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bearbeiten eines Ubergangs einer Kunststoffzier- und
-schutzleiste in ein angrenzendes Flachenelement, be-
vorzugt Platte eines Moébelstiicks. Ein solches verbes-
sertes Verfahren soll auch einer maschinellen Durch-
laufbearbeitung zuganglich sein. Hierzu wird ein Uber- 8
stand der Kunststoffzier- und -schutzleiste bezlglich ei-
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zum Nachbearbeiten eines Ubergangs einer Kunst-
stoffzier- und -schutzleiste in ein angrenzendes Fla-
chenelement, bevorzugt Platte eines Mébelstiicks.
[0002] Insbesondere bei aus Press-Span aufgebau-
ten flachigen Elementen fir Mdbelsticke, z.B. eine
Tischplatte, miissen auch die Seitenrander vor allem
gegen das Eindringen von Feuchtigkeit und aus Grin-
den der Ansehnlichkeit abgedeckt werden. Die Haupt-
oberflachen solcher Flachenelemente sind in aller Re-
gel bereits mit einer auflaminierten Au3enschicht ver-
sehen. Bei den Seitenflachen bedient man sich in vielen
Fallen Kunststoffzier- und -schutzleisten, die meistens
aufgeklebt werden. Das Anbringen solcher Leisten er-
folgt in vielen Fallen maschinell im Durchlaufverfahren.
Hierbei muss darauf geachtet werden, dass die Ober-
flachen des Flachenelementes und der Leiste moglichst
ohne Absatz ineinander bergehen, so dass ein optisch
einwandfreies Erscheinungsbild vorhanden ist. Die
Nachbearbeitung erfolgt oftmals von Hand und ist dar-
Uber hinaus mit einigen Problemen verbunden. Bei der
Verklebung solcher Kunststoffzier- und -schutzleisten
quillt meistens an den StoRstellen von Oberflache und
Leiste Leim bzw. Klebstoff heraus, der ebenfalls entfernt
werden muss. Des Weiteren entstehen bei der Gberma-
Rigen Bearbeitung von Kunststoff, insbesondere wenn
dieser nicht von weil3er Farbe ist, Weillbruchstellen, d.
h. die Frasflache ist heller als die Kantenflache und
konnte bisher von der Farbe nicht angeglichen werden.
[0003] Es ist nunmehr die Aufgabe der vorliegenden
Erfindung, ein Verfahren zum Nacharbeiten solcher
Ubergénge von Kunststoffzier- und -schutzleisten und
angrenzenden Flachenelementen bereitzustellen, das
auch einer maschinellen Durchfiihrung zuganglich ist.
[0004] Hierzu wird ein Uberstand der Kunststoffzier-
und -schutzleiste bezuglich eines angrenzenden Ab-
schnitts des Flachenelements zu einem grofRen Teil
spanabhebend beseitigt (gefrast). Dann wird zumindest
die spanend bearbeitete, mit Weillbruchstellen verse-
hene Flache der Kunststoffzier- und -schutzleiste mit ei-
nem Multikomponenten-Schmierdl mit hoher Kriechfa-
higkeit benetzt und anschlielend der verbleibende Re-
stiberstand mit mindestens einer Walzenbdrste ent-
fernt und ein glatter Ubergang von Flachenelement und
Kunststoffzier- und -schutzleiste gebdirstet.

[0005] Es ist dauBerst schwierig, die Leiste mit der
Oberflache des Flachenelementes auf Anhieb glatt
Ubergehen zu lassen, weshalb es bevorzugt wird, einen
geeigneten Uberstand zu belassen, der anschlieRend
entfernt, z.B. weggefrast wird. Der Fraser kann jedoch
nur bis zu einer bestimmten Tiefe heruntergefahren wer-
den, damit er nicht mit der Oberflache des Flachenele-
mentes in Berlihrung kommt, weshalb immer noch ein
gewisser Restlberstand aufgrund dieser einzuhalten-
den Abstandstoleranz verbleibt. Die gefraste Flache
weist insbesondere bei farbigen Leisten unansehnliche
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Weillbruchstellen auf, die unbedingt entfernt werden
missen. Um die Entfernung nachhaltig zu unterstitzen,
wird nunmehr ein Multikomponenten-Schmierdl mit ho-
her Kriechfahigkeit aufgetragen, so dass dieses in samt-
liche kleinste Ritzen insbesondere im Bereich der
WeilRbruchstellen eindringen und die Oberflache voll-
stdndig benetzen kann. Diese vollstdndig benetzte
Kunststoffoberflache wird dann anschlieRend mit Wal-
zenbursten nachbearbeitet. Dabei sorgt das Multikom-
ponenten-Schmierdl fiir ein sauberes und glattes Abtra-
gen durch die Blrsten, so dass die WeilRbruchstellen
vollstandig entfernt werden. Wichtig ist hierbei, dass das
Multikomponenten-Schmierdl eine entsprechende Be-
netzungsfahigkeit mit sich bringt.

[0006] Darlber hinaus kénnen Leim- und/oder Kle-
bereste bei einer an das Flachenelement geklebten
Kunststoffzier- und -schutzleiste zumindest beim Bear-
beiten mit den Walzenblrsten mit entfernt werden. Sol-
che noch vorhandenen Klebereste wirden ohne Ver-
wendung des Multikomponenten-Schmierdls ver-
schmieren und wiederum zu einer unansehnlichen
Oberflache fihren. In diesem Zusammenhang sei er-
wahnt, dass bestimmte Multikomponenten-Schmierdle
mit hoher Kriechféhigkeit auch Reinigungseigenschaf-
ten mit sich bringen, die das Entfernen der Leim- und
Klebstoffreste sehr stark erleichtern.

[0007] Damit diese Wirkungen des Multikomponen-
ten-Schmierdls voll zum Tragen kommen, kann dieses
in glinstiger Weise im Wesentlichen aus einer Kohlen-
wasserstoffmischung bestehen, die frei von Silikon, Te-
flon und/oder Graphit ist. Das Multikomponenten-
Schmierdl soll von einem Aufbau sein, der auf keinen
Fall Kunststoffe, Holzer oder Oberflachen, wie sie ins-
besondere bei Mdbel vorhanden sind, angreift, so dass
hauptsachlich nur eine Unterstitzung der Bearbei-
tungswirkung bzw. eine Unterstutzung der Entfernung
von Leim- und Klebstoffresten gegeben ist. Ein Multi-
komponenten-Schmierdl mit hoher Kriechfahigkeit, was
sich sehr gut fur diese Zwecke eignet, hat dariiber hin-
aus noch weitere Vorteile und kann insbesondere als
Schmiermittel, Rostléser, Reinigungsmittel und Kon-
taktol eingesetzt werden. Dieses Ol besitzt eine sehr ge-
ringe Oberflachenspannung und eine sehr hohe Durch-
schlagfestigkeit (Up=45KV/CM) und dringt aufgrund der
ausgezeichneten Kapillarwirkung in feinste Haarrisse
und Zwischenrdume ein. Aufgrund dieser Kriecheigen-
schaften unterkriecht und I8st es mineralischen sowie
organischen Schmutz, so dass insbesondere Klebere-
ste sehr einfach entfernt werden konnen. Dieses
Schmierdl istauchin der Lage, Pulver, Blei, Tombag und
Pulverriickstande zu beseitigen. Es neutralisiert Hand-
schweil}, schiitzt auch Aluminium, Kupfer, Messing, ver-
chromte und galvanisierte Flachen sowie rostfreien
Stahl. Insbesondere werden Lack, Leder, Holz, Gummi,
Kunststoff und Gewebe nicht beeintrachtigt. Durch sei-
ne hohe Kriechfahigkeit unterkriecht und I0st das
Schmiermittel mineralischen sowie organischen
Schmutz, so dass Flecken (z.B. Teer, Bremsstaub, Kle-
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bereste etc.) muhelos entfernt werden kénnen. Des
Weiteren hat es die Neigung, einen klaren, unsichtba-
ren, nicht aushartenden Film zu bilden. Gleich bzw. 8hn-
lich aufgebaute Multikomponenten-Schmierdle mit
gleichwertigen Kriecheigenschaften sollen ebenfalls fiir
diesen Anwendungszweck Verwendung finden kdnnen.
[0008] Vorteilhafterweise kann das Multikomponen-
ten-Schmierdl mit einem saugféhigen Auftragmedium,
bevorzugt mit einem Filz, aufgetragen werden. Hierzu
kénnen Filze unterschiedlicher Harte Anwendung fin-
den. Aber auch ein Auftragen mittels Schwammen, Pin-
sel und dergleichen ist moglich.

