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Uzytkownik: Ackermann GmbH
www.ackermanngmbh.de

Agregat: Sch
www.schugoma.

oma System

Obrzeza: Rehau Industries
~ SE & Co. KG, www.rehau.com
Maszyna: Homag Group AG

www.homag.com

DDS NA MIEJSCU

Pojedynek obrzezy

Ta czworka chce wiedzied: ktora technologia zapewnia najlepsze, najbardziej
ekonomiczne i najbardziej trwate oklejanie? Aby to sprawdzi¢, poddajg probki
wykonane réznymi metodami prostej, lecz wymagajacej i surowej probie.
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PRZY OKLEINIARCE HOMAG w stolarni
Ackermann przygotowano improwizowane pole
testowe: wiadra z wodg, w ktorych catkowicie
zanurzono oklejone probki plyt, a obok na
paletach stoja prébki do badan. Na miejscu sa
cztery osoby: Andreas Schulz (Schugoma),
Matthias Hacker (Rehau), operator maszyny
Herbert Windsheimer (Ackermann) oraz
techniczny kierownik zakladu Manfred Weid.
Biora probki do rak, poréwnuja spoiny
krawedzi i omawiaja wyniki.

Herbert Windsheimer uruchamia maszyne i
nowo zainstalowany agregat Hot-Air. Nie musi
zajmowac sie parametrami obrobki. Po siedmiu
minutach wyswietlacz sygnalizuje gotowo$¢
systemu i operator okleja kolejne prébki. Ceni
nie tylko kroétki czas nagrzewania, lecz takze
wyraznie krotszy i prostszy caly przebieg pracy:
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W przeciwienstwie do systemo6w PUR nie trzeba
podgrzewad, czysci¢ ani oprézniac zbiornika kleju,
a takze prowadzic¢ zlozonej gospodarki klejem
przed rozpoczeciem produkcji, w czasie przerw czy
po zakonczeniu dnia pracy.

0d 2019 roku zaklad spelnia zapotrzebowanie na
prawdziwe spoiny zerowe z wykorzystaniem
koekstrudowanych obrzezy na dwoch centrach
obrébcezych. Teraz firma zdecydowala sie
dodatkowo na wydajne rozwigzanie przelotowe. W
tym celu zmodernizowano okolo dziesigcioletnia
okleiniarke Homag, doposazajac ja w agregat
Hot-Air firmy Schugoma zamiast kosztownego
agregatu laserowego.

Frank Ackermann prowadzi w trzecim pokoleniu
stolarnie Ackermann w Wiesenbronn koto
Wirzburga. Zalozony w 1934 roku zaklad
zatrudnia okoto 110
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Catkowicie
zanurzone

prébki drewniane,
a obok pionowo
ustawione prébki

Kontrola szczegétowa:
Matthias Hacker bada
spoine miedzy
obrzezem

a powierzchnig za
pomoca
elektronicznej lupy

0Od lewej: Matthias Hacker (Rehau)
z prébka w reku, Manfred Weid
(Ackermann), Andreas Schulz
(Schugoma), a z tytu operator
Herbert Windsheimer (Ackermann)

Tutaj widoczne
stajg sie

nawet najmniejsze
nieréwnosci i wady

Prébki po tescie:

z przodu tylko lekko
uszkodzona (Hot Air),
za nig bardzo podobna
(duzo PUR), z tytu
wyraznie

speczniata (mato PUR)

Jak dziata Hot Air

Schugoma integruje agregat goracego powietrza
z istniejacym sterowaniem maszyny i laczy go z
instalacja sprezonego powietrza okleiniarki.
Nagrzewnica podgrzewa powietrze do 600 °C i
kieruje je poprzez dysze dostosowang do danej
maszyny precyzyjnie na warstwe funkcyjna
obrzeza. Bezposrednio potem maszyna dociska
obrzeze do plyty. Po ustawieniu system pracuje
ze stabilnymi parametrami; w Ackermann
zazwyczaj wystarcza 600 °C i 800 1/min. Korekty
sa potrzebne rzadko. Po okolo siedmiu minutach
instalacja jest gotowa do pracy. Od okoto 20
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Herbert Windsheimer przygotowuje kolejne prébki do testu

