Produktionstechnik

Aus dem umfangreichen Produktprogramm

von Egger sind Arbeitsplatten nicht

wegzudenken. Mit dem Anspruch, die

Herstellung dieser nachhaltigen,

hochwertigen Produkte wirtschaftlich zu

optimieren, hat das Unternehmen 2020 am
Standort Biskupiec in Polen eine neue

Fertigungslinie in Betrieb genommen. Der

langjihrige Partner Hymmen stellte hierfiir

die Anlagentechnologie zur Verfiigung. Die

bewihrte Doppelbandpresse der Serie , TFL“

bildet dabei das Kernstiick.

rbeitsplatten von Eg-
ger sind die Grundla-
ge fur viele unver-

wechselbare, trendgerechte
Kichendesigns. Die breite
Dekorauswahl an Stein-, Be-
ton-, Metall-, Keramik- und
Holznachbildungen sowie
verschiedene Arbeitsplatten-
modelle er6ffnen einen gro-
Ren Gestaltungsspielraum,
der sich mit dekorgleichen
Nischenriickwinden, -riick-
wandblenden und Wangen
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abrunden lasst. Die mit Hym-
men-Technologie hergestellte
Postforming-Arbeitsplatte ist
eine klassische Losung far
diesen Anwendungsbereich.
Sie tiberzeugt durch eine
nahtlose Schichtstoffapplika-
tion, beginnend bei der Fla-
che, tibergehend in die Ra-
dien bis hin zur Unterseite.
An der vorderen Lingskante
sorgt eine Dinnspanstiitz-
kante fuir hohe Stoffestigkeit
und Oberflachenruhe. Die

Arbeitsplatten von Egger finden
in zahlreichen Anwendungen.
Hier Applikationen der Ausfiih-
rung ,E1E05 TSCA“.
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Arbeitsplatten sind abrieb-,
stol8- und kratzfest, hygie-
nisch und lebensmittelecht,
fleckenunempfindlich und
wirmebestindig. Zugleich
weisen sie antibakterielle
Oberflacheneigenschaften
gemal 1ISO 22196 (JIS Z
2801) auf. Fir die Platten
sind zudem dekorgleiche Ni-
schenriickwinde und pas-
send abgestimmte Wandab-
schlussleisten erhiltlich.

Auf der Anlage in Biskupiec
werden auch Arbeitsplatten
mit Schichtstoff beschichtet,
die im Anschluss eine be-
standige thermoplastische
Kunststoffkante erhalten.
Hergestellt werden somit Ar-
beitsplatten fiir Kiichen,
Bad-, Biiro und Wohnmobel,
Ladenbau und Shopeinrich-
tungen, Hobby- und Keller-
raume mit einer Vielzahl von
attraktiven Dekoren.

Technologie zur Herstellung
von Arbeitsplatten

Bei der Produktion von Post-
forming-Arbeitsplatten kén-
nen in Hymmen-Linien so-
wohl Voll- als auch Fertigfor-
matplatten verarbeitet wer-
den. In der Regel belaufen
sich die Abmal3e der Vollfor-

matplatten auf 3.050 bis
5.600 mm in der Lange und’
2.400 bis 2.840 mm in der
Breite. Fertigformate liegen je
nach Anwendung im Bereich
von 2.050 bis 5.600 mm in
der Linge und 600 bis 1400
mm in der Breite. Die maxi-
male Vorschubgeschwindig-
keit von bis zu 30 m/min stellt
industrielle Produktionskapa-
zitdten sicher.

Im ersten Schritt werden der
kontinuierlich arbeitenden
Beschichtungsanlage tiber ein
Portal Rohplattenstapel in
Voll- oder Fertigformat zuge-
fihrt. Die Vereinzelung bei
der Beschickung erfolgt durch
ein Vakuumtransportsystem.
Optional kann eine anschlie-
Rende Lingssige die Einzel-
platten in gewinschte Ferti-
gungsbreiten aufteilen und so
die Weiterverarbeitung kleine-
rer Formate ermdoglichen. Fir
die Profilierung der Kante
wurde eine bauseitig gestellte
Maschine integriert und von
Hymmen in die Gesamtsteue-
rung eingebunden.

