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(57) Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Bearbeiten mit Verzierungen versehener Mobelbauteile, speziell
zum Glatten von Einfrésungen in Faserplatten mittlerer Dichte. Als Glattwerkzeug dient ein auf der Werkzeugspindel
einer Oberfrdsmaschine befestigter, dem zum Frésen verwendeten Werkzeug analog geformter, unbeheizter, glatter
metallischer Kérper, der mit einer Drehzahl von mindestens 6000 U/min unter maRigem Andruck durch das
Innenprofil gefiihrt wird. Das geglattete Innenprofil kann anschlieBend lackiert werden. Mit der Erfindung wird ein
neuartiges, als Friktionsglatten bezeichnetes Wirkprinzip fir die Bearbeitung von Holzwerkstoffen vorgestellt.
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Patentanspruch:

Verfahren zum Bearbeiten mit Verzierungen versehener Mdbelbauteile auf Basis von Faserplatten
mittlerer Dichte, in die mittels programmgesteuerter Oberfraswerkzeuge geschweifte
Innenprofilierungen eingearbeitet werden, gekennzeichnet dadurch, daR im AnschluR an den
Arbeitsgang des Frésens und gegebenenfalls anschlieBenden Férbens des Innenprofils ein auf der
Werkzeugspindel einer Oberfrésmaschine befestigter, dem verwendeten Oberfraswerkzeug analog
geformter, unbeheizter, glatter metallischer Kérper mit einer Drehzahl von etwa 6 000 bis 24000 U/min
unter maRigem Andruck unter Verwendung des gleichen, fiir die Herstellung der Einfrasung
verwendeten Steuerungsprogramms durch das Innenprofil gefiihrt wird.

Hierzu 1 Seite Zeichnungen

Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Glatten geschweifter Einfrasungen in Faserplatten mittlerer Dichte, die insbesondere als
verzierte Frontfléichen von Mé&beln eingesetzt werden.

Charakteristik des bekannten Standes der Technik

Zur dekorativen Gestaltung von Mébelfrontflachen aus Holz, z.B. von Tiiren, dienen unter anderem in vielfaltiger Form
aufgebrachte Profilierungen. Sehr dekorativ wie auch materialsparend kénnen dabei Innenprofilierungen eingearbeitet werden,
z.B. solche mit halbrundem Querschnitt. Fiir derartige Materialbearbeitungen stehen Oberfrasmaschinen zur Verfiigung, die im
modernen Betrieb mit numerischer Steuerung ausgeriistet sind, womit dann auch —insbesondere mit CNC-Maschinen —
komplizierte Profile, z.B. in geschweifter Form, eingefrast werden kénnen.

Bei der Verwendung von Holzpartikelwerkstoffen fiir derartige Bauteile erweist sich die Rauhigkeit des eingefrasten Profils,
selbst bei relativhomogenem Werkstoff, wie Faserplatten mittlerer Dichte, allerdings als ein erheblich stdrender Nachteil, der die
dekorative Wirkung zunichte machtund den Einsatz derartiger Werkstoffe fiir den vorgesehenen Verwendu ngszweck verhindert.
Eine Beschichtung derartiger Innenprofilierungen ist nur mit tiefziehbaren thermoplastischen Folien, nicht aber mit
Papiertragerfolien oder Furnieren maglich. Als technologisch giinstige Variante bietet sich das Lackieren an, in der Regel nach
vorausgehender Einfarbung der angefrésten Flache im Holzton, Bei Holzpartikelwerkstoffen verbietet sich jedoch diese
Verfahrensweise auf Grund der erwéhnten Rauhigkeit der Profiloberfldche, die sich durch Quellungsprozesse bei der Firbung
mit wéBrigen Lésungen noch verstirkt. Geeignete Schieifbearbeitungsprozesse stehen fiir Holzpartikelwerkstoffe nicht zur
Verfligung.