Agregat jest
zamontowany

nad maszyng i kieruje
powietrze w dét

do dyszy
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lat Schugoma rozwija technologie goracego
powietrza do obrébki spoin zerowych i dzi$ oferuje
zoptymalizowana generacje agregatéw. Kieruje
gorace powietrze tak precyzyjnie, ze aktywuje ono
warstwe funkcyjng, a jednocze$nie w kontrolowany
spos6b podgrzewa obrzeze i element w strefie
laczenia. Jednoczesnie precyzyjny przeplyw
powietrza ogranicza niepozadane doprowadzenie
ciepla do maszyny i jej zespoldw, stabilizuje warunki
procesu przy dtuzszych czasach pracy i zapewnia
powtarzalne wyniki. W odréznieniu od klejéw PUR
lub EVA
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maszyna nie nanosi osobnego materiatu miedzy
plyte a obrzeze. Zamiast tego producent
integruje warstwe koekstruzji bezposrednio w
obrzezu, gdzie powstaje juz podczas produkcji, a
pdZniej jest aktywowana goracym powietrzem
lub laserem. Dzieki temu odpada cale
nanoszenie kleju, tacznie z koniecznos$cia
precyzyjnego dozowania jego ilo$ci. Efektem jest
proces bez konwencjonalnego nanoszenia kleju.
Scisle rzecz biorac, nie jest to klasyczny klej

Sterowanie Hot-Air
znajduje sie obok

sterowania maszyny

Widok dyszy Hot-Air podczas pracy

06:59

Foto: Andreas Schulz
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Andreas Schulz pokazuje dysze Hot-Air wykonang
specjalnie dla okreslonego modelu maszyny

, lecz warstwa funkcyjna o dtuzszych lancuchach
polimerowych, znacznie stabilniejsza. Tradycyjne kleje
topliwe pozostaja bardziej miekkie i w procesie
starzenia maja tendencje do z6tkniecia lub ciemnienia
— efektow tych nie obserwuje sie w warstwie
funkcyjne;j.

Préba praktyczna w kapieli wodnej

Test obejmuje trzy warianty probek: elementy z
obficie dozowanym klejem PUR, probki z
niewielka iloscig PUR oraz probki, ktore

«Technologia Hot-Air zapewnia nam wysokiej
jakosci krawedZ do spoiny zerowej, mniej pracy
zwiqzanej z klejem oraz wyraznie mniej czasow
pomocniczych. Poniewaz od dtuzszego czasu z
powodzeniem stosujemy ten proces juz na dwoch
maszynach stacjonarnych, doposazenie maszyny
przelotowej byto dla nas kolejnym logicznym

krokiem.»
MANFRED WEID, ACKERMANN GMBH

Obrobka ptyt Technologia

Herbert Windsheimer okleil obrzezami
koekstrudowanymi w procesie Hot-Air. Prébki,
starannie oklejone ze wszystkich stron,
przechodza dwa cykle po dwie i pdt godziny
skladowania w wodzie, rozdzielone dwiema i pot
godzinami sktadowania na sucho. Dzieki temu
roznice w odpornosci na wilgo¢ sa natychmiast
widoczne i bezposrednio poré6wnywalne.

Wynik przekonat uczestnikéw: w tescie
naprzemiennego zanurzania w wodzie i suszenia
spoiny zerowe wykonane metoda Hot-Air
osiagnely wartosci odpornosci referencyjnej PUR.
Probki oklejone Hot-Air wykazaly nieco wyzsza
odpornos$¢ niz probki wykonane przy obfitym
dozowaniu kleju PUR. Znacznie slabiej wypad}
natomiast wariant z oszczednym dozowaniem
PUR.

Prostsza droga do celu

Manfred Weid méwi: «Obecnie przetwarzamy
wiecej obrzezy do spoiny zerowej niz obrzezy
konwencjonalnych. Proces Hot-Air i obrzeza do
spoiny zerowej znacznie upraszczajg codzienng
prace: brak zbiornika kleju, brak zarzadzania
klejem i wyraznie mniej czaséw pomocniczych.
Ponadto odporno$¢ na wilgoc i cieplo jest co
najmniej tak dobra jak przy PUR.»

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

Redaktor dds Georg Molinski postrzegat Andreasa
Schulza

(Schugoma), Matthiasa Hackera (Rehau), Manfreda
Weida i Herberta Windsheimera (obaj Ackermann)
jako

zgrany zespot rozwojowy dla branzy.