Leimauftrag und
Schichtstoffzufiihrung

Nach der Profilierung wer-
den die Platten gereinigt und
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Die Doppelbandpresse,
das Kernstiick einer , TFL“-
Pressenanlage.

den nachfolgenden Anlagen-
teilen tiber eine prizise Li-
ckensteuerung zugefihrt. Ein
bereitgestellter Plattenspei-
cher sichert die Flexibilitat
bei méglichen Produktions-
unterbrechungen. Dem Plat-
tenspeicher nachgelagert ist
ein Inspektionsplatz zur Plat-
tenentnahme auf manuelle
Anforderung. Im.Anschluss
werden die Platten mitten-
zentriert dem Klebstoffauftrag
zugefiihrt. Die Wahl des ge-
eigneten Klebstoffsystems er-
folgt in enger Abstimmung
mit den Kunden. Uber hinter-
einander geschaltete Walzen-
auftragsmaschinen werden
die Platten beidseitig mit
dem préferierten Klebstoff
versehen, der dann zwischen
den Auftragswerken bei der
Forderung iiber Scheiben-
transporte mit Unterstlitzung
von Infrarotstrahlern abtrock-
net. AnschlieBend werden
die beidseitig mit Klebstoff
beaufschlagten Platten liber
einen Spitzkettentransport
der Hymmen-TFL-Doppel-
bandpresse oder einer Hym-
men-Taktpresse zugefihrt.
Die Schichtstoffzufiihrung
kann in Form von Rollen er-
folgen. Wahrend das Gegen-
zugpapier von unten grund-
satzlich als Rollenware verar-
beitet wird, bietet Hymmen
beim Laminathandling fiir die
Oberseite hohe Flexibilitit.
Dabei besteht die Moglich-
keit, Laminate von 0,2 bis
0,8 mm als Rollenware zuzu-
fuhren.
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Verpressung des Laminats

Abhingig vom dekorspezifi-
schen Produktionsvolumen,
eignen sich fur die Herstel-
lung von Arbeitsplatten un-
terschiedliche Pressentech-
nologien. Hymmen bietet
kontinuierliche und getaktete
Pressen als Kernstiicke der
Arbeitsplattenproduktion so-
wie komplette Bearbeitungs-
linien fur beide Pressenvari-
anten. Doppelbandpressen
empfehlen sich vor allem bei
einer hohen Kapazitat und
der Verwendung von Rollen-
ware. Die Baureihe TFL ver-
bindet kontinuierliche Press-
technik mit klassischem Fla-
chenverleimen. Durch die
verlangerte Presszone erfolgt
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Das Mehrpunkt-Druckkissen von
Hymmen garantiert eine gleich-
formige Druckverteilung iiber

das Pressband - unabhdngig von
der Breite des Werkstiicks.

ein sicherer Energieeintrag -
auch bei hoheren HPL-Star-
ken von 0,6 oder 0,8 mm.
Damit ist die TFL auch bei
dicken Beschichtungsmate-
rialien fiir die Verwendung
der preisglinstigen Harnstoff-
leime geeignet.

Im Einlauf der Hymmen TFL-
Doppelbandpresse erfolgt ei-
ne Liickensteuerung der Plat-
ten, um den Abstand fiir den
weiteren Prozessverlauf zu
minimieren. Zugefihrt wer-
den die Beschichtungsmate-
rialien in Form von HPL-/
CPL-Bahnware von oben und
als Gegenzugpapier von un-
ten Uber Abwickelstationen,
die ober- und unterhalb des
Plattenlaufs angeordnet sind
und einen kontinuierlichen

Betrieb auch bei Rollen-
wechsel ermoglichen. Alter-
nativ ist eine Zufihrung von
Blattware vor dem Einlauf in
die Presse moglich, wobei
die HPL-Bogen jeweils syn-
chron der Plattenvorderkante
zugefuhrt werden.

Die mit Klebstoff beauf-
schlagten Platten werden
durch zwei umlaufende, be-
heizte Stahlbander, die die
Heiz- und Presszonen durch-
laufen, im kontinuierlichen
Durchlauf mit dem Schicht-
stoff bei einem Druck von bis
zu 5 bar verpresst. Bendtