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VERFAHREN ZUM AUTOMATISCHEN POLIEREX VO F CHKAITEI AN PLATTEN AUS MARMOR, NATURSTEIN,
e GRA| FIT 0D. Dgl UND AUTOMATISCHE POLIERMASCHINE ZUR DURCHFUHRUNG DIESES VERFAHRENS

(57)  Verfahren zum automatischen Polieren von Flachkanten »
(Stimflachen) von Platten (17) aus Marmor, Naturstein, Gra-
nit od. dgl. mittels einer automatischen Kantenpolierma-
schine (10), bei welchem Verfahren die zu polierende und
gegebenenfalls vorher von einer Grobschleifscheibe bear-
beitete Flachkante einer auf einem Forderband (16) langs
der Maschine vorrickenden Platte (17) von einer Vielzahl
von motorbetriebenen Polierscheiben (21), die auf einem an
der Kantenpoliermaschine (10) befestigten Balken (18)
montiert sind, bearbeitet wird, wobei die Polierscheiben (21)
einen vorbestimmten Druck auf die Flachkante der vorrik-
kenden Platte (17) auslben, dadurch gekennzeichnet, daB
die Polierscheiben (21) wahrend des Vorrlickens der Platte
(17) auf dem Forderband (16) einer standigen Schwenkbe-
wegung um eine im wesentlichen parallel zur Vorrackrich-
tung bzw. zur Flachkante der Platte (17) liegende Achse
unterworfen werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum automatischen Polieren von Flachkanten (Stirnfla-
chen) an Platten aus Marmor, Naturstein, Granit od. dgl.

Im besonderen bezieht sich die Erfindung auf ein automatisches Verfahren, das eine schnelle und
wirksame Polierfunktion an Flachkanten von Platten aus Marmor, Naturstein, Granit od. dgl. ermdglicht,
wobei gleichzeitig Unter Einsatz einer Mindestmenge an Schieifmitteln der gewlinschte Glanz erzielt wird.

Die Erfindung bezieht sich weiters auf eine automatische Kantenpoliermaschine zur Durchfiihrung
dieses Verfahrens.

Die Erfindung kommt hauptsdchlich in der Marmor, Naturstein, Granit od. dgl. verarbeitenden Industrie
zur Anwendung. -

Der bekannte Stand der Technik umfaBt verschiedene Maschinentypen zum Polieren von Flachkanten
an langen Platten aus Materialien wie Marmor, Naturstein und Granit. Derartige Maschinen haben eine
Vielzahl von Bearbeitungskdpfen, die fest auf einem Gestell montiert sind, wobei jeder dieser Képfe mit
einer drehbaren Diamantscheibe oder mit einer Scheibe mit Schieifmaterial einer bestimmten K&rnung, und
einem Druckzylinder ausgestattet ist, der auf die drehende Scheibe einen Druck gegen die zu bearbeitende
Flachkante ausibt.

Im allgemeinen befindet sich an der Eingangsseite solcher Maschinen eine Grobschleifscheibe, um von
der zu polierenden Platte eventuell vorhandenes Uberschissiges Material zu entfernen.

Der Poliervorgang erfolgt dadurch, daB die Platte auf einem gegeniiber dem Maschinengestell befindli-
chen Férderband beférdert wird, und die zu polierende Flachkante der auf dem Fdrderband vorrlickenden
Platte mittels Diamantscheiben oder Schleifscheiben mit einer im Verhditnis zum Vorrlicken der Platte
immer feiner werdenden K&rnung bearbeitet wird.

Ein anderer bekannter Typ einer Poliermaschine ist in der italienischen Gebrauchsmusteranmeldung Nr.
63293/B 88 beschrieben.

Dieser Maschinentyp verfiigt Uiber eine Vielzahl von Bearbeitungsk&pfen, von denen jeder mit einer
drehbaren Diamantscheibe oder mit einer Schleifscheibe versehen ist, wobei die Gesamtheit der KSpfe auf
einem um eine Achse drehbaren Balken (Briicke) montiert ist, dessen Bewegung entsprechend den
voreinstellbaren Bearbeitungsparametern (Plattenstirke, Kantenform usw.) mittels einer Steuerelektronik
gesteuert wird.

