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(54) Vorrichtung zur Nachbearbeitung von Kantenstreifen an plattenformigen Werkstiicken

(57)  Eine solche Vorrichtung zur Nachbearbeitung
eines auf die Schmalseiten plattenformiger Werkstiicke
(1) aufgebrachten Kantenstreifens (3) aus einem zwecks
Oberflachenvergitung des Kantenstreifens (3) polierba-
ren Kunststoffmaterial ist Teil einer die Werkstlcke (1)
im Durchlauf bearbeitenden, die Kantenstreifen (3) an

die Werkstiickschmalseiten anfahrenden Maschine. Die
Vorrichtung hat wenigstens ein Schleifaggregat (5) mit
einem Polierwerkzeug (6), wie einer Polierscheibe oder
einem Polierband, und eine Poliermittelauftragseinrich-
tung (8 - 10) mit zumindest einer das Poliermittel austra-
genden Duse (8).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung
zur Nachbearbeitung eines auf die Schmalseiten platten-
formiger Werkstiicke aufgebrachten Kantenstreifens aus
einem zwecks Oberflachenvergitung des Kantenstrei-
fens polierbaren Kunststoffmaterial. Diese Vorrichtung
ist Teil einer die Werkstiicke im Durchlauf bearbeitenden,
die Kantenstreifen an die Werkstiickschmalseiten anfah-
renden Maschine.

[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 plattenférmigen Werkstiicke aufgebrachten Kan-
tenstreifens ausgestattet. Dazu gehdren vornehmlich
Kantenfrésaggregate, die eine Besdumung des Kanten-
streifens vornehmen, um Uberstande tber die Platten-
breitseiten abzutragen. Es gibt auch schon Nachbear-
beitungsvorrichtungen, um aus Kunststoff bestehende
Kantenstreifen anihren freiliegenden Auf3enseiten nach-
zubearbeiten, hierbei geht es insbesondere um die Be-
seitigung des bei der spannehmenden Bearbeitung des
Kantenstreifens auftretenden Wei3bruchs. Solche Vor-
richtungen weisen Ziehklingen oder Druckrollen auf, die
auf die Oberflache des an ihnen entlanglaufenden Kan-
tenstreifens einwirken.

[0003] Solche Oberflachenbearbeitungen reichen
nicht aus, wenn an den Kantenstreifen eine hochglén-
zende Oberflache erzeugt werden soll. Hierfiir stehen
Kantenstreifen zur Verfiigung, die insbesondere aus ei-
nem Acrylmaterial bestehen und die bei der abschlies-
senden Bearbeitung poliert werden mussen. Solche
Acrylkanten, fachlich als Polymethylmethacrylat "PM-
MA" bezeichnet, kdnnen mit dafuir geeigneten Poliermit-
teln auf einen sehr hohen Glanzgrad poliert werden. Der
Poliervorgang wird in der Mobelindustrie noch heute mei-
stens manuell durchgefiihrt, nachdem die plattenférmi-
gen Mdbelteile die Kantenanleimmaschine verlassen ha-
ben. Es ist auch bekannt, die Acrylkanten maschinell zu
polieren, was bis jetzt nur selten praktiziert wird. Dafir
werden separate Poliermaschinen eingesetzt, die relativ
groRR 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.

[0004] Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zu-
grunde, eine Vorrichtung der eingangs genannten Art zu
schaffen, die folglich Teil einer im Durchlauf arbeitenden
Kantenanleimmaschine ist, mit der das auf Glanz polier-
bare Kunststoffmaterial der auf die Schmalseiten der
plattenformigen Werkstlicke aufgebrachten Kantenstrei-
fen sogleich im Durchlauf in derselben Maschine poliert
wird.

[0005] Diese Aufgabe wird bei der genannten Vorrich-
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tung geldst durch wenigstens ein Schleifaggregat mit ei-
nem Polierwerkzeug, wie einer Polierscheibe oder einem
Polierband, und durch eine Poliermittelauftragseinrich-
tung mit zumindest einer das Poliermittel austragenden
Duse.

