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der ,KFL 623“ Falzkan-
7t 'nmasc‘lﬁnebis..zum Kantenma-
~ gazin wihrend der Demonstrati-
- onin Schopfloch
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Vielseitiges Erkado-
Produktionsspektrum

Auf der Anlage werden zukiinftig Sandwichtiren
mit Riegeln aus MDF oder Weichholz-Massiv-
holz und HDF-Decks (3 und 6 mm) bearbeitet.
Als Mittellagen kommen Papierwaben, Réhren-
span- und Vollspanplatten zum Einsatz. Die Fla-
chenbeschichtung erfolgt durch Kaschierfolie,
Schichtstoff (CPL, HPL) oder Lack. Als Kanten-
materialien werden Diinnkanten (0,3-04 mm)
aus Melamin und Papier sowie ABS-Dickkanten
(2 mm) eingesetzt. Die zu bearbeitenden Tiir-
blitter diirfen bis 2500 mm lang, 1250 mm breit
und 65 mm dick sein, bei einem maximalen Ge-
| wicht von 80 kg. Fiir die Format- und Kantenbe-
arbeitung ist (lings und quer) eine definierte Be-
arbeitungszugabe je Durchlauf vorzusehen.
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Homag-Kantenanlage
eroffnet polnischem
Tiirenhersteller
Erkado ganz neue
Maglichkeiten

Ansicht der in Polen installierten
Anlage (Foto: Homag)

nternehmen, die an

starren Maschinen-

und Fertigungskon-
zepten festhalten, werden zu-
nehmend Schwierigkeiten
haben, den Anforderungen
des Marktes gerecht zu wer-
den. Marktgerecht und dabei
vor allem wirtschaftlich wird
nur derjenige Hersteller pro-
duzieren kénnen, der ein
ausreichend breit gefachertes
Produktspektrum anbieten
kann, welches er zudem sehr
flexibel bereitzustellen in der
Lage ist. Diese Erfahrung hat
auch der polnische Tiirenher-
steller Erkado gemacht. Das
im Stidosten des Landes an-
sassige Unternehmen stellt
bisher Sandwich-Tiiren fiir
das Preiseinstiegssegment
her, die tiber eine Kaschier-
anlage ringsum mit Dekorfo-
lie ummantelt werden. Der
Wechsel innerhalb der Pro-
duktion von einem Produkt
zum ndchsten gestaltet sich
technologiebedingt sehr ar-
beits- und zeitaufwendig. So

miissen bei jedem Wechsel
des Dekors oder der Tirblatt-
breite schwere Dekorpapier-
Wickel ausgetauscht werden.
Dartiber hinaus sind der pro-
duzierbaren Qualitit und Va-
rianz der Produkte enge
Grenzen gesetzt.

Vor diesem Hintergrund hat
man sich bei Erkado dazu
entschlossen, die Produkti-
onsweise auf die Kombinati-
on aus Flichenbeschichtung
via Kurztaktpresse und sepa-
rater Kantenbearbeitung um-
zustellen und in entsprechen-
de Anlagen zu investieren.

Ausgekliigeltes
Anlagenkonzept

Nach mehrmonatiger Pla-
nungs- und Bauzeit hatte die
ausfiihrende Homag Group,
Schopfloch, die hochmoder-
nen Falzkanten-Bearbei-
tungsanlage bereits im eige-
nen Hause auf seinen ,Ho-
mag Treff” im September
letzten Jahres in Funktion
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Detailansicht Kantenmagazin mit Bediener

Teiledurchlauf im Referenzkantenfriser

vorfiihren konnen. Im Anschluss erfolgten die
Installation beim Kunden und die Anbindung
an die begleitende Handhabungs- und For-
dertechnik. Diese Positionen hatte der Tiren-
hersteller an seinen regional ansdssigen
,Haus-und-Hof"-Lieferanten fiir Handha-
bungstechnik vergeben.

