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Maskin for sluttbearbeidelse av belegg som bestdr av
plastfolier pd profillegemer av tre eller treprodukter.

Oppfinnelsen angdr en maskin for sluttbearbeidelse av
belegg som bestdr av plastfolier pi profillegemer av tre eller tre-
produkter, hvilke plastfolier med strimler som slutter seg til pro-
fillegemets langs- og/eller tverrgdende kanter, etter oppvarming
og mykgjgring-og eventuelt padfgring av lim, legges omkring vedkom-
mende langs- eller tverrgdende kanter av profillegemet, festes til
flater av profillegemet st¢tende til disse kanter og eventuelt leg-
ges med sine endekantomrdder inn i sporlignende fordypninger i pro-

fillegemet, hvilke fordypninger lgper parallelt med vedkommende pro-
filkanter.

Med en s&dan maskin forarbeides profillegemet, til hvis
hovedflater folien allerede er festet, men som fremdeles oppviser

fremspringende kanter som senere skal dekke de resterende flater av
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profillegemet. Ved sd&danne profillegemer kan det dreie ség om kon-
struksjonsdeler for mgbler, f.eks. skapvegger, men ogsd deler innen-
for bygningssnekkeromrddet, f.eks. dgrer, fortrinnsvis dg¢rplater.
Disse profillegemer kan bestd:" av massivt tre, sponplater og sammen-
satte materialer som inneholder tre. Spesielt kan sddanne legemer
av sammensatte materialer med folien vare bygget opp for pa kjent

vis & danne et laminat.

Ved profillegemer av denne art er det viktig at den mest
kompliserte del av fremstillingsprosessen, nemlig ombgyningen av
foliekantene og deres befestigelse, til de til dette formdl anord-
nede flater pd profillegemet, i stgrst mulig gtstrekhing kan foregl
selvstendig i maskinen for & unngd feil og misforstdelser som er
uunnééelige nar disse arbeider utfgres manuelt, men ogsd for & re-
dusere de betydelige omkostninger som er forbundet med en manuell
bearbeidelse. Maskinen md imidlertid dessuten levere et péofil-
legeme, hvor foliekantene fremtrer uten fuger eller er lagt inn i
sporet nar foliekantene skal vare forsenket. Dette er pékrevet
ikke bare av estetiske grunner, ifglge hvilke utilsiktede, av folien
ikke dekkede flater m& unngles, men oppstdr ogsd ut fra de praktiske
krav til et s8dant profillegeme. En urent forarbeidet folie ville
f.eks. ved en d¢r kunne fgre til at foliekantene lgsner fra profil-
legemet.

Til dette formdl md faliefremspringene pd profillegemets
leﬁgde— eller tverrgidende sidekanter, hvor de til hinannen stgtende
flater av profillegemet som regel danner en rett vinkel, bgyes om
P4 en sadan mite at der ved kanten bare oppstdr en meget liten eller
ingen krumningsradius, selv om folien kan ha en betydelig tykkelse.
Dette er bare mulig med en i hgy grad mykgjort folie. Den mykgjorte
folie m& imidlertid ikke utsettes hverken for strekk eller stuking,
fordi foliens lengde- henholdsvis tverrmdl i det tilfelle ville for-
andre seg i forhold til det opprinnelige emnes dimensjoner. Dette
ville fgre til at folien ikke lenger passer.

Oppfinnelsen skaffer en maskin som utfgrer samtlige for
forarbeidelse av foliens endekantomrader ngdvendige arbéider og der-
for ikke ne¢dvendiggij@gr kvalifisert arbeidskraft, men bare betje-
ningspersonale, og dermed skaffer forutsetningene for en i det min-
ste halvautomatisk drift som senere kan bygges ut til en helauto-
matisk drift, sarlig ved seriefremstilling av profillegemer.

Dette oppnds ved at der for glatting av den av en primer-

presse ombgyde foliestrimmel og for dennes ytterligere befestigelse
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er anordnet en sekundar presse som trer i funksjon ndr den primare
presse er lg¢ftet av og hvis trykkoverfgrende flater er stivt utfor-
met og eventuelt har ytre, fjazrende belegg og er tilpasset en del
av profillegemets form, hvilken sekundare presse eventuelt er for-
synt med en fjzrende tunge for innfgring av foliestrimmelens ende-
kantomrdde i fordypningen.

Hensiktsmessig er den sekundzre presse forsynt med en

elektrisk oppvarmingsanordning,

Oppfinnelsen skal beskrives narmere i det fglgende ved
utfgrelseseksempler under henvisning til tegningen, hvis fig. 1 og
2 viser skjematisk arbeidsoperasjonene 1 maskinen ifglge oppfinnel-
sen for fremstilling av en de¢r eller lignende.

Etter at den foliestrimmel som danner fremspringet, er
lagt om kanten, trer oppvarmede plater 501 som utgj@gr en sekundar
presse, i funksjon som antydet pd fig. 1 og 2, hvilke plater, nar
det gjelder den stasjon som er vist pad fig. 1, er bevegelige i
pilens 51 retning. Disse plater 501 som har belegg 54 og 55 av
gummi, legges sammen med en tunge 53 som hviler mot en fjer 52 og
varmes opp av en varmeanordning 56, ned i fordypningene og glatter
ce tilstptende flater som det fremgdr av fig. 1 og 2.

Ombgyningen av de i det foregdende beskrevne mykgjorte
foliefremspring, som eventuelt er forsynt med lim, ved hjelp av
egnede presser kan foregd sdledes at der ikke oppstdr noen forand--
ring av foliens dimensjoner. I dette tilfelle er det mulig fra
begynnelsen av & skjzre til folien til de @¢nskede dimensjoner, hvor-
etter den bare blir ferdigbearbeidet i maskinen.

Patentkrayw

1. Maskin for sluttbearbeidelse av belegg som bestdr av
plastfolier pad profillegemer av tre eller treprodukter, hvilke
pPlastfolier med strimler som slutter seg til profillegemets langs-
og/eller tverrgdende kanter, etter oppvarming og mykgjgring og
eventuelt pafgring av lim, legges omkring vedkommende langs- eller
tverrgdende kanter av profillegemet, festes til flater av profil-
legemet stédtende til disse kanter og eventuelt legges med sine ende-
kantomrdder inn i sporlignende fordypninger i profillegemet, hvilke
fordypninger lgper parallelt med vedkommende profilkanter,
karakterisert ved at der for glatting av den av en
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primer presse ombgyde foliestrimmel og for dennes ytterligere befes-
tigelse er anordnet en sekunder presse (501) som trer i funksjon nar
den primere presse er lgftet av og hvis trykkoverfgrende flater er
stivt utformet og eventuelt har ytre, fjzrende belegg (54, 55) og er
tilpaéset en del av profillegemets form, hvilken sekundare presse
(501) eventuelt er forsynt med en fjerende tunge (53) for innfgring
av foliestrimmelens endekantomrade i fordypningen.

2, Maskin i henhold til krav 1, karakterisert
ved at den sekundare presse (501) er forsynt med en elektrisk opp-

varmingsanordning (56) .

Anfgrte publikasjoner: -
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FIG. 2
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