Dieser Maschinentyp bietet im Verhdltnis zu den Anforderungen an eine Maschine, die rein zum
Kantenpolieren gedacht ist, Uberflissige Funktionen und ist daher, wenngleich er auch Flachkanten
bearbeiten kann, als kostspielig zu betrachten und in der Praxis fiir einfache Arbeiten nicht zu empfehlen.

Beide oben beschriebenen Maschinentypen weisen einige Mingel und Nachteile auf, die bei der
Bearbeitung von Flachkanten deutlich sichtbar werden.

Der erste Mangel geht auf die Notwendigkeit zurlick, da8 zu Beginn des Bearbeitungsvorganges einige
Bearbeitungskdpfe mit grobkSrnigen Diamantscheiben, z.B. mit einer K&rnung von 35-50 Mesh, eingesetzt
werden missen.

Der Einsatz dieser grobkdrnigen Schleifscheiben ist der Grund fiir erheblich hohe Bearbeitungskosten,
da solche grobkdrnigen Schieifscheiben sehr schnell verschieien und demnach oft ausgetauscht werden’
missen.

Ein zweiter Mangel entsteht durch die vom Druckzylinder auf die K&pfe der Maschine ausgelbte Kraft,
um die Schieifscheiben an die Flachkante der vorrlickenden Platte zu dricken.

Die vom Druckzylinder ausgelibte Kraft ist konstant, wihrend die Diamantoberfliche, die auf die
Flachkante einwirkt, sich sowohl zu Beginn der Bearbeitung (progressiv zunehmend) als auch bei Beendi-
gung der Bearbeitung (progressiv abnehmend), verdndert.

Aus diesem Grund beginnt der von jeder der Schleifscheiben auf die Flachkante ausgelibte Druck mit
einem anfinglichen Spitzenwert, der bis zum Erreichen des normalen Bearbeitungswertes abnimmt und der
gegen Ende der Platte erneut ansteigt, um dort einen weiteren Spitzenwert zu erlangen.

Aus diesem Grund gibt es sowohl am Anfang als auch am Ende der Platte einen Bereich, in dem die
Flachkante tiefer bearbeitet wurde als im iibrigen Bereich, wodurch matte Stellen und Kerben auf der Kante
entstehen, die dann manuell nachgearbeitet, maschinell nachpoliert oder nochmals einem Polierdurchlauf
unterworfen werden mussen. _

Dies erhdht betrichtlich die Bearbeitungsdauer, ehe man zum Endprodukt gelangt, was letztendlich
erhebliche Produktionskosten mit sich bringt.

Die Erfindung stellt sich zur Aufgabe, den typischen Méngelin und Nachteilen des bekannten Standes
der Technik Abhilfe zu schaffen und ein Verfahren zum Polieren von Flachkanten an Platten aus Marmor,
Naturstein, Granit od. dgl. mittels einer automatischen Kantenpoliermaschine anzugeben, welches in der
Lage ist, Arbeitszeit und Arbeitskosten erheblich zu senken.
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Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Verfahren, bei welchem die zu polierende und gegebenen-
falls vorher von einer Grobschieifscheibe bearbsitete Flachkante einer auf einem F&rderband Iangs der
Maschine vorrlickenden Platte von einer Vielzahl von motorbetriebenen Polierscheiben, die auf einem an
der Kantenpoliermaschine befestigten Balken montiert sind, bearbeitet wird, wobei die Polierscheiben einen
vorbestimmten Druck auf die Flachkante der vorriickenden Platte ausiiben, erfindungsgemiB dadurch
gelst, daB die Polierscheiben wihrend des Vorrlickens der Platte auf dem Férderband einer stdndigen
Schwenkbewegung um eine im wesentlichen parallel zur Vorrlickrichtung bzw. zur Flachkante der Platte
liegende Achse unterworfen werden.