Als ein weiteres Verfahren zur Glattung von Holzwerkstoffoberflachen ist das Thermoglitten bekannt (DE-AS 1260 759), das auf
einer Druckbeaufschlagung mittels beheizter metallischer Kdrper, wie Platten oder Walzen, beruht. Fiir die Anwendung des
Thermoglattens auf das anstehende Problem wire die Anfertigung einer beheizbaren Patrize fiir das gesamte jeweilige Profil
erforderlich.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, fir die Fertigung dekorativer Mdbelbauteile mit gefrasten geschweiften
Innenprofilierungen variabler Gestaltung Faserplatten mittlerer Dichte (MdF) verwenden zu kénnen, bei Gewihrleistung der fiir
die Mébelgestaltung erforderlichen Oberflichenqualitat.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen GlittprozeR unter Vermeidung zusitzlicher technisch aufwendiger
Einrichtungen zu schaffen, der sich in das technologische Regime der Fertigung verzierter Frontflichen auf Basis von MdF
einfligen 14B3t.

ErfindungsgemdR wird im Zuge einer Bearbeitung von Faserplatten mittlerer Dichte {(MdF), bei der in die Platten auf CNC-
Oberfrismaschinen eine geschweifte Innenprofilierung eingearbeitet wird, im Anschlu an den Arbeitsgang des Frisens und
gegebenenfalls anschlieBenden Farbens des Innenprofils in einem anschlieBenden Arbeitsgang mit einem dem verwendeten
Oberfraswerkzeug analog geformten, glatten metallischen Kdrper weitergearbeitet. Dieses Glattwerkzeug wird auf der
Werkzeugspindel einer CNC-Oberfrismaschine befestigt und mit einer Drehzahl von 6000 bis 24000U/min unter méRigem
Andruck unter Verwendung des gleichen Steuerungsprogramms, mit dem bereits die Einfrasung hergestellt wurde, durch das
innenprofil gefihrt.

Die fraswerkzeuganalogen Friktionsglattwerkzeuge bestehen aus Stahl, sind hartverchromt und poliert. Sie weisen keinerlei
Beheizung auf, ebenso wie keine zusétzliche Beheizungseinrichtung an anderer Stelle vorgesehen ist. Die allein durch die
schnelle Rotation gewonnene thermische Energie im Grenzflachenbereich zwischen Glattwerkzeug und Tragerplatte bewirkt die
Glattung der freiliegenden Oberfliche des Partikelwerkstoffes durch Einbettung der aufstehenden Fasern in die Profiloberfliche
und komplettiert so die Erzeugung auch komplizierter Innenprofilierung als dekoratives Element der Mébelbauteile. Nach dem
Arbeitsgang des Friktionsglattens kann das bearbeitete Profil in gewiinschter Weise lackiert werden.
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Ausflihrungsbeispiel
In der zugehdrigen Zeichnung zeigt

Fig.1: den Abschnitt eines Mobelfront-Bauteiles mit dekorativer Einfrasung in der Draufsicht;
Fig.2: einen Querschnitt durch das Bauteil gemiB Figur 1 mit angedeutetem Friktionsglattwerkzeug.

Nach dem Fréasvorgang auf einer CNC-Oberfrasmaschine, bei dem in ein aus einer mitteldichten Faserplatte bestehendes
Mébelbauteil 2 eine dekorative Frasung 1 eingearbeitet wurde, wird in der gleichen Aufspannung und mit dem gleichen
Steuerprogramm die Kontur ein zweites Mal abgefahren. Beim zweiten Bearbeitungsgang wird das Werkzeug ein polierter
Metallkdrper 3 mit zum fiir den ersten Arbeitsgang benutzten Fraswerkzeug analogen Konturen verwendet.

Die optimale Drehzah! wird werkstoff- und profilabhéngig eingestellt und betrigt mindestens 6000 U/min. Die AnpreBkraft liegt
im Bereich von nichtgréBer als 100N pro cm gestreckter Profilquerschnittldnge in axialer Richtung. Der Vorschub wird identisch
zum Frasvorgang gewahlt; er liegt bei 10m/min.

Lediglich durch den beschriebenen Werkzeugwechsel wird mit der gleichen Werkstiickaufspannung und dem gleichen
Steuerprogramm die Glattung der Oberflache auch komplizierter Frdsungen erreicht.
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