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Edel-Look aus Schweden

Spaljisten AB mit Sitz im schwedischen Aseda ist Spezialist in der Produktion folienummantelter Mobelteile. Seit
Jahren setzt das Unternehmen auf die Zusammenarbeit mit den Unternehmen der Homag Group. Nun widmet
sich Spaljisten intensiv dem Thema ,Hochglanz-Maobelfronten” mit folierten Oberflachen.

) Mit einem neuen Fertigungsverfahren,
konzipiert durch das Homag Group
Engineering, starten die Schweden mit der
neuen Fertigungslinie — bestehend aus Ma-
schinen von Bargstedt, Holzma, Weeke, Biit-
fering, Friz und Homag - voll durch.

Hochglanztrend in der Mobelwelt Der
Trend im Wohnbereich geht eindeutig zu
Hochglanz-Maébelfronten. Die glinzenden
Flichen sind heutzutage nicht nur in Bidern
und Kiichen zu finden, auch in Wohn- und
Schlafbereichen hat ,Hochglanz aller Art“
Einzug gehalten. Auch Spaljisten AB, der
schwedische Spezialist fiir folienummantel-
te Mobelteile und ausgezeichneter Lieferant
eines grofien, weltweit operierenden Mobel-
héndlers, nahm diese Entwicklung frithzei-
tig wahr — um weiterhin alle Wiinsche der
Kunden erfiillen zu kénnen beschloss das
Unternehmen, in das Thema der Hochglanz-
Mobelfronten mit folierten Oberflichen
einzusteigen. Gemeinsam mit dem Homag
Group Vertriebs- und Servicepartner Tho-
mas Frick AB machte man sich auf die Su-
che. Eine Losung musste her! So definierte
man Mitte 2008 die Aufgabenstellung und
vor allem auch die Risiken dieses Projektes.
Ausgiebige Tests, Analysen und Gespriche
fithrten dann zum Projektstart Mitte 2009.

Die hohen Preise fiir den exklusiven
Edel-Look stellten in der Vergangenheit
oftmals Barrieren dar — die Fronten wur-
den mit hochgldnzenden Lackoberflichen
versehen oder sogar mit einer lackierten
Glasscheibe bestiickt, was nicht nur die Her-
stellkosten, sondern auch das Gewicht un-
akzeptabel in die Hohe trieb. Der Einsatz
einer preisgiinstigeren Folienoberfliche als
Ersatz einer Lack- bzw. Glasoberfliche trug
dann jedoch immer mehr zur Verbreitung
bei. Die Beschichtung von Mdébelfronten
mit Acryl- bzw. PET-Oberflachen lief seit-
her in einem zweistufigen Prozess ab - zu-
erst erfolgte die Flachenbeschichtung und
erst in einem zweiten Schritt dann die Be-
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A Kaschieranlage -
fur Gegenzugfolie
(von oben) (Fotos:

Homag Group AG,

Spaljisten AB)

» IR — Erwarmung
des flachigen
Beschichtungsmate-
rialuberstandes vor
der anschlieBenden
Verformung an den
profilierten Langs-
kanten

kantung oder die Ummantelung der profi-
lierten Langskanten in einem nachgeschal-
teten Postforming-Prozess.

Aus zwei mach eins Doch die Spaljisten
AB hatte andere Pline: Wesentliche Bedin-
gungen des Unternehmens an die Homag
Group lagen darin, einen Beschichtungspro-
zess zu entwickeln, der den kompletten Pro-

zess in einer einzigen Stufe ermaoglicht, was

heif3t, dass Flachenkaschierung und Langs-
kantenummantelung in einem Arbeitsgang
erfolgen miissen. Dies bedeutet zum einen
eine deutliche Reduzierung der Produkti-
onskosten, zum anderen ermoglicht dieses
Verfahren im Profilbereich einen fugenlo-
sen Ubergang von der Frontoberfliche in
die Langskante.



Dieser Herausforderung stellte sich die
Homag Group gerne. Im Technikum von
Friz Kaschiertechnik erfolgte die Definition
der optimalen Prozesskette fiir die Herstel-
lung dieser hochwertigen Mébelelemente.
Wihrend des Entwicklungsprozesses wur-
den fiir unterschiedlichste Folientypen nicht
nur die Verarbeitbarkeit getestet, sondern
auch Parameter wie Glanzgrad, Kratzfestig-
keit und Temperaturempfindlichkeit genau
unter die Lupe genommen. Doch nicht nur
die Folie selbst hat Einfluss auf die endgiil-
tige Oberflachenqualitit — we-
sentliche Einfliisse haben be-
reits Klebstoffart und -typ, die
Klebstoff- Applikationstechnik
und natiirlich auch die Arten der
Tragermaterialien sowie deren
Vorbehandlung.

Eine weitere Herausforde-
rung wuchs aus der Anforde-
rung, eine Spanplatte anstatt der
bisher genutzten MDF-Platte
mit ihrer feinen Oberflachen-
struktur als Tridgermaterial
einzusetzen. Die Spanplatte ist
leichter, kostengiinstiger und
formsteifer, hat aber eine deut-
lich grobere Oberflichenstruk-
tur. Das Ziel war, trotzdem eine
vergleichbare Oberflichenqua-
litdt zu erzielen.

Um exzellente Ergebnisse in
Sachen Oberflichenruhe kiim-
merte sich die Biittfering Schleif-
technik anhand intensiver Test-
laufe. Der Schleifspezialist der
Homag Group erreichte hervor-
ragende Ergebnisse - nicht nur
beziiglich der Aggregatekonfi-
gurationen der Schleifmaschi-
nen, sondern auch der Schleif-
mittel und deren Kérnungsab-
stufungen.

Neue Klebstoffapplikations-
technik Parallel dazu widmete
sich die Homag Group auch in-
tensiv der Klebstoffapplikation.
In Zusammenarbeit mit Nord-
son entstand mit der Nordson
Rollstab-Diisentechnik ein Sys-
tem, das fiir den Anwender nicht
nur in der Qualitét des appli-
zierten Klebstofffilms, sondern
auch aufgrund des einfachen

und praxisgerechten Handlings ein Opti-
mum darstellt. Reduzierter Klebstoffeinsatz,
ein glatter, streifenfreier Klebstofffilm und
die Rollstabdiise als geschlossenes System
mit geringstem Reinigungs- und Spiilauf-
wand sind nur einige der Vorteile bei der
Klebstoff- Aplikation.

Losung fiir die offenen Schmalflachen
Doch was passiert nun mit den offenen
Spanplatten-Schmalflichen? Im Pflichten-
heft des Kunden stand ganz eindeutig, ,,fla-
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chige Beschichtung der Frontauf3enseite
bei gleichzeitiger (Inline-) Beschichtung
der beiden profilierten Langskanten®. Diese
Forderung stellte in dieser Materialkombi-
nation ein Novum dar. Die damals bereits
mit Erfolg eingesetzte Kantenverdichtung
mit Hotmeltmasse, bekannt aus dem com-
plete line-Verfahren, musste noch zusitzlich
ausreichende Feuchtigkeitsbestandigkeit
nachweisen. Andere marktiibliche Systeme
brachten nicht die verlangten Qualitaten
beziiglich Kantenruhe und iibergangslo-
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sem Bereich vom Radius in die Fliche. Vor

allem die L-Profil-Fase mit den doppelten

Klebstoftfugen stellte ein Risiko beziiglich

der Optik und vor allem der Feuchtigkeits-

bestindigkeit dar. Die Entscheidung war

klar: Das von Homag entwickelte Verfahren

musste modifiziert und an das neue Anfor-

derungsprofil angepasst werden.

Folgende Ziele galt es zu erreichen:

1. Einfache und kontinuierliche Applikati-
on ohne Unterbrechungen

2. Feuchtigkeitsbestandigkeit

3. Oberflachenhirte bei hoher Kantenruhe

4. Ubergangslose Profile im Bereich Fliche/
Kante

5. Eine Top-Fugenqualitit des L-Profils

6. Kostenvorteil gegeniiber einer Blindkan-

tenlésung

Ergebnis: Nach Abschluss der Entwicklung
prasentierte die Homag Group eine perfek-
te Losung. Entscheidend hierbei war ein
neu entwickeltes Verfahren unter Einsatz
einer neuen UV hirtenden Schmelzmasse,
entwickelt von Henkel/Dorus und Homag.