[0006] Fur die Erfindung ist wesentlich, daf? die neue
Vorrichtung mitihren in die Durchlaufmaschine integrier-
ten Bauteilen sich in den automatischen Bearbeitungs-
ablauf im Durchlaufverfahren eingliedern laRt. Wichtig
hierbei ist, daR das notwendige Poliermittel zum einen
in ausreichender und zum anderen nicht in Uberschis-
siger Weise dem Polierwerkzeug des Schleifaggregates
zugefihrt oder auf die Oberflache der Kantenstreifen auf-
getragen wird. Dementsprechend ist die das Polierwerk-
zeug austragende Duse entweder auf das Polierwerk-
zeug oder auf den Kantenstreifen ausgerichtet. Des wei-
terenist die erfindungsgemane Poliervorrichtung mit sol-
chen steuerbaren Einrichtungen ausgestattet, die mitder
Programmsteuerung der Durchlaufmaschine verknupft
und entsprechend programmgesteuert werden kénnen.
[0007] Vorteilhafte Ausgestaltungsmerkmale der Er-
findung ergeben sich aus den Unteranspriichen und aus
der nachstehenden Beschreibung.

[0008] Die Erfindung wird nachfolgend anhand der
Zeichnung an einem Ausfuhrungsbeispiel noch néher er-
lautert. Die Zeichnung zeigt in schematischer Darstel-
lung den Nachbearbeitungsbereich fur das Polieren ei-
ner im Durchlauf arbeitenden Kantenanleimmaschine.
[0009] Im einzelnen erkennt man in der Zeichnung ein
plattenférmiges Werkstiick 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 Werksttcke 1 ist mit
einem Kantenstreifen 3 versehen, der von einem Kan-
tenanleimaggregat der Maschine aufgetragen und mit-
tels nachgeordneter Frasaggregate besdumt ist, um mit
seinen Kanten biundig mit den Plattenbreitseiten abzu-
schlieBen. Der Kantenstreifen 3 besteht aus einem po-
lierbaren Kunststoffmaterial, insbesondere einem Acryl-
werkstoff, der an seiner freiliegenden Oberflache auf
Hochglanz poliert werden kann.

[0010] Dies besorgt ein Schleifaggregat 5 mit einem
Polierwerkzeug 6, welches beim Ausfiihrungsbeispiel als
Polierscheibe ausgebildet ist, wofir 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 kénnen. Das Polierwerk-
zeug 6 ist mit seiner Rotationsachse geneigt zur Durch-
laufrichtung des Werkstiicks 1 ausgerichtet, es kénnen
auch andere Ausrichtungen in Betracht kommen, je
nachdem wie es fir die Erzeugung des Glanzbildes auf
der Oberflache des Kantenstreifens 3 von Vorteil ist.
[0011] Inder Zeichnung ist lediglich ein Schleifaggre-
gat 5 dargestellt, es kénnen jedoch mehrere solcher
Schleifaggregate 5 zum Einsatz kommen, die unter-
schiedliche Aufgaben haben, um beispielsweise vor dem
Poliervorgang eine Reinigung der zu polierenden Ober-
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flache der Kantenstreifen 3 an den Werkstticken 1 vor-
nehmen zu kénnen. Dazu kénnen unterschiedliche Po-
lier- und/oder Reinigungsmittel Verwendung finden, im
weiteren wird nur auf ein Poliermittel Bezug genommen,
welches unmittelbar fiir die Hochglanzerzeugung erfor-
derlich ist.

[0012] Das =zahflussige oder pasteuse Poliermittel
kann entweder auf die Oberflache in demjenigen Bereich
auf den Kantenstreifen 3 der Werkstiicke 1 aufgetragen
werden, der auf das Polierwerkzeug 6 zulauft, anderer-
seits kann das Poliermittel auch auf das Polierwerkzeug
6 aufgetragen werden. Letzteresist bei demin der Zeich-
nung dargestellten Ausfiihrungsbeispiel der Fall.
[0013] Dazuistandem Polierwerkzeug 6 eine das Po-
liermittel austragende Dise 8 angeordnet, die Uiber ein
Rohr 9 mit einer Dosiereinrichtung 10 fur das Poliermittel
verbunden ist. Der Dosiervorrichtung 10 wird das Polier-
mittel Gber eine Druckleitung 11 zugeflhrt, die an einen
Vorratsbehélter 12 angeschlossen ist. Nahe dem Vor-
ratsratsbehélter 12 ist in die Druckleitung 11 eine For-
derpumpe 13 eingefiigt, die ebenso wie weitere Kompo-
nenten Teil einer Poliermittelversorgungseinrichtung 11
- 15 ist.

[0014] Die Steuerung der Dosiervorrichtung 10, die
Teil der gesamten Poliermittelauftragseinrichtung 8 - 10
ist, kann elektrisch oder wie im Falle des Ausflihrungs-
beispiels pneumatisch erfolgen. Dazu ist die Dosiervor-
richtung 10 uber eine Druckluftleitung 14 an eine Druck-
luftquelle angeschlossen, in die am Eingang der Dosier-
vorrichtung 10 ein elektrisch betatigbares Ventil 18 ein-
gefiigt ist, welches in die Dosiervorrichtung 10 integriert
sein kann.

[0015] Die Férderung des Poliermittels aus dem Vor-
ratsbehalter 12 Giber die Druckleitung 11 zur Dosiervor-
richtung 10 hin kann auch pneumatisch erfolgen. In die-
sem Fall wird der Vorratsbehalter 12 mit Druckluft beauf-
schlagt und ist mit der Druckluftleitung 14 Uber einen
Druckregler 15 verbunden.

[0016] Um bei fortlaufenden Bearbeitungsvorgéngen
in der Durchlaufmaschine den zur Neige gehenden Vor-
rat des Poliermittels im Vorratsbehélter 12 rechtzeitig an-
zuzeigen, istam Vorratsbehélter 12 ein Flllstandssensor
16 angeordnet, der elektrisch mit einer Auswerteeinheit
17 verbundenist, tiber die ein Signal fiir das erforderliche
Nachfillen des Vorratsbehalters 12 generiert wird.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Nachbearbeitung eines auf die
Schmalseiten plattenférmiger Werkstlicke aufge-
brachten Kantenstreifens aus einem zwecks Ober-
flachenvergitung des Kantenstreifens polierbaren
Kunststoffmaterial, wobei die Vorrichtung Teil einer
die Werksticke im Durchlauf bearbeitenden, die
Kantenstreifen an die Werkstiickschmalseiten an-
fahrenden Maschine ist,
gekennzeichnet durch
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wenigstens ein Schleifaggregat (5) mit einem Polier-
werkzeug (6), wie einer Polierscheibe oder einem
Polierband, und durch eine Poliermittelauftragsein-
richtung (8 - 10) mit zumindest einer das Poliermittel
austragenden Duse (8).

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

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

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf die das Poliermittel austragende Duse (8) auf
das Polierwerkzeug (6) ausgerichtet ist.

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 3,
dadurch gekennzeichnet,
daf die das Poliermittel austragende Duse (8) auf
den jeweils auf das Polierwerkzeug (6) zulaufenden
Bereich des Kantenstreifens (3) an den Werkstuk-
ken (1) ausgerichtet ist.

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 5,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Poliermittelauftragseinrichtung (8 - 10) mit
einer das Poliermittel unter Druck zufihrenden
Poliermittelversorgungseinrichtung (11 - 15) verbun-
den ist.

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 - 6,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Poliermittelauftragseinrichtung (8 - 10) eine
Dosiervorrichtung (10) fur das Poliermittel aufweist.

8. Vorrichtung nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet,
daf3 die Dosiervorrichtung (10) fiir das Poliermittel
mittels Druckluft gesteuert ist.

9. Vorrichtung nach Anspruch 7 oder 8,
dadurch gekennzeichnet,
daR die Poliermittelversorgungseinrichtung (11 - 15)
einen Vorratsbehélter (12) fur das Poliermittel auf-
weist, der mittels einer Druckleitung (11) mit der Do-
siervorrichtung (10) der Poliermittelauftragseinrich-
tung (8 - 10) verbunden ist.

10. Vorrichtung nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet,
dal3 am Vorratshehalter (12) eine Foérderpumpe (13)
angeordnet ist, an der die Druckleitung (11) ange-
schlossen ist.

11. Vorrichtung nach Anspruch 9,
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dadurch gekennzeichnet,

daf} der Vorratsbehélter (12) mittels einer Druckluft-
leitung (14) an eine Druckluftquelle zwecks Druck-
beaufschlagung zur Erzeugung des Forderdrucks in
der Druckluftleitung (11) angeschlossen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 11,

dadurch gekennzeichnet,

dal? am Vorratsbehélter (12) ein Fillstandssensor
(16) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 6 - 12,
dadurch gekennzeichnet,

dall das Schleifaggregat (5), die Poliermittelauf-
tragseinrichtung (8 - 10) und die Poliermittelversor-
gungseinrichtung (11 - 15) zwecks Automatisierung
des Poliervorganges mit der Programmsteuerung
der Durchlaufmaschine verknipft sind.
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