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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Durchlauf-
maschine zur Bearbeitung plattenförmiger Werkstücke,
an deren Schmalseiten Kantenstreifen angefahren wer-
den. Diese Kantenstreifen bestehen aus einem zwecks
Oberflächenvergütung polierbaren Kunststoffmaterial,
und es ist eine Vorrichtung zur Nachbearbeitung dieser
Kantenstreifen vorgesehen, die ein Schleifaggregat auf-
weist.
�[0002] Eine Durchlaufmaschine der genannten Art, ei-
ne sogenannte Kantenanleimmaschine mit einem Kan-
tenanleimaggregat, ist mit weiteren, dem Kantenanleim-
aggregat in der Durchlaufrichtung nachgeordneten Vor-
richtungen zur Nachbearbeitung des auf die Schmalsei-
ten der plattenförmigen Werkstücke aufgebrachten Kan-
tenstreifens ausgestattet. Dazu gehören vornehmlich
Kantenfräsaggregate, die eine Besäumung des Kanten-
streifens vornehmen, um Überstände über die Platten-
breitseiten abzutragen.
�[0003] Ein solches für eine Durchlaufmaschine vorge-
sehenes Bearbeitungsaggregat, mit welchem sowohl ge-
fräst als auch geschliffen werden kann, ist aus dem Do-
kument DE 102 38 983 A1 bekannt.
�[0004] Es gibt auch schon Nachbearbeitungsvorrich-
tungen, um aus Kunststoff bestehende Kantenstreifen
an ihren freiliegenden Außenseiten nachzubearbeiten,
hierbei geht es insbesondere um die Beseitigung des bei
der spannehmenden Bearbeitung des Kantenstreifens
auftretenden Weißbruchs. Solche Vorrichtungen weisen
Ziehklingen oder Druckrollen auf, die auf die Oberfläche
des an ihnen entlanglaufenden Kantenstreifens einwir-
ken.
�[0005] Solche Oberflächenbearbeitungen reichen
nicht aus, wenn an den Kantenstreifen eine hochglän-
zende Oberfläche erzeugt werden soll. Hierfür stehen
Kantenstreifen zur Verfügung, die insbesondere aus ei-
nem Acrylmaterial bestehen und die bei der abschlies-
senden Bearbeitung poliert werden müssen. Solche
Acrylkanten, fachlich als Polymethylmethacrylat "PM-
MA" bezeichnet, können mit dafür geeigneten Poliermit-
teln auf einen sehr hohen Glanzgrad poliert werden. Der
Poliervorgang wird in der Möbelindustrie noch heute mei-
stens manuell durchgeführt, nachdem die plattenförmi-
gen Möbelteile die Kantenanleimmaschine verlassen ha-
ben.
�[0006] Es ist auch bekannt, die Acrylkanten maschinell
zu polieren, was bis jetzt nur selten praktiziert wird. Dafür
werden separate Poliermaschinen eingesetzt, die relativ
groß dimensioniert sind, weswegen sie schon vom Platz-
bedarf her unbeliebt sind. Auch bei derartigen Polierma-
schinen wird das zu verwendende Poliermittel von Hand
aufgetragen. Eine solche maschinelle Polierbearbeitung
ist kostenaufwendig, was sowohl die Investitions- als
auch die Betriebskosten betrifft
�[0007] Andererseits ist es aus dem Dokument DE 14
27 517 A1 bekannt, Wachs als Poliermittel mittels einer
Vorrichtung auf Schleif- und Polierscheiben aufzubrin-

gen, wobei diese Wachse eine feste oder halbfeste Kon-
sistenz haben. Aus dem Dokument JP 07 241770 A ist
ferner eine Vorrichtung bekannt, um ein flüssiges Schleif-
und Poliermittel auf eine rotierende Schleif- oder Polier-
scheibe aufzutragen.
�[0008] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Durchlaufmaschine mit einer Nachbearbei-
tungsvorrichtung der eingangs genannten Art zu schaf-
fen, mit der sich ein Polieren der Werkstücke im unun-
terbrochenen Durchlauf durchführen läßt.
�[0009] Diese Aufgabe wird bei einer Durchlaufmaschi-
ne der vorgenannten Art dadurch gelöst, daß das Schleif-
aggregat mit einem Polierwerkzeug, wie einer Polier-
scheibe oder einem Polierband, versehen und eine Po-
liermittelauftragseinrichtung mit zumindest einer das Po-
liermittel austragenden Düse vorhanden ist, daß die Po-
lierauftragseinrichtung mit einer das Poliermittel unter
Druck zuführenden Poliermittelversorgungseinrichtung
verbunden ist und daß das Schleifaggregat, die Polier-
mittelauftragseinrichtung und die Poliermittelversor-
gungseinrichtung zwecks Automatisierung des Polier-
vorganges mit der Programmsteuerung der Durchlauf-
maschine verknüpft sind.
�[0010] Für die Erfindung ist wesentlich, daß die neue
Vorrichtung mit ihren in die Durchlaufmaschine integrier-
ten Bauteilen sich in den automatischen Bearbeitungs-
ablauf im Durchlaufverfahren eingliedern läßt. Wichtig
hierbei ist, daß das notwendige Poliermittel zum einen
in ausreichender und zum anderen nicht in überschüs-
siger Weise dem Polierwerkzeug des Schleifaggregates
zugeführt oder auf die Oberfläche der Kantenstreifen auf-
getragen wird. Dementsprechend ist die das Polierwerk-
zeug austragende Düse entweder auf das Polierwerk-
zeug oder auf den Kantenstreifen ausgerichtet. Des wei-
teren ist die erfindungsgemäße Poliervorrichtung mit sol-
chen steuerbaren Einrichtungen ausgestattet, die mit der
Programmsteuerung der Durchlaufmaschine verknüpft
und entsprechend programmgesteuert werden können.
�[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der Er-
findung ergeben sich aus den Unteransprüchen und aus
der nachstehenden Beschreibung.
�[0012] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung an einem Ausführungsbeispiel noch näher er-
läutert. Die Zeichnung zeigt in schematischer Darstel-
lung den Nachbearbeitungsbereich für das Polieren ei-
ner im Durchlauf arbeitenden Kantenanleimmaschine.
�[0013] Im einzelnen erkennt man in der Zeichnung ein
plattenförmiges Werkstück 1, welches einen Kern 2 aus
einem Holzwerkstoff aufweist, welcher an den Platten-
breitseiten mit einer Deckschicht versehen ist. Zumin-
dest eine der Schmalseiten solcher Werkstücke 1 ist mit
einem Kantenstreifen 3 versehen, der von einem Kan-
tenanleimaggregat der Maschine aufgetragen und mit-
tels nachgeordneter Fräsaggregate besäumt ist, um mit
seinen Kanten bündig mit den Plattenbreitseiten abzu-
schließen. Der Kantenstreifen 3 besteht aus einem po-
lierbaren Kunststoffmaterial, insbesondere einem Acryl-
werkstoff, der an seiner freiliegenden Oberfläche auf