[0009] Der benetzte, verbleibende Restiberstand
muss ebenfalls noch entfernt werden. Deshalb ist es
sinnvoll, Walzenbursten zu verwenden, die auch eine
bedingte Schneideigenschaft bzw. Abtragsfahigkeit auf-
weisen. Hierzu kdénnen die Walzenbirsten den Re-
stliberstand hauptsachlich mit Borsten aus einem faser-
férmigen Material mit Schneideigenschaften wegbur-
sten. Hierzu eignen sich insbesondere Naturprodukte,
zu denen auch Rosshaar zu z&hlen ist. Bei einer bevor-
zugten Variante bestehen die Borsten aus Sisal, das
ebenfalls eine giinstige Schneideigenschaft mit sich
bringt und fir den Restabtrag sorgt.

[0010] Insbesondere bei angeklebten Leisten und
vorhandenen Klebstoffresten kénnen die Walzenbir-
sten sehr schnell zugesetzt sein, so dass dann eine Rei-
nigung erfolgen muss. Um dem vorzubeugen, kann der
Restiiberstand hauptsachlich von teflonbeschichteten
Borsten der Walzenbirsten weggebdrstet werden. Die
teflonbschichteten Borsten haben eine geringere Nei-
gung von diesen Klebstoffen zugeklebt zu werden, was
ansonsten die Burstenwirkung stark beeintrachtigen
kénnte.

[0011] Bevorzugt kénnen mindestens zwei Walzen-
birsten hintereinander geschaltet werden und die zwei-
te Birste den Ubergang von Flachenelement und
Kunststoffzier- und -schutzleiste nachbearbeiten und
polieren. Die erste Walzenburste sorgt dann fur die et-
was grobere Abtragsarbeit, wohingegen die nachfol-
gende Walze fir eine optisch einwandfreie Glattung
bzw. Polierung sorgt, so dass ein harmonischer Uber-
gang von Flachenelement und Zierleiste vorhanden ist.
[0012] Insbesondere bei einem maschinellen Verfah-
ren kann vorgesehen werden, dass das Frasen, Benet-
zen und Birsten im Durchlaufverfahren erfolgt. Dies
kann in einer Anlage oder auch in hintereinander ge-
schalteten Anlagen erfolgen. Wichtig ist hierbei ledig-
lich, dass mdglichst keine Nachbearbeitung von Hand
mehr erfolgt. Durch die Verwendung des Multikompo-
nenten-Schmierdls ist eine derart gute Reinigung von
Leim- und Klebstoffresten sowie eine optische Aufbe-
reitung vorhanden, dass eine héndische Nachbearbei-
tung vollstandig entfallen kann.

[0013] Darlber hinaus kann bei plattenférmigen Fla-
chenelementen ein oberer und ein unterer Uberstand
der Kunststoffzier- und -schutzleiste im Wesentlichen
gleichzeitig entfernt werden. Dies kann tatsachlich par-
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allel oder innerhalb einer Anlage nacheinander erfol-
gen, so dass z.B. auch im Durchlauf beide Kanten in
einem Arbeitsgang entsprechend nachbearbeitet wer-
den.

[0014] Im Folgenden wird anhand einer Zeichnung
der Verfahrensablauf nochmals verdeutlicht. Es zeigen:

Fig. 1 das Abfrasen eines Uberstands bei einer
Tischplatte mit Kunststoffleiste,

Fig. 2 das Benetzen der gemaR Fig. 1 gefrasten
Zierleistenabschnitte mit einem Multikompo-
nenten-Schmierdl und

Fig. 3 das Birsten derin Fig. 2 benetzten Abschnitte
mittels Walzenbirsten.

[0015] In der Fig. 1 wird eine Tischplatte 1, auf deren

Langsseite eine Kunststoffzier- und -schutzleiste 2 auf-
geklebt ist, bearbeitet. Die Tischplatte besteht bevor-
zugt aus Press-Span mit aufkaschierter Kunststoffober-
und -unterflache 3 und 4. Die seitliche Abdeckung des
Press-Spans erfolgt mittels der aufgeklebten Kunst-
stoffzier- und -schutzleiste 2, die auch vollstandig um-
laufend angeordnet werden kann.

[0016] Aus fertigungstechnischen Griinden ist es ein-
facher, die Leiste 2 mit einem gewissen Uberstand aund
b an der Oberseite und der Unterseite Uberstehen zu
lassen. Hierdurch ist sichergestellt, dass die gesamte
Seitenflache 5 der Tischplatte 1 von der Leiste 2 abge-
deckt wird. Beim Aufkleben der Leiste 2 quellen Leim
-und Klebereste hervor, die ebenfalls entfernt werden
missen.

