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www.ackermanngmbh.de

Aggregat: 'Sé_h-t]g‘]oma System
GmbH, www.schugoma.de

Kantenbander: Rehau Industries
SE & Co. KG, www.rehau.com

Maschine: Homag Group AG

www.homag.com
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Kanten im Duell

Die vier hier wollen es wissen: Welche Technik erzeugt die besten, wirtschaftlichsten und
bestandigsten Bekantungen? Daflr unterziehen sie unterschiedlich gefertigte Muster einem
einfachen, aber anspruchsvollen und harten Test.

Makellose Nullfugen
mit Hot Air

30

VOR DEM BEKANTER von Homag in der Schreinerei
Ackermann liegt ein improvisiertes Versuchsfeld: Eimer
mit Wasser, darin vollstdndig untergetauchte bekan-
tete Plattenmuster, daneben auf Paletten stehende
Priifteile. Vier Personen stehen in der Szene: Andreas
Schulz (Schugoma), Matthias Hacker (Rehau), der
Maschinenfiihrer Herbert Windsheimer (Ackermann)
und der technische Gesamtbetriebsleiter Manfred
Weid. Sie nehmen die Muster in die Hand, verglei-
chen Kantenbilder und diskutieren die Ergebnisse.
Herbert Windsheimer startet die Maschine
und das neu installierte Hot-Air-Aggregat. Um die
Bearbeitungsparameter muss er sich nicht kiimmern.
Nach sieben Minuten meldet das Display die
Betriebsbereitschaft und er bekantet weitere Muster.
Er freut sich nicht nur iiber die kurze Aufheizzeit,
sondern iiber einen insgesamt deutlich kiirzeren und

einfacheren Arbeitsablauf: Anders als bei PUR-
Systemen entfallen das Aufheizen, Reinigen und
Entleeren des Leimbeckens sowie das aufwendige
Klebermanagement vor Produktionsbeginn, bei
Unterbrechungen oder nach Feierabend.

Seit 2019 fertigt die Schreinerei die Nachfragen
nach echten Nullfugen mit coextrudierten Kanten-
béndern auf zwei Bearbeitungszentren. Jetzt hat sich
die Schreinerei fiir eine zusétzliche leistungsfihige
Durchlauflésung entschieden. Dafiir lief3 die Schrei-
nerei ihre rund zehn Jahre alte Homag-Kantenan-
leimmaschine statt mit einem kostenintensiven
Laseraggregat mit einem Hot-Air-Aggregat von
Schugoma nachriisten.

Frank Ackermann fiithrt die 1934 gegriindete
Schreinerei Ackermann in Wiesenbronn bei Wiirz-
burg in dritter Generation. Rund 110 Mitarbeiter
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Von links: Matthias Hacker (Rehau)
mit einem Muster in der Hand,
Manfred Weid (Ackermann),
Andreas Schulz (Schugoma) sowie
dahinter der Maschinenfiihrer
Herbert Windsheimer (Ackermann)

fertigen auf mehreren tausend Quadratmetern
Innenausbauten, Laden- und Objekteinrichtungen
sowie individuelle Mobel.

So arbeitet Hot Air

Schugoma bindet das HeifSluftaggregat in die vorhan-
dene Maschinensteuerung ein und koppelt es an die
Druckluftversorgung der Kantenanleimmaschine.
Ein Heizer erwdrmt die Luft auf bis zu 600 °C und
fiihrt sie iiber eine maschinenspezifisch angepasste
Diise gezielt auf die Funktionsschicht des Kanten-
bandes. Direkt im Anschluss presst die Maschine die
Kante an die Platte. Nach dem Einrichten arbeitet das
System mit stabilen Parametern; bei Ackermann
gentiigen in der Regel 600 °C und 800 1/min Luftmen-
ge. Nur selten sind Nachjustierungen erforderlich.
Bereits nach rund sieben Minuten ist die Anlage

Vollisténdig unter-
getauchte
Holzmuster,
daneben aufrecht
stehende Priifteile

Detailpriifung:
Matthias Hacker
untersucht die Fuge
zwischen
Kantenband und
Flache mit einer
elektronischen Lupe

Hier zeigen sich
selbst kleinste
Unebenheiten
und Fehler

Proben nach dem Test:
Vorne nur leicht ladiert
(Hot Air), sehr ahnlich
dahinter (viel PUR),
ganz hinten deutlich
gequollen (wenig PUR)
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Herbert Windsheimer erstellt weitere Priifmuster fiir den Test