Zum Ablauf: Uber Rollenbahnen erreichen
die flaichenbeschichteten Tirblatt-Rohlinge
stapelweise die Anlage. Die unmittelbare Zu-
fiithrung, realisiert Gber einen Gelenkarmro-
boter, erfolgt tiber zwei Zufiihrplitze, die von
einem Schonplattenplatz flankiert werden.
Die gleiche Konstellation findet sich auch am
Ende der Anlage, an dem die Turblatter nach
jedem Durchlauf durch die Anlage wieder
aufgestapelt werden.

Nachdem der Barcode des Tirblatt-Rohlings
automatisch eingelesen wurde, wird dieses
zundchst so auf der Rollenbahn abgelegt,
dass es quer durch die Anlage lauft. Der erste
Bearbeitungsschritt erfolgt durch einen Refe-
renzkantenfréaser, der die hintere Langsseiten-
Schmalfliche besaumt. Dazu wird das Tiir-
blatt Gber einen Klemmbalken fixiert und ein
Frasaggregat quer zur Transportrichtung des
Tirblattes an dessen Lingsseite entlangge-
fiihrt. Die so erzeugte saubere Kante dient als
definierte Anlagefldche fir die Zufiihrnocken
der beiden Kettenbahnen, die das Tiirblatt
durch die weitere Anlage fordern.

In der eigentlichen Falzkantenmaschine vom
Typ ,KFL 623“ werden dann mit Hilfe zweier
parallel angeordneter Formatier- und Profi-
liereinheiten gleichzeitig die kopfseitige und
die schwellenseitige Schmalflache im Durch-
lauf bearbeitet. An der Schwellenseite wird
zundchst eine rechtwinklige Besdaumfrasung
vorgenommen. Im direkten Anschluss kann
eine Nutfrasung zur Aufnahme einer Absenk-
dichtung erfolgen. Die Nut kann flexibel breit
und bis zu 30 mm tief gefrast werden. (Die
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Der gesamte von Homag gelie-
ferte Anlagenteil auf dem Ho-
mag-Treff im September 2016
wihrend der Vorfiihrung in der
Ansicht aus erhéhter Position
(Fotos: Koch)

Nut-Enden werden durch das
spater an den Langskanten
applizierte Kantenmaterial
tiberdeckt.)

Abgeschlossen wird die Bear-
beitung an dieser Schmalfli-
che mit dem erneuten Aufdru-
cken des zuvor abgefrasten
Barcodes. Die Kopfseite des
Tirblattes wird ebenso zu-
nachst besiumt und dann op-
tional an dieser Schmalflache
ein Falz oder eine andere Pro-
filform angefrast. Unterschied-
liche Profile und Profilkombi-
nationen konnen auf der An-
lage realisiert werden. Schrag-
kanten sowie ABS-Kanten
sind ebenso moglich. Alle
diese Falzprofile konnen so-
wohl als Einfachfalz als auch
als Doppelfalz realisiert wer-
den. AuBer bei der ABS-Dick-
kante sind alle Profilvarianten
automatisch einstellbar. Falz-
mafde sind nach DIN méglich.
Nattrlich ldsst sich in die ge-
falzten Kanten auch eine Nut
fir dreiseitig umlaufende
Dichtungsprofile einfrasen.

Referenzfrasgerit im Durch-
lauf optimiert Verstellzeit

Im Anschluss an die Profilie-
rung, die teilweise tiber meh-
rere Maschinendurchliufe zu
realisieren ist, wird aus den
beiden, je 12 Rollen fassen-
den, Magazinen die Kante an-
gefahren. Der Kleber, wahl-
weise EVA oder PU, wird di-

rekt vor der Verklebung tiber
Auftragsrollen auf das Kanten-
material aufgebracht.