[0017] Die Nachbearbeitung der Uberstinde a und b
erfolgt vorab mittels des in Fig. 1 dargestellten Schrittes,
in dem die Uberstande a und b zu einem GroRteil (z.B.
ca. 80 bis 90 %) mittels Fraser 6 abgefrast werden. Dies
erfolgt an der Ober- und Unterseite im Wesentlichen
gleichmaRig und gleichzeitig. Dabei ist sicherzustellen,
dass die Fraser 6 nicht in die Oberflache 3 oder Unter-
flache 4 der Tischplatte 1 hineinfrasen.

[0018] Die Uberstidnde a und b betragen lediglich ei-
nige Zehntel Millimeter.

[0019] Nach dem in Fig. 1 dargestellten Frasvorgang
verbleibt dennoch ein gewisser Restlberstand, der
ebenfalls noch entfernt werden muss. Darlber hinaus
besteht das Problem, insbesondere bei farbigen Leisten
2, dass an der gefrasten Oberflache WeilRbruchstellen
vorhanden sind, die ein unansehnliches Erscheinungs-
bild abgeben. Zur Vorbereitung eines weiteren Abtrags
wird deshalb gemaR dem in Fig. 2 dargestellten Schritt
mittels Auftragselement 7, bevorzugt aus Filz, ein Mehr-
komponenten-Schmierdl mit hoher Kriechféhigkeit auf-
getragen. Das Schmierdl benetzt zumindest die gefra-
ste Oberflache, aber auch angrenzende Bereiche wer-
den hierdurch erreicht. Insbesondere die noch mit Kleb-
stoffresten behafteten Stellen sollten mitbenetzt wer-
den. Die groRe Kriecheigenschaft des Ols sorgt dafiir,
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dass dieses in jeden feinsten Haarriss, insbesondere im
Bereich der Weifllbruchstellen als auch unter die Kleb-
stoffreste eindringt, so dass ein nachfolgendes Entfer-
nen malgeblich erleichtert wird.

[0020] Filze 7 unterschiedlicher Starke und Festigkeit
kénnen zur Anwendung kommen, sofern ihre Saugfa-
higkeit fir die Anwendungszwecke ausreichend ist. Die
Filze 7 kdnnen einfache Leisten oder Rollen sein, die
entlang der Leistenflache gleiten bzw. auf dieser abrol-
len. Es besteht auch die Mdglichkeit, die Filze 7 (unab-
hangig von ihrem Aufbau) mit einer vorbestimmten Kraft
(z.B. mittels einer Feder) auf den Kantenbereich aufzu-
driicken, so dass eine definierte Anlage vorhanden ist.
Darlber hinaus kann der Filz an diesen Kantenbereich
angepasst bzw. profiliert sein, so dass sich eine optima-
le Andrickung ergibt. Hierzu kann dieser mehrteilig auf-
gebaut sein sowie zur Erreichung symmetrischer An-
driickkrafte schrag auf die Kante aufdriicken. Gleiches
gilt auch fiir den Aufbau von Filzrollen.

[0021] Als Mehrkomponenten-Schmierdl kommt ins-
besondere ein Ol mit dem weiter oben beschriebeneen
Eigenschaften in Frage. Jedoch sollen auch gleichartige
und in ihrer Wirkung gleichwertige Stoffe zur Anwen-
dung kommen. Der Flammpunkt des bekannten
Schmierdls liegt bei 78°C und es enthalt weder Silikon,
Graphit noch Teflon und ist daher hauptsachlich auf
Kohlenwasserstoffbasis aufgebaut. Dariiber hinaus
verhalt es sich neutral gegeniiber Lackoberflachen, Le-
der, Kunststoff, Holz, Gummi und Plastik. Insbesondere
ist es in der Lage, auch Klebereste zu I16sen.

[0022] AbschlieRend werden die Ubergangsbereiche
von Leiste 2 und Tischplatte 1 mit Walzenbiirsten 8 be-
arbeitet. Wahrend sich die Tischplatte 1 senkrecht zur
Zeichnungsebene relativ zu den Walzenbirsten 8 be-
wegt, drehen sich diese entsprechend der zugeordne-
ten Kante im bzw. gegen den Uhrzeigersinn. Je nach zu
behandelndem Grundstoff bzw. Material der Tischplat-
te, werden unterschiedliche Materialien fiir die Borsten
9 verwendet. Auch die Anstellung der Walzenbdirsten 8
zur bearbeiteten Kante ist in der Fig. 3 nur beispielhaft
dargestellt. Z.B. kdnnten die Walzenbiirsten 8 auch ge-
nau senkrecht zur Leistenaulienflache positioniert sein.
Auch eine schrage Anstellung ist moglich. Gegebenen-
falls muss bei einer Holzoberflache die Maserrichtung
beim Buirstenvorgang berucksichtigt werden. Hierzu
werden geeignete Drehzahlen, Drehrichtungen, relative
Anstellungen (Positionierung der Drehachse relativ zur
Tischplatte 1 und Leiste 2) zur Erzielung unterschiedli-
cher Effekte und fiir veschiedene Materialkombinatio-
nen verwendet.

