch die ein Kantenband K (Meterware bzw.
Begchichtungsmaterial) an eine Schmalflache eines
plattenfdrmigen Werkstlicks W angedrlickt wird. Bei dem

genannten Kantenband K kann es sich um koextrudierte Kanten
oder ein Kantenband handeln, welcheg mit einem Haftmittel
versehen ist bzw. wird. Hierbei kann das Kantenband K mit dem
Haftmittel wvorbeschichtet sein, oder das Kantenband K wird
kurz vor dem Andrilicken des Kantenbands K an eine Schmalfldche

eineg Werksticks W mit Haftmittel versehen.

Benachbart zur Kantenanbringungsvorrichtung ist ein
Zufthrabschnitt 20 vorgesehen, der in Figur 1 lediglich
schematisch dargestellt ist.

In Zufihrfihrungen 22 des Zufihrabschnitts 20 koénnen
Kantenbander ¥ manuell, halbautomatisch oder wvollautomatisch
eingefihrt und fUir die Anbringung an einem Werkstiick W
bereitgehalten werden. Hierzu weist der Zuflhrabschnitt 20
eine Vielzahl wvon 2aktoren 21 auf, welche im Einlaufbereich
der Zufthrfihrungen 22 des Zufihrabschnitts 20 vorgesehen
sind.

Die Aktoren 21 kénnen dabei rotierende Antreibmittel
aufweisen oder sogenannte Lineareinheiten umfassen. Nachdem
die Aktoren im Einlaufbereich des Zufilihrabschnitts 20 und
somit nahe eines Ankoppelbereichs 30 vorgesehen sind, kann
ein Einfddeln der Kantenbdnder K leicht und zlgig

durchgefihrt werden.

Nachdem die Kantenbinder K mittels der Aktoren 21 ergriffen
und durch die Zufthrfihrungen 22 gefihrt wurden, gelangen
diese in jeweilige Zufilhrkandle der Magazineinheit 25. Die
Magazineinheit 25 1st derart ausgestaltet, dass in den

Zufihrkanalen jeweils ein Kantenband K in zugeschnittener
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Form gepuffert werden kann und somit zur Anbringung an einem

Werkstlck W vorgehalten wird.

Die Vielzahl der Zuflihrkandle lauft auf eine Magazineinheit
25 zu, die sich nahe der Andruckrolle 25 befindet. In diesem
Bereich gelangt ein Kantenband K aus dem Jjeweiligen
Zufihrkanal in den Abschnitt, in dem ein Haftmittel
aufgetragen oder ein bereits auf dem Kantenband K
befindliches Haftmittel mittels einer Energiequelle aktiviert
wird, und nachfolgend mittels der Andruckrolle 11 an einer

Schmalseite eines Werkstlcks W angedrlckt wird.

Die genannte Energiequelle kann ausgewahlt werden aus einem

Laser, einer Heifluftquelle bzw. einer Begasungsquelle, einer

Infrarotquelle, einer Ultraschallgquelle, einer
Magnetfeldguelle, einer Mikrowellenguelle bzw. eineyr
Plasmaquelle.

Ferner ist der Ankoppelbereich 30 benachbart zum
Einlaufbereich des Zufihrabschnitts 20 ~vorgesehen. Der

Ankoppelbereich 30 ist eingerichtet, einzelne Moduleinheiten
40, 41, 42 aufzunehmen, so dass diese am Zuflhrabschnitt 20
angekoppelt werden kénnen. Jede Moduleinheit ist dabei zur
Aufnahme mehrerer Kantenbander K vorgesehen, wobei die
Kantenbander K bevorzugt in einzelnen Kassetten aufgenommen
werden.

Die Moduleinheiten 40, 41, 42 kénnen dabeli eine feste
Rasterung fiar bestimmte Kassetten VOon Kantenbandern
aufweisen, sodass in eine bestimmte Moduleinheit Ilediglich
Kassetten bestimmter Breite eingewechselt werden kdénnen.
Somit kann eine bestimmte Moduleinheit charakteristisch fir

eine begtimmte Art von Kantenbdndern sein.

Alternativ ist es mdglich, dass die Moduleinheiten 40, 41, 42

ohne Rasterung ausgebildet sind, und somit unterschiedliche



WO 2017/009455 PCT/EP2016/066907

12

Kassetten und somit Kantenbadnder unterschiedlicher Breite
aufnehmen kdénnen. Auf diese Weise kann die Flexibilitdt bei
der Verwendung einer bestimmten Moduleinheit weiter erhdht
werden. Auch ist es mdglich, die Moduleinheiten fur
unterschiedliche Aufgaben zu verwenden, wobei bspw. in einem
ersten Fall Kassetten mit Kantenbdndern mit einer ersten
Breite und in einem anderen Fall Kassetten mit Kantenbdndern

mit einer zweiten Breite eingesetzt werden.

Aufgrund der Moduleinheiten 40, 41, 42 kénnen verschiedenste
Kantenbdnder K in die jeweilige Moduleinheit 40, 41, 42
beschickt werden, und nachfolgend die jeweilige Moduleinheit
40, 41, 42 in den Speicher 30 eingewechselt werden. Somit ist
es mdglich, Kantenbander K gruppenweise auszuwechseln, und
somit die Kantenaufbringvorrichtung auf eine neue
Arbeitsschicht vorzubereiten. Der Maschinenbediener muss
gsomit nicht einzelne Kassetten in einen Speicher benachbart
zum Zuflihrabschnitt einlegen.

Ein solcher BAustausch einzelner Kassetten im Bereich des
Ankoppelabschnitts wire zwar mdglich. Allerdings sind die
Moduleinheiten 40-42 als verfahrbare Wagen ausgebildet.
Somit kann der Wagen an einem anderen Ort als denm
Ankoppelabschnitt beschickt und nachfolgend zum
Ankoppelabschnitt wverfahren werden. Die Ankopplung stellt
sicher, dass die Kantenbander zum Einlegen in den

Zufihrabschnitt korrekt positioniert sind.

In Figur 3 wird schematisch das Einlegen eines Kantenbands K
in einen Aktor 21 des Zuflhrabschnitts 20 dargestellt. Ein
solches Einlegen bzw. Einfadeln des Kantenbands K ist
erforderlich, wenn eine der Moduleinheiten 40, 41, 42 mit
mehreren Kantenbdndern ausgetauscht wird. Eine Ausrichtung
und ggf. Fixierung einer Moduleinheit erfolgt, indem ein
Einrastelement 40a dieser Moduleinheit in einer
Einrastaufnahme 37 des Ankoppelabschnitts 30 eingefihrt wird.
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Dabei ragt das Kantenband K, das in der jeweiligen
Moduleinheit in einer Kassette aufgenommen ist, aus dem
Speicher 30 hervor, und kann beim manuellen Einf&deln von
einem Arbeiter aufgenommen und um eine Umlenkwalze 35, die in
einem oberen Eckbereich des Speichers 30 wvorgesehen ist,
gefuhrt werden. Die Umlenkrolle 35 ist dabei Uber ein Gelenk
36 gegenuber einer Thorizontal verlaufenden Achse 36a
schwenkbar.

Ausgehend von der Umlenkwalze 35 wird das Kantenband K an der
Oberseite des Speichers 30 entlang bewegt und in einen Aktor
21 eingelegt. Der Aktor 21 ergreift das Kantenband K, und
kann dieses in den Zuflhrabschnitt 20, bzw. eine jeweilige
ZuftGhrfihrung 22 sowie nachfolgend einen entsprechenden
Zufihrkanal 26 bewegen.

Nachdem der  Aktor 21 an einem der Umlenkwalze 35
gegenuberliegenden Endabschnitt des Speichers 30 angeordnet
ist, und der Aktor 21 die Fobérderung des Kantenbands K
Ubernimmt, kann ein Einfadeln und damit eine Inbetriebnahme
zUgig durchgefihrt werden.

In einer weiteren Modifikation der vorliegenden Erfindung
kann das Einfadeln des Kantenbandes K auch durch einen
Roboterarm als ein Beispiel flir eine Einlegeeinheit
durchgefihrt werden, der beispielsweise am ZufUhrabschnitt 20
angebracht ist. Der Roboterarm greift dabeil einen
Endabschnitt eines Kantenbands K, das nach dem Einwechseln
der jeweiligen Moduleinheit 40, 41, 42 bevorsteht, und legt
dieses Kantenband in einen Aktor 21 ein.

Dariber hinaus kann der Zuflhrabschnitt 20 gemdR einer
weliteren Modifikation verklirzt ausgebildet sein, und
lediglich die Magazineinheit 25 umfassen. GemdR dieser
Modifikation sind die Aktoren 21 an einem Einlaufabschnitt

der Magazineinheit 25 vorgesehen, und die Zufihrfihrungen 22
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kénnen weggelassen werden. Auf diese Weise wird die Tiefe des
Zufihrabschnitts 20 verkurzt.

Auch wenn in dexr bevorzugten ABusfihrungsform drei
Moduleinheiten  dargestellt sind, ist die vorliegende
Erfindung nicht hierauf beschrankt.
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Anspriiche

1. Einrichtung zum Zuflhren eines Beschichtungsmaterials
von einer Moduleinheit, welche Moduleinheit (40-42) zur
Aufbewahrung und Bereitstellung von bevorzugt
rollenférmigen oder wickelfdrmigen
Beschichtungsmaterialeinheiten, insbesondere
Kantenbandern (K) zur Anbringung an einer Schmalseite
plattenfdrmiger Werkstlicke (W), vorgesehen ist, zu einer
Beschichtungsvorrichtung, aufweisend:

einen Zufithrabschnitt (20) zur Aufnahme und zum

Transportieren des Beschichtungsmaterials,

eine Magazineinheit (25) zum Flhren des vom
Zufihrabschnitt (20) bereitgestellten

Beschichtungsmaterials,

zumindest eine bewegbare Moduleinheit (40-42),

einen Ankoppelabschnitt (30) zum Ankoppeln der
bewegbaren Moduleinheit (40-42) am Zufiithrabschnitt (20),
welche Moduleinheit (40-42)

Beschichtungsmaterialeinheiten aufnimmt.

2. Einrichtung gemaf Anspruch 1, bei der die zumindest eine
Moduleinheit (40-42) eingerichtet ist, Kassetten
aufzunehmen, wobel jede Kassette eine

Beschichtungsmaterialeinheit (K) aufnimmt.

3. Einrichtung gemdf Anspruch 2, bei der die zumindest eine
Moduleinheit (40-42) eine Rasterung aufweist, um

Kassetten bestimmter Breite aufzunehmen.
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Einrichtung gemdf Anspruch 2, bei der die zumindest eine
Moduleinheit (40-42) einen variablen Einschub aufweist,

um Kassetten unterschiedlicher Breite aufzunehmen.

Einrichtung gemdf Anspruch 1, bei der die zumindest eine
Moduleinheit (40-42) eine drehbare Achse oder einen
Hullkreis aufweist, um die

Beschichtungsmaterialeinheiten aufzunehmen.

Einrichtung gemdf einem der vorangegangenen Anspriiche,
bei der der Zuflhrabschnitt im Bereich des
Ankoppelabschnitts (30) zumindest eine Umlenkwalze (35)
aufweist, um ein Beschichtungsmaterial einer
Beschichtungsmaterialeinheit von einer Bedienseite des
Ankoppelabschnitts (30) zum Zufihrabschnitt (20) zu
fihren.

Einrichtung gemdff einem der vorangegangenen Anspriiche,
bei der der Ankoppelbereich zum Ankoppeln
unterschiedlich dimensionierter Moduleinheiten (40-42)

eingerichtet ist.

Einrichtung gemdff einem der vorangegangenen Anspriche,
bei der die Moduleinheit die rollenfdédrmigen oder
wickelfdrmigen Beschichtungsmaterialeinheiten derart
aufnimmt, dass die Drehachse der
Beschichtungsmaterialeinheiten horizontal ausgerichtet
ist.

Einrichtung gemdR einem der vorangegangenen Anspriiche,
bel der der Ankoppelabschnitt (30) eine elektrische
Schnittstelle aufweist, um die Moduleinheit (40-42) mit
dem Zufihrabschnitt elektrisch zu koppeln.

Einrichtung gemd&R einem der vorangegangenen Anspriiche,
bei der der Ankoppelabschnitt (30) einen

Anschlussbereich aufweist, um die Moduleinheit (40-42)
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mit dem Zufilhrabschnitt hydraulisch, pneumatisch oder
mechanisch zu koppeln.

11. Einrichtung gemdf einem der vorangegangenen Anspriiche,
bei der der Zuflthrabschnitt (20) eine Vielzahl von
Zufihrfihrungen (22) aufweist, wobei (a) an einem
Einlaufbereich jeder Zufuhrfihrung (22) ein separat
steuerbarer Aktor {(21), oder (b) ein zustellbarer Aktor

(21) vorgesehen ist.

12. Einrichtung gemdf Anspruch 11, bei der der zumindest
eine Aktor (21) ein walzenfdrmiges Antreibmittel
umfagst, oder der zumindest eine &ktor (21) als
Linearaktor ausgebildet ist.

13. Einrichtung gemdf einem der Ansprliche 11-12, bei der am
Zuflhrabschnitt (20) eine Einlegeeinheit, insbesondere
ein Roboterarm mit einer Greifeinheit, zur Aufnahme
eines Endes des in der Moduleinheit (40-42) vorgesehenen

Beschichtungsmaterials angebracht ist.

14. Einrichtung gemdf einem der vorangegangenen Ansprliche,
bei der der Ankoppelabschnitt (30) einen Rahmen (31)
umfasst, der die angekoppelte Moduleinheit
abschnittsweise umschlieft.

15. Einrichtung gemadfl einem der vorangegangenen Anspriiche,
bei der der Ankoppelabschnitt (30) eine Einrastaufnahme
(37), beispielsweise eine Offnung, aufweist, die mit
einem Einrastelement (40a) einer Moduleinheit (40-42) in

Eingriff gebracht werden kann.

16. Einrichtung gemdR einem der vorangegangenen Anspriche,
bei der die Moduleinheit (40-42) mit Rollen versehen

ist, um die Moduleinheit (40-42) bewegen zu kdénnen.
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Beschichtungsvorrichtung zur Anbringung eines
Beschichtungsmaterials an einem bevorzugt
plattenfdérmigen WerkstlGck (W), mit einer Einrichtung

gemafs einem der vorangegangenen Anspriuche.
Verfahren zum Zufihren eines Beschichtungsmaterials
unter Einsatz einer Einrichtung gemdfs einer der

Anspriche 1-16, umfassend die Schritte:

Begchicken einer Moduleinheit mit zumindest einer
Beschichtungsmaterialeinheit,

Bewegen der Moduleinheit zum Ankoppelabschnitt und

Ankoppeln der Moduleinheit am Zuflhrabschnitt
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