Eine fir die Effizienz dieser
Anlage entscheidende Bear-
beitungsstation befindet sich
direkt im Anschluss. So wer-
den die Tirblatter bei der ers-
ten Langsfahrt (weiterer
Durchlauf nach der hier be-
schriebenen Querfahrt) von
einem so genannten Refe-
renzfrasgerat im Durchlauf
parallel besdaumt. (Dabei wird
ein Aufmal’ von 1T mm be-
riicksichtigt, das bei der zwei-
ten Langsfahrt zur Erlangung
des Endmales abgefrast wird.)
Dieses zwischen den Forder-
ketten positionierte Frasaggre-
gat bietet den Vorteil, dass es
ber Servomotoren sehr
schnell entsprechend der
wechselnden Tirblattbreiten
verfahren werden kann. ,Auf
diese Weise wird ein Verstel-
len der massiven Formatier-
und Profiliereinheit im vorde-
ren Teil der Anlage vermie-
den”, erldutert Rainer Schéfer,
Technischer Projektleiter bei
Homag, einen wesentlichen
Vorteil dieser Anlagenkonzep-
tion. Fiir einen Wechsel von
einer Turbreite zur nichsten
ist eine Liicke von lediglich
600 mm erforderlich. Die
Formatier- und Profilierein-
heit hingegen hat eine Linge
von knapp 10m, die fiir eine
Breitenverstellung komplett
leergefahren werden misste.

Bei Profilverstellungen auf
der linken Maschinenseite ist
mit Rustliicken von etwa 5-
6m zu rechnen. Fir eine
konsequent kommissionswei-
se Fertigung, wie sie von Er-
kado zukunftig praktiziert
wird, ist diese Kombination
der unterschiedlichen Fras-
einheiten optimal, schliel8-
lich ist sehr hdufig zwischen
unterschiedliche Turbreiten
zu wechseln. Unterschiedli-
che Tirhéhen hingegen fal-
len eher selten an. Fir die
Turhohenverstellung (bis

2,4 m) muss vor der Quer-
fahrt die rechte Maschinen-
seite verstellt werden.

Hinter dem Referenzfrasag-
gregat beginnt die fein ge-
gliederte Softforming-Strecke,
die fiir eine auf das jeweilige
Profil optimal abgestimmte
Andruckzone sorgt. Um auch
die schrigen Profilformen
realisieren zu konnen, lassen
sich sowohl das Kantenma-
gazin als auch die gesamte
Andruckzone um bis zu 25°
schwenken. Entsprechend
lassen sich die oberen Nach-
bearbeitungsaggregate nach
innen fahren. Im Zuge der
ebenfalls im Durchlauf vor-
genommenen Nachbearbei-
tung werden die Félze im Be-
reich Querkante zur Langs-
kante automatisch ausge-
kappt. Ein Biindigfrasaggregat
und ein Finish-Aggregat mit
Ziehklinge und Schwabbel-
scheibe sorgen schliellich
dafiir, dass das Turblatt ver-
kaufsfertig aus der Anlage
kommt.

Klar zur nichsten Runde

Die Tirblatter werden tber
eine Auslaufrollenbahn aus
der Anlage gefiihrt, abgesta-
pelt und im Stapel tiber eine
Rollenbahn zur Einlaufseite
der Anlage wieder zurtickge-
fuhrt. In weiteren Maschinen-
durchlaufen erfolgt die Profi-
lierung und Bekantung der

Handische Beschickung der
Falzkantenanlage im Rahmen
der Vorfiihrung
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beiden Langsseiten. Stan-
dard-Turblatter (Stumpf und
Einfachfalz) werden in drei
Durchlaufen fertig bearbeitet.
Die Anlage fahrt sieben Takte
pro Minute. Bei Standardtti-
ren sind also in drei Minuten
sieben Turen fertiggestellt.
Bei Doppelfalz-Tirblattern
werden sechs Durchldufe fur
eine fertige Bearbeitung be-
notigt, drei fir den ersten
Falz plus drei fiir den zwei-
ten Falz. Wie bei den Stan-
dard-Turblattern ist die Rei-
henfolge der Bearbeitungen
jeweils quer, langs, langs.
Die zu bearbeitenden Tir-
blitter werden der Anlage
grundsitzliche stapelweise
zugefiihrt. Da der Barcode ei-
nes jeden Tirblattes vor je-
dem Durchlauf erneut einge-
lesen wird, ist das betreffende
Turblatt stets eindeutig identi-
fiziert und die Anlage dartiber

informiert, welche weiteren
Bearbeitungsschritte auszu-
fihren sind. Somit ist es selbst
bei teilweise bearbeiteten Tiir-
blattern egal, in welcher Rei-
henfolge diese der Anlage er-
neut zugefiihrt werden.