Das Aggregat sitzt
uber der Maschine
und bringt die Luft
nach unten zur Dise
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betriebsbereit. Seit rund 20 Jahren entwickelt Schu-
goma die Heif’lufttechnik fiir die Nullfugenbearbei-
tung weiter und bietet heute eine optimierte Aggre-
gatgeneration an. Diese fiihrt die Heif}luft so gezielt,
dass sie die Funktionsschicht aktiviert und gleichzei-
tig Kante sowie Werkstiick im Fiigebereich kontrol-
liert vorwdrmt. Gleichzeitig reduziert die prézise Luft-
fithrung unerwiinschte Warmeeintrége in Maschine
und Baugruppen, stabilisiert die Prozessbedingungen
uiber ldangere Laufzeiten und sorgt fiir reproduzier-

bare Ergebnisse. Anders als bei PUR- oder EVA-Kleb-
stoffen tragt die Maschine keinen separaten Werkstoff
zwischen Platte und Kante auf. Stattdessen integriert
der Hersteller die Coextrusionsschicht direkt in das
Kantenband, wo sie bereits im Herstellprozess ent-
steht und spiter per HeifSluft oder Laser aktiviert
wird. Damit entféllt der komplette Leimauftrag in-
klusive der sonst notwendigen, exakt dosierten Kleb-
stoffmenge. Streng genommen handelt es sich dabei
nicht um einen klassischen Klebstoff, sondern um

Die Steuerung des HeiBluftaggregats sitzt direkt neben
der Maschinensteuerung

Blick auf die HeiBluftdiise im Einsatz

Foto: Andreas Schulz




Andreas Schulz zeigt eine speziell fiir ein bestimmtes
Maschinenmodell gefertigte HeiBluftdiise

eine Funktionsschicht mit ldngeren Polymerketten,
die deutlich stabiler ist. Herkommliche Schmelzkleb-
stoffe bleiben dagegen weicher und neigen im
Alterungsprozess zum Vergilben oder Nachdunkeln -
Effekte, die bei der Funktionsschicht nicht auftreten.

Praxistest im Wasserbad

Der Test umfasst drei Probenvarianten: Werkstiicke
mit grofiziigig dosiertem PUR-Klebstoff, Muster mit
geringer PUR-Auftragsmenge sowie Muster, die

»Die Hot-Air-Technik bringt uns eine hochwertige
Nullfugenkante, weniger Kleberhandling und
deutlich weniger Nebenzeiten. Da wir das Verfahren

bereits seit ldngerem erfolgreich auf zwei

Stationdrmaschinen einsetzen, war die Nachriistung

im Durchlauf fiir uns der konsequente
néichste Schritt.«

MANFRED WEID, ACKERMANN GMBH

Plattenbearbeitung Technik

Herbert =~ Windsheimer mit coextrudierten
Kantenbdndern im Hot-Air-Verfahren bekantet hat.
Die ringsherum gewissenhaft bekanteten Proben
durchlaufen = zweimal  zweieinhalb  Stunden
Wasserlagerung, unterbrochen von zweieinhalb
Stunden  Trockenlagerung. So lassen  sich
Unterschiede bei der Feuchtebestédndigkeit unmittel-
bar erkennen.

Das Ergebnis iiberzeugte die Beteiligten: Die mit
dem HeifSluftverfahren gefertigten Nullfugen erreich-
ten im Wasserwechseltest die Bestdndigkeitswerte
der PUR-Referenz. Die Hot-Air-bekanteten Muster
zeigten eine geringfiigig hohere Bestdndigkeit als die
mit grofiziigig dosiertem PUR gefertigten Proben.
Deutlich schlechter schnitt dagegen die Variante mit
sparsam dosiertem PUR-Klebstoff ab.

Einfacher zum Ziel

Manfred Weid sagt: »Inzwischen verarbeiten wir
mehr Nullfugenkanten als konventionelle Kanten-
bénder. Das Hot-Air-Verfahren und die Nullfugen-
bénder vereinfachen den Arbeitsalltag deutlich: kein
Leimbecken, kein Klebermanagement und deutlich
weniger Nebenzeiten. AufSerdem ist die Bestdndig-
keit gegen Feuchte und Hitze mindestens so gut wie
mit PUR.«

........................................................................

dds-Redakteur Georg Molinski erlebte Andreas
Schulz (Schugoma), Matthias Hacker (Rehau),
Manfred Weid und Herbert Windsheimer (beide
Ackermann) als eingespieltes Entwicklungsteam
fur die Branche.
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