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Hochglanz poliert werden kann.
�[0014] Dies besorgt ein Schleifaggregat 5 mit einem
Polierwerkzeug 6, welches beim Ausführungsbeispiel als
Polierscheibe ausgebildet ist, wofür jedoch auch ein Po-
lierband in Betracht kommen kann. Angetrieben wird das
Polierwerkzeug 6 von einem frequenzgesteuerten Elek-
tromotor 7, um die Drehzahl und die Drehrichtung des
Polierwerkzeugs 6 steuern zu können. Das Polierwerk-
zeug 6 ist mit seiner Rotationsachse geneigt zur Durch-
laufrichtung des Werkstücks 1 ausgerichtet, es können
auch andere Ausrichtungen in Betracht kommen, je
nachdem wie es für die Erzeugung des Glanzbildes auf
der Oberfläche des Kantenstreifens 3 von Vorteil ist.
�[0015] In der Zeichnung ist lediglich ein Schleifaggre-
gat 5 dargestellt, es können jedoch mehrere solcher
Schleifaggregate 5 zum Einsatz kommen, die unter-
schiedliche Aufgaben haben, um beispielsweise vor dem
Poliervorgang eine Reinigung der zu polierenden Ober-
fläche der Kantenstreifen 3 an den Werkstücken 1 vor-
nehmen zu können. Dazu können unterschiedliche Po-
lier- und/�oder Reinigungsmittel Verwendung finden, im
weiteren wird nur auf ein Poliermittel Bezug genommen,
welches unmittelbar für die Hochglanzerzeugung erfor-
derlich ist.
�[0016] Das zähflüssige oder pasteuse Poliermittel
kann entweder auf die Oberfläche in demjenigen Bereich
auf den Kantenstreifen 3 der Werkstücke 1 aufgetragen
werden, der auf das Polierwerkzeug 6 zuläuft, anderer-
seits kann das Poliermittel auch auf das Polierwerkzeug
6 aufgetragen werden. Letzteres ist bei dem in der Zeich-
nung dargestellten Ausführungsbeispiel der Fall.
�[0017] Dazu ist an dem Polierwerkzeug 6 eine das Po-
liermittel austragende Düse 8 angeordnet, die über ein
Rohr 9 mit einer Dosiereinrichtung 10 für das Poliermittel
verbunden ist. Der Dosiervorrichtung 10 wird das Polier-
mittel über eine Druckleitung 11 zugeführt, die an einen
Vorratsbehälter 12 angeschlossen ist. Nahe dem Vor-
ratsratsbehälter 12 ist in die Druckleitung 11 eine För-
derpumpe 13 eingefügt, die ebenso wie weitere Kompo-
nenten Teil einer Poliermittelversorgungseinrichtung 11
- 15 ist.
�[0018] Die Steuerung der Dosiervorrichtung 10, die
Teil der gesamten Poliermittelauftragseinrichtung 8 - 10
ist, kann elektrisch oder wie im Falle des Ausführungs-
beispiels pneumatisch erfolgen. Dazu ist die Dosiervor-
richtung 10 über eine Druckluftleitung 14 an eine Druck-
luftquelle angeschlossen, in die am Eingang der Dosier-
vorrichtung 10 ein elektrisch betätigbares Ventil 18 ein-
gefügt ist, welches in die Dosiervorrichtung 10 integriert
sein kann.
�[0019] Die Förderung des Poliermittels aus dem Vor-
ratsbehälter 12 über die Druckleitung 11 zur Dosiervor-
richtung 10 hin kann auch pneumatisch erfolgen. In die-
sem Fall wird der Vorratsbehälter 12 mit Druckluft beauf-
schlagt und ist mit der Druckluftleitung 14 über einen
Druckregler 15 verbunden.
�[0020] Um bei fortlaufenden Bearbeitungsvorgängen
in der Durchlaufmaschine den zur Neige gehenden Vor-