Prozesskette: Die zu bearbeitenden Werk-
stiicke durchlaufen im Produktionsprozess
nun drei Anlagen, die jeweils durch kleine
Pufferbereiche gekoppelt sind.

Anlage 1: Backside Foiling

Die Werkstiicke durchlaufen in der ersten

Anlage folgende Arbeitsschritte:

1. Beschickung der Rohspanplatte

2. Kalibrierschliff der Werkstiickriickseite
von oben

3. Kaschieren von oben mit Gegenzugfolie

4. Trennen des Werkstiickstrangs in Ein-
zelwerkstiicke mittels Diagonalsige
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Ausschleus- und Puffermdglichkeit
180°-Wender
Finish-Schleifmaschine

® NS W

Format- und Profilierungsmaschine in-
klusive der Langskantenverdichtung
9. Abstapelung inklusive Kontrollplatz

Anlage 2: Front Side Foiling

Die Werkstiicke durchlaufen in der zweiten

Anlage folgende Arbeitsschritte:

1. Beschicken der formatierten, profilierten
und riickseitig beschichteten Spanplatten

2. Intensive beidseitige Reinigung in meh-
reren Stufen

3. Kaschieren von wahlweise Diinn- bzw.
Hochglanz-Dickfolie

4. Ummantelung der profilierten Werk-
stiicklangskanten

5. Nachbearbeitung der langsseitigen Foli-
eniiberstinde

6. Trennen des Werkstiickstrangs in Ein-
zelwerkstiicke mittels Diagonalsidge

7. Ausschleusstation zum Ausschleusen von
Vorlduferteilen usw.

8. Abstapelung inklusive Kontrollplatz

Die letzte der drei Anlagen —,,Cross Line” -

bestand bereits. Schon vor der Installation

des Backside Foilings und des High Gloss

Foilings wurden dank der ,,Cross Line-

Anlage® mit PP-Folie ummantelte Werk-

stiickstrange in Einzelldnge geschnitten,

quer bekantet und mit Beschlagbohrun-

gen versehen.

Anlage 3: Cross Line

Die Werkstiicke durchlaufen in der dritten

Anlage folgende Arbeitsschritte:

1. Beschicken der beschichteten Frontstran-
ge in Paketen, ca. 120 mm hoch

2. Abldngen der Pakete in Einzellingen und
Vereinzelung, Zufithrung in eine Homag
Querlinie

3. Formatierung und Bekantung der Werk-
stiickquerkanten

4. Setzen der Beschlagbohrungen in den
Durchlaufmaschinen

5. Reinigen und Abstapeln der fertigen M-
belfronten

Die produzierten Mébelfronten werden au-

tomatisch einzeln verpackt auf Paletten ge-

stapelt und zum Versand bereitgestellt.

Partner (iber Jahre Die Bande zwischen
der Spaljisten AB und der Homag Group
wurden bereits im Herbst 2007 gekniipft.
Dort legte man den Grundstein fiir eine part-
nerschaftliche Zusammenarbeit der beiden

<« (li) Um-
manteln der
WerkstUck-
langskanten

Komplette
Anlage, im
Vordergrund
die Nachbe-
arbeitung

Unternehmen im damals noch jungen Seg-
ment der folierten Hochglanzmébelfronten.
»Wir haben mit Homag Engineering fiir
dieses Projekt einen Partner an der Seite,
der uns mit ganzheitlicher Planung aus ei-
ner Hand zu iiberzeugenden Losungen ge-
fihrt hat®, so Sven Johansson, Projektleiter
bei Spaljisten AB. ,,Wir haben einen An-
sprechpartner, der uns die komplette Koor-
dinierung und Planung von Lieferantensei-
te abnimmt. Das Konzept der High-Gloss
Frontenfertigung hat uns tiberzeugt und die
Anlage lief bereits kurz nach der Inbetrieb-
nahme mit sehr hoher Verfiigbarkeit. Mit
dem Homag Group Vertriebs- und Service-
partner Thomas Frick AB haben wir zusitz-
lich einen zuverldssigen und kompetenten
Ansprechpartner vor Ort.”

» www.homag-group.com