Postforming-Vorbereitung,
Qualitéts-/Flexibilitdtsgewinn

Neben der direkten Be-
schichtung der Schmalfla-
chen mit Kantenmaterial von
der Rolle besteht auf der An-
lage auch die Moglichkeit,
Turblatter durch das profilge-
bende Hinterfrasen von CPL-
oder HPL-Flachenbeschich-
tungen fir einen Postfor-
ming-Prozess vorzubereiten.
Das eigentliche Postforming
geschieht dann auf einer se-
paraten Anlage. ,Wir rech-
nen damit, dass uns der Kun-
de Mitte dieses Jahres den

Jum Ryt

SOFTFORITIG

Auftrag fiir eine solche Anlage
erteilt”, so Schifer.

Der sich an die Falzkanten-
maschine anschliefende Aus-
laufrollentisch wird unterbro-
chen durch einen Wender,
mit dem die Tirblatter von
der Vorder- auf die Riickseite
gedreht werden konnen. Dies
ist in den Fdllen notwendig, in
denen Turblatter mit einem
Gegenfalz ausgeriistet werden
sollen (wie dies bei Stehflii-
geln der Fall ist). Und auch
die fiir das Postforming vorbe-
reiteten Turblatter werden ge-
wendet, da der nachfolgende
Prozess dies erfordert. Da das
Postforming nur an den bei-
den Langsseiten vorgenom-
men wird, durchlaufen diese
Tiren fir die stumpfe Bekan-
tung der kopfseitigen Schmal-
fliche abschliefend noch ein-
mal die Falzkantenmaschine.
Aufgrund der sehr geringen
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Die bei diesem Projekt von Homag gelieferten Komponenten umfas-
sen den Referenzkantenfriser, die Falzkantenmaschine , KFL 623“

und den Auslauf-Rollentisch. Die blau gezeichneten Anlagenteile
sind kundenseitig beigestellt (Zeichnung: Homag)

Bedienpulte der Falzkanten-
Bearbeitungsanlage

Softforming-Aggregate in der
Detailansicht

Verstellzeiten bei Breiten- und
Profilwechsel sowie dank des
groflen Kantenmagazins kann
eine kommissionsweise Ferti-
gung optimal umgesetzt wer-
den. Mit der bei Erkado reali-
sierten Falzkanten-Anlage ist
eine sehr flexible Stiickzahl-
1-Fertigung bei konstant hoher
Bearbeitungsqualitat moglich.
Die Anlage wird im Zwei-
Schicht-Betrieb laufen, bei ei-
ner Standard-Produktionsge-
schwindigkeit von 20 m/Min.
Damit liegt die Anlagenleis-
tung je nach Ristzeiten bei bis
zu etwa 800 Turblattern pro
Schicht. ,Fiir Erkado bedeutet
diese Anlageninvestition einen
grofen Schritt hin zu héherer
Qualitat, Effizienz und Flexibi-
litit. Die Durchlaufzeit von
der Bestellung zur Ausliefe-
rung wird sich stark verkirzen
lassen”, ist Schafer tiberzeugt.
Bis die neue Falzkanten-Anla-
ge komplett hochgefahren ist,
wird Erkado weiterhin auf sei-
ner Kaschieranlage produzie-
ren. Jedoch spitestens Ende
dieses Jahres mochte das Un-
ternehmen die alte Anlage ab-
schalten und komplett auf die
Homag KLF 623 umsteigen.
Nikolai Krawczyk