Dadurch, da8 beim erfindungsgemiBen Verfahren die Polierscheiben eine stdndige Schwenkbewegung
auf der Flachkante der vorriickenden Platte ausfihren anstatt der Flachkante gegeniuber in einer festen
Stellung zu bleiben, werden folgende wesentlichen Vorteile gegeniber dem bekannten Stand der Technik
erzielt.

- Kopfe mit grobkdrnigen Diamantscheiben etiibrigen sich und es knnen von Anfang an, d.h. schon
bei den ersten Kopfen, relativ feine Schieifscheiben eingesetzt werden, z.B. mit einer K8rnung von
mindestens 250 Mesh. Dadurch brauchen keine grobkdrnigen Schieifmittel eingesetzt werden, die
bekanntlich schneller verschieien.

- [Es werden gleichmaBig Uiber die gesamte Linge der Platte hinweg gldnzende Kanten ohne den am
Anfang und am Ende der Platte auftretenden Maéngeln erzielt, die typisch fir die bekannten Techniken
sind und normalerweise eine weitere Kantenbearbeitung nach Beendigung des ersten Polierdurchlaufs
erfordern.

Uberschreitet die Hohe einer zu bearbeitenden Flachkante den Durchmesser der Polierscheiben, so
kGnnen nach einem weiteren Merkmal der Erfindung die Polierscheiben, wie z.B. aus der DE 27 40 696 A1
an sich bekannt, entlang einer zu der von der Flachkante bestimmten Ebene parallelen Ebene angehoben
und abgesenkt werden, um so die Flachkante iiber ihre gesamte HGhe in einem Arbeitsgang zu bearbeiten.

Die automatische Kantenpoliermaschine zur Durchfiihrung des erfindungsgemiBen Verfahrens umfaBt
ein Traggestell, an dem ein Paar von Seitenplatten zur Aufnahme eines Balkens befestigt ist, auf dem eine
Vielzahl von motorbetriebenen Polierscheiben monflert ist, weiters umfaBt die Maschine ein FGrderband
zum Vorbeibewegen einer Platte aus Marmor, Naturstein, Granit od. dgl. an den’ Polierscheiben, wobei die
zu polierende Flachkante der Platte den Polierscheiben gegenlberliegt. Die Kantenpoliermaschine ist
erfindungsgemaB dadurch gekennzeichnet, da8 der Balken in den Seitenplatten mittels Zapfen gelagert ist
und daB sie Uber eine Schwenkeinrichtung verflgt, die den Balken in eine Schwenkbewegung um eine
parallel zur Vorriickrichtung bzw. zur Flachkante der Platte liegende Achse versetzt.

In der bevorzugten Ausfiihrungsform der erfindungsgemaBen Poliermaschine umfaBt die Schwenkein-
richtung ein erstes Paar langgestreckter Metallplaften, an denen der Balken befestigt ist, wobei das eine
Ende jeder dieser Metaliplatten mittels eines der Zapfen an den Seitenplatten befestigt ist und das andere
Ende jeder Metallplatte mit einem Ende einer Platte eines zweiten Paares von Metaliplatten verbunden ist,
deren jeweils andere Enden mit einem Antriebsmechanismus gekoppelt sind.

Der Antriebsmechanismus umfagt zweckmiBig einen Motor und ein Untersetzungsgetriebe, das abtrieb-
seitig mit dem zweiten Paar von Metallplatten, unter Zwischenschaltung von Exzenterscheiben, durch eine
Welle verbunden ist.

Vorteilhaft ist dabei, wenn gemi8 einem weiteren Merkmal der Erfindung die Exzentnzitit der Exzenter-
scheiben innerhalb vorbestimmter Grenzen mittels Stellschrauben einstellbar ist. Damit ist eine Einstellung
des jeweils gewlinschten Schwenkwinkels des Balkens auf einfache Weise méglich.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachstehenden Beschreibung einer
bevorzugten Ausfihrungsform der Erfindung in Verbindung mit den beiliegenden Zeichnungen. In den
Zeichnungen zeigen: Fig. 1 eine schematische Seitenansicht einer Kantenpoliermaschine nach der Erfin-
dung, wobei nur die fiir die Erfindung wesentlichen Elemente dargestellt sind, und Fig. 2 schematisch den
Schnitt nach der Linie A-A in Fig. 1.

Die in den Figuren dargestellte Kantenpoliermaschine 10 umfaBt ein Traggestell 11, das von Stiitzen
12,13 getragen wird und auf dem sich zwei den Bearbeitungsteil der Maschine tragende Seitenplatten 14
und 15 sowie ein Firderband 16 (siehe Fig. 2) befinden. Das Férderband 16 dient zum Transport einer zu
bearbeitenden Platte 17 aus Marmor, Naturstein, Granit od. dgl. an dem Bearbeitungsteil der Maschine (in
Fig.1 von rechts nach links) vorbei.

Der Bearbeitungsteil der Maschine 10 umfaBt einen langen Balken (Briicke) 18 mit einer Vielzahl von
Bearbeitungskdpfen, die an dem Balken mittels geeigneter Stitzflansche 19 befestigt sind, von denen in
den Figuren der Ubersichtlichkeit halber nur einer dargestellt ist.

Wie aus Fig. 2 ersichtlich, ist an jedem dieser Stitzflansche 19 ein Motor 20 (gestrichelt dargestelit)
befestigt, der eine teleskopische Motorwelle aufweist, an deren freiem Ende eine Schleifscheibe 21
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befestigt ist.

Neben jedem Motor 20 ist weiters ein Druckzylinder 22 am Balken 18 befestigt, wobei der Kolben
dieses Druckzylinders mit der teleskopischen Motorwelle verbunden ist, um die Schieifscheibe 21 linear
nach vorne oder nach hinten in bezug auf die zu bearbeitende Platte 17 zu bewegen und um auf diese
Schleifscheibe 21 einen vorbestimmten Bearbeitungsdruck auszulben.

Der Balken 18 ist Uber Endfiansche an einem ersten Paar langgestreckter Metallplatten 23,24 befestigt,
wobei das eine Ende jeder dieser Metallplatten 23,24 mittels eines Zapfens 25,26 an jeweils eine der
Seitenplatten 14,15 angelenkt ist, wahrend das andere Ende jeder der Metallplatten 23,24 jeweils Uber eine
Verbindungswelle 29,30 mit einem Ende einer Platte 27,28 eines zweiten Paares von Metallplatten
verbunden ist.

Das andere Ende dieser letztgenannten Platten 27,28 ist mit einem Antriebsmechanismus gekoppelt,
durch den der Balken 18 eine Schwenkbewegung um eine zur Vorrlickrichtung bzw. zur Flachkante der
Platte 17 parallele Achse ausflihren kann.

Der Antriebsmechanismus umfaBt einen Motor 31, der mit einem Untersetzungsgetriebe 32 verbunden
und an der Seitenplatte 14 befestigt ist.

Die Abtriebswelle des Untersetzungsgetriebes 32 ist mit einem Kurvengetriebe gekoppeit, dessen
Exzenterscheiben 33,34 einerseits (ber eine Welle 37 miteinander verbunden und andererseits jeweils an
dem zweiten Ende der Platten 27,28 befestigt sind.

Auf diese Weise wird die Drehbewegung der Abtriebswelle des Untersetzungsgetriebes 32 im wesentli-
chen in eine Hebe- und Senkbewegung der Platten 27,28 umgewandeit, die die Bewegung wiederum
mittels der Verbindungswellen 29,30 auf die Platten 23,24 Ubertragen.

Die beiden letztgenannten Platten 23,24, die mittels der Zapfen 25 und 26 schwenkbar gelagert sind,
fihren demnach Hebe- und Senkbewegungen aus, die sich in eine Schwenkbewegung des Balkens 18 und
des daran befestigten Zubehdrs (Motoren 20, Schleifscheiben 21) umsetzen. .

Der Schwenkbereich des Balkens 18 kann innerhalb weiter Grenzen (von einigen Millimetern bis zu
mehreren Zentimetern) mittels Stellschrauben 35,36 an den Exzenterscheiben 33,34 verstelit werden.

Das Kantenpolierverfahren nach der Erfindung geht direkt aus der vorhergehenden Beschreibung
hervor.

Eine Platte 17 wird auf das Férderband 16 gelegt und von diesem befSrdert.

Die Platte 17 kann vorher eventuell einem Grobschleifvorgang oder einem Abgleichvorgang (Abtren-
nung von Uberstehenden Teilen) durch eine entsprechende motorbetriebene Schieifscheibe (in den Figuren
nicht dargestellt) unterzogen werden.

AnschlieBend gelangt die Platte 17 in die Bearbeitungszone zwischen den Seitenplatten 14,15, und ihre
Flachkante wird stufenweise mittels der Schleifscheiben 21 poliert, die in KantenhShe schwenken.

Es konnte festgestellt werden, da8 bei dem Verfahren nach der Erfindung sowohl im Hinblick auf den
Scheibenaustausch als auch im Hinblick auf die Bearbeitungszeit eine wesentliche Kostenersparnis erreicht
werden kann. Tatschlich kann dank des Arbeitens mit schwenkbaren Schieifscheiben auf den Gebrauch
von grobkdrnigen Schieifscheiben verzichtet werden, die fir die bekannten Techniken typisch sind.

Bereits zu Beginn der Bearbeitung werden Schleifscheiben mit einer K&rnung von mindestens 250
Mesh benutzt, deren Lebensdauer weitaus linger ist als die der grobkdrnigen Schieifscheiben (30-50
Mesh).

Bei Anwendung des Verfahrens nach der Erfindung miissen somit die Schleifscheiben weniger haufig
ausgewechselt werden, und die Maschine kann mit einer im Vergleich mit den bekannten Maschinen
niedrigeren Anzahl an Bearbeitungskdpfen ausgerlstet werden, wodurch die Kosten erheblich gesenkt
werden.

Dariiberhinaus werden mit dem erfindungsgemiBen Verfahren weitere Bearbeitungen der Plattenkante
nach dem ersten Durchlauf entbehrlich. ]

Dank der Schwenkbewegung der Schieifscheiben auf der Plattenkante ist der von den Schleifscheiben
auf die Kante ausgelibte Druck gleichméBig auf die Oberfldche derselben verteilt, u. zw. auch im Anfangs-
und Endbereich der Platte.

Deshalb weisen diese Bersiche keine matten Stellen und keine Kerben durch Uberdruck auf, wie sie im
Falle der nach den bekannten Techniken bearbeiteten Flachkanten vorkommen. Demzufolge kommt die
Flachkante schon perfekt bearbeitet aus der Maschine und verursacht keinen Zeitverlust durch weitere
manuelle oder automatische Polierarbeiten.

Die vorstehend beschriebene Kantenpoliermaschine stellt nur eine der vorteilhaften Ausfihrungstormen
der Erfindung dar, und es sind demnach im Rahmen der Erfindung zahireiche Abwandiungen und
Weiterbildungen maglich.
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Zum Beispiel gehdrt zu den Zielsetzungen der Erfindung auch eine Ausflhrungsform, bei der der

Balken 18 (und die damit verbundenen Schieifscheiben) auBer der oben beschriebenen Schwenkbewegung
auch eine Hebe- und Senkbewegung entlang einer vertikalen Ebene ausfihrt.