rat des Poliermittels im Vorratsbehälter 12 rechtzeitig an-
zuzeigen, ist am Vorratsbehälter 12 ein Füllstandssensor
16 angeordnet, der elektrisch mit einer Auswerteeinheit
17 verbunden ist, über die ein Signal für das erforderliche
Nachfüllen des Vorratsbehälters 12 generiert wird.

Patentansprüche

1. Durchlaufmaschine zur Bearbeitung plattenförmiger
Werkstücke (1), an deren Schmalseiten Kantenstrei-
fen (3) angefahren werden, wobei die Kantenstreifen
(3) aus einem zwecks Oberflächenvergütung polier-
baren Kunststoffmaterial bestehen und eine Vorrich-
tung zur Nachbearbeitung dieser Kantenstreifen (3)
vorgesehen ist, die wenigstens ein Schleifaggregat
(5) aufweist, �
dadurch gekennzeichnet, �
daß das Schleifaggregat (5) mit einem Polierwerk-
zeug (6), wie einer Polierscheibe oder einem Polier-
band, versehen, und eine Poliermittelauftragsein-
richtung (8 - 10) mit zumindest einer das Poliermittel
austragenden Düse (8) vorhanden ist, �
daß die Poliermittelauftragseinrichtung (8 - 10) mit
einer das Poliermittel unter Druck zuführenden
Poliermittelversorgungseinrichtung (11 - 15) verbun-
den ist
und daß das Schleifaggregat (5), die Poliermittelauf-
tragseinrichtung (8 - 10) und die Poliermittelversor-
gungseinrichtung (11 - 15) zwecks Automatisierung
des Poliervorganges mit der Programmsteuerung
der Durchlaufmaschine verknüpft sind.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet
daß das Polierwerkzeug (6) eine Polierscheibe ist.

3. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, �
daß das Polierwerkzeug (6) ein Polierband ist.

4. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, �
daß die das Poliermittel austragende Düse (8) auf
das Polierwerkzeug (6) ausgerichtet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet, �
daß die das Poliermittel austragende Düse (8) auf
den auf das Polierwerkzeug (6) zulaufenden Bereich
des Kantenstreifens (3) an den Werkstücken (1) aus-
gerichtet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Ansprüche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet, �
daß die Poliermittelauftragseinrichtung (8 - 10) eine
Dosiervorrichtung (10) für das Poliermittel aufweist.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, �
daß die Dosiervorrichtung (10) für das Poliermittel
mittels Druckluft gesteuert ist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7,
dadurch gekennzeichnet, �
daß die Poliermittelversorgungseinrichtung (11 - 15)
einen Vorratsbehälter (12) für das Poliermittel auf-
weist, der mittels einer Druckleitung (11) mit der Do-
siervorrichtung (10) der Poliermittelauftragseinrich-
tung (8 - 10) verbunden ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, �
daß am Vorratsbehälter (12) eine Förderpumpe (13)
angeordnet ist, an der die Druckleitung (11) ange-
schlossen ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, �
daß der Vorratsbehälter (12) mittels einer Druckluft-
leitung (14) an eine Druckluftquelle zwecks Druck-
beaufschlagung zur Erzeugung des Förderdrucks in
der Druckluftleitung (11) angeschlossen ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9 oder 10,
dadurch gekennzeichnet, �
daß am Vorratsbehälter (12) ein Füllstandssensor
(16) angeordnet ist.

Claims

1. Continuous machine for machining panel-�form work-
pieces (1), on the narrow sides of which edge strips
(3) are arranged, whereby the edge strips (3) consist
of a synthetic material which can be polished for the
purpose of surface finishing, and an apparatus for
finishing these edge strips (3) is provided which com-
prises at least one grinding unit (5),�
characterised in that
the grinding unit (5) is provided with a polishing tool
(6) such as a polishing wheel or a polishing belt, and
a polishing agent application unit (8 - 10) is provided
which has at least one nozzle (8) discharging the
polishing agent,�
in that the polishing agent application unit (8 - 10)
is connected to a polishing agent supply unit (11 -
15) supplying the polishing agent under pressure,�
and in that the grinding unit (5), the polishing agent,
application unit (8 - 10) and the polishing agent sup-
ply unit (11 - 15) are linked to the program control of
the continuous machine for the purpose of automa-
tion.

2. Device according to claim 1,
characterised in that

the polishing tool (6) is a polishing wheel.

3. Device according to claim 1,
characterised in that
the polishing tool (6) is a polishing belt.

4. Device according to one of the claims 1 - 3,
characterised in that
the nozzle (8) discharging the polishing agent is ori-
entated in relation to the polishing tool (6).

5. Device according to one of the claims 1 - 3,
characterised in that
the nozzle (8) discharging the polishing agent is ori-
entated in relation to the area of the edge strip on
the workpieces (1) running towards the polishing tool
(6).