[0023] Dartber hinaus kénnen auch mehrere Wal-
zenbUirsten 8 in Reihe geschaltet sein, die unter Um-
stdnden mit unterschiedlichen Borsten 9 bestiickt sind.
Bevorzugt wird erst eine Grobbearbeitung mit geeigne-
tem Materialabtrag durchgefiihrt. Hierzu kénnen die
Borsten 9 aus Sisal bestehen, das noch eine gewisse
Schneideigenschaft bzw. Schabeigenschaft besitzt. Da-
mit sich die Klebereste nicht zwischen den Borsten 9
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festsetzen, kdnnen diese mit Teflon beschichtet sein,
damit sich diese Anhaftung nicht so leicht einstellt. Eine
nachfolgende Walzenbirste 8 kann dann mit weicheren
Borsten 9 flir eine Nachbearbeitung bzw. Polierung ver-
sehen werden. Diese kann dann auch eine andere
Drehzahl, Drehrichtung und Anstellung aufweisen.
[0024] Das verwendete Mehrkomponenten-Schmier-
6l sorgt bei dem in Fig. 3 gezeigten Blrstenvorgang fir
einen sauberen, verschmierfreien Abtrag unter Beseiti-
gung der Weiflbruchflachen und Klebstoffreste.

[0025] Es verstehtsich von selbst, dass die in den Fig.
1 bis 3 gezeichneten Verfahrensschritte im Durchlauf-
verfahren ausgefiihrt werden kénnen, so dass die Nach-
bearbeitung von Kunststoffzier- und -schutzleisten zur
Erzielung eines sauberen Ubergangs zur angrenzen-
den Tischplatte 1 maschinell durchgefuhrt werden kann.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Nachbearbeiten eines Ubergangs
einer Kunststoffzier- und - schutzleiste (2) in ein an-
grenzendes Flachenelement (1), bevorzugt Platte
eines Mdbelstiicks, bei dem ein Uberstand (a,b) der
Kunststoffzier- und -schutzleiste (2) beziglich ei-
nes angrenzendes Abschnitts des Flachenele-
ments (1) zu einem grofRen Teil spanabhebend be-
seitigt wird, zumindest die spanend bearbeitete, mit
Weillbruchstellen versehen Flache der Kunststoff-
zier- und -schutzleiste (2) mit einem Multikompo-
nenten-Schmierdl mit hoher Kriechfahigkeit benetzt
wird und anschliefend der verbleibende Restlber-
stand mit Walzenbursten entfernt und ein glatter
Ubergang von dem Flachenelement (1) und der
Kunststoffzier- und - schutzleiste (2) geburstet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Leim- und/oder Klebereste bei einer
an das Flachenelement (1) geklebten Kunststoff-
zier- und - schutzleiste (2) zumindest beim Bearbei-
ten mit den Walzenbursten (8) mit entfernt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Multikomponenten-
Schmierdl im Wesentlichen aus einer Kohlenwas-
serstoffmischung besteht, die frei von Silikon, Tef-
lon und/oder Graphit ist.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass das Multikomponen-
ten-Schmierdl mit einem saugféhigen Auftragsme-
dium (7), bevorzugt mit einem Filz, aufgetragen
wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Walzenbirsten
(8) den Restiiberstand hauptsachlich mit Borsten
(9) aus einem faserférmigen Material mit Schneid-
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eigenschaften wegbursten.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Borsten (9) aus Sisal bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Restlberstand
hauptsachlich von teflonbeschichteten Borsten (9)
der Walzenbursten (8) weggebdrstet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens zwei
Walzenbirsten (8) hintereinander geschaltet wer-
den und die zweite Walzenbirste (8) den Ubergang
von Flachenelement (1) und Kunststoffzier- und
-schutzleiste (2) nachbearbeitet und poliert.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Frasen, Benet-
zen und Birsten im Durchlaufverfahren erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass bei plattenférmigen
Flachenelementen (1) ein oberer und ein unterer
Uberstand (a,b) der Kunststoffzier- und -schutzlei-
ste (2) im Wesentlichen gleichzeitig entfernt wer-
den.
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