Diese Ausfiihrungsform ist aus technischer Sicht einfach zu realisieren (dazu ist ausreichend, entweder

ein Paar vertikaler Fiihrungen auf den Seitenplatten 14,15, worin sich die Zapfen 25,26 und die Haltezapfen
der Motorengruppe bewegen, anzubringen, oder die Schraubenbolzen zur Verbindung des Balkens 18 mit
den Platten 23,24 auf geeignete vertikale Flihrungen zu montieren) und sie ermd&glicht, die Maschine, an die
unterschiedlichsten Dicken der zu polierenden Platten anzupassen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum automatischen Polieren von Flachkanten (Stirnflichen) von Planen (17) aus Marmor,
Naturstein, Granit od. dgl. mittels einer automatischen Kantenpoliermaschine (10), bei welchem Verfah-
ren die zu polierende und gegebenenfalls vorher von einer Grobschleifscheibe bearbeitete Flachkante
einer auf einem Fdrderband (16) lings der Maschine vorriickenden Platte (17) von einer Vielzahl von
motorbetriebenen Polierscheiben (21), die auf einem an der Kantenpoliermaschine (10) befestigten
Balken (18) montiert sind, bearbeitet wird, wobei die Polierscheiben (21) einen vorbestimmten Druck
auf die Flachkante der vorriickenden Platte (17) ausiiben, dadurch gekennzeichnet, da8 die Polier-
scheiben (21) wihrend des Vorrlickens der Platte (17) auf dem Fdrderband (16) einer stdndigen
Schwenkbewegung um eine im wesentlichen parallef zur Vorrlickrichtung bzw. zur Flachkante der Platte
(17) liegende Achse unterworfen werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 die Polierscheiben (21), wie an sich
bekannt, entlang einer zu der von der Flachkante der Platte (17) bestimmten Ebene parallelen
Vertikalebene angehoben und abgesenkt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB als Polierscheiben (21) Schieif-
scheiben mit einer K&rnung von mindestens 250 Mesh verwendet werden.

Automatische Kantenpoliermaschine (10) zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem der Anspriche
1 bis 3, mit einem Traggestell (11), an dem ein Paar von Seitenplatten (14,15) zur Aufnahme eines
Balkens (18) befestigt ist, auf dem eine Vielzahl von motorbetriebenen Polierscheiben (21) montiert ist,
und mit einem F&rderband (16) zum Vorbeibewegen einer Platte (17) aus Marmor, Naturstein, Granit
od. dg!. an den Polierscheiben (21), wobei die zu polierende Flachkante der Platte (17) den Polierschsi-
ben (21) gegeniiberliegt, dadurch gekennzeichnet, da8 der Balken (18) in den Seitenplatien (14,15)
mittels Zapfen (25,26) gelagert ist, und daB die Maschine Uber eine Schwenkeinrichtung
(23,24,27,28,31-34) verfiigt, die den Balken (18) in eine Schwenkbewegung um eine parallel zur
Vorrlickrichtung bzw. zur Flachkante der Platte (17) liegende Achse versetzt.

Kantenpoliermaschine nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, da8 die Schwenkeinrichtung ein
erstes Paar langgestreckter Metallplatten (23,24) umfaBt, an denen der Balken (18) befestigt ist, wobei
das eine Ende jeder dieser Metallplatten (23,24) mittels eines der Zapfen (25,26) an den Seitenplatten
(14,15) befestigt ist und das andere Ende jeder Metallplatte (23,24) mit einem Ende einer Platte eines
Zweiten Paares von Metallplatten (27,28) verbunden ist, deren jeweils andere Enden mit einem
Antriebsmechanismus (31-34) gekoppelt sind.

Kantenpoliermaschine nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da8 der Antriebsmechanismus
einen Motor (31) und ein Untersetzungsgetriebe (32) umfaBt, das abtriebsseitig mit dem zweiten Paar
von Metallplatten (27,28) unter Zwischenschaltung von Exzenterscheiben (33,34), durch eine Welle (37)
verbunden ist.

Kantenpoliermaschine nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die Exzentrizitat der Exzenter-
scheiben (33,34) innerhalb vorbestimmter Grenzen mittels Stellschrauben (35,36) einstellbar ist.

Kantenpoliermaschine nach einem der Anspriiche 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, da8 der Balken
{(18), wie an sich bekannt, entlang einer Vertikalebene anhebbar und absenkbar ist.



10

15

20

25

30

35

45

50

55

AT 405034 B

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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