6. Device according to one of the claims 1 - 5,
characterised in that
the polishing agent application unit (8 - 10) compris-
es a dosing device (10) for the polishing agent.

7. Device according to claim 6,
characterised in that
the dosing device (10) for the polishing agent is con-
trolled by means of compressed air.

8. Device according to claim 6 or 7,
characterised in that
the polishing agent supply unit (11 - 15) comprises
a supply container (12) for the polishing agent which
is connected by means of a pressure line (11) to the
dosing device (10) of the polishing agent application
unit (8 - 10).

9. Device according to claim 8,
characterised in that
a delivery pump (13) is arranged on the supply con-
tainer (12), to which delivery pump (13) the pressure
line (11) is connected.

10. Device according to claim 8,
characterised in that
the supply container (12) is connected by means of
a compressed air line (14) to a compressed air
source for the purpose of impacting with pressure in
order to produce the delivery pressure in the com-
pressed air line (11).

11. Device according to claim 9 or 10,
characterised in that
a fill level sensor (16) is arranged on the supply con-
tainer (12).
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Revendications

1. Machine de traitement continu de pièces à usiner (1)
en forme de panneaux, sur les côtés étroits desquel-
les des bandes de bords (3) sont conduites, les ban-
des de bords (3) consistant en une matière synthé-
tique pouvant être polie aux fins de traitement de
surfaces, et un dispositif, qui présente au moins un
système de polissage (5), étant prévu pour le traite-
ment ultérieur de ces bandes de bords (3), �
caractérisé en ce
que  le système de polissage (5) est équipé d’un po-
lissoir (6), tel qu’un disque à polir ou une bande de
polissage, et un dispositif d’application de produit à
polir (8 - 10) avec au moins une buse pour l’applica-
tion du produit à polir étant prévu,�
que le dispositif d’application de produit à polir (8 -
10) est relié à un dispositif d’approvisionnement en
produit à polir (11 - 15) qui amène sous pression
ledit produit à polir,�
et que le système de polissage (5), le dispositif d’ap-
plication de produit à polir (8 - 10) et le dispositif
d’approvisionnement en produit à polir (11 - 15) sont
reliés à la commande programmée de la machine
de traitement continu, aux fins d’automatisation du
processus de polissage.

2. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le polissoir (6) est un disque à polir.

3. Dispositif selon la revendication 1,
caractérisé en ce que
le polissoir (6) est une bande de polissage.

4. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que
la buse (8), qui applique le produit à polir, est dirigée
sur le polissoir (6).

5. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que
la buse (8), qui applique le produit à polir, est dirigée
sur la zone concernée de la bande de bords (3) des
pièces à usiner (1) conduite au polissoir (6).

6. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 5,
caractérisé en ce que
le dispositif d’application de produit à polir (8 - 10)
présente un dispositif de dosage (10) pour le produit
à polir.

7. Dispositif selon l’une des revendications 1 à 3,
caractérisé en ce que
le dispositif de dosage (10) pour le produit à polir est
commandé à l’air comprimé.

8. Dispositif selon revendication 6 ou 7,

caractérisé en ce que
le dispositif d’approvisionnement en produit à polir
(11 - 15) présente un réservoir (12) de produit à polir
qui est raccordé au dispositif de dosage (10) du dis-
positif d’application de produit à polir (8 - 10) au
moyen d’une conduite d’air comprimé (11).

9. Dispositif selon la revendication 8,
caractérisé en ce que
le réservoir (12) est équipé d’une pompe d’alimen-
tation (13) à laquelle est raccordée la conduite d’air
comprimé (11).

10. Dispositif selon la revendication 8,
caractérisé en ce que
la réservoir (12) est raccordé, au moyen d’une con-
duite d’air comprimé (14), à une source d’air com-
primé pour la génération de la pression dans la con-
duite d’air comprimé (11).

11. Dispositif selon revendication 9 ou 10,
caractérisé en ce que
le réservoir (12) est équipé d’un détecteur de niveau
de remplissage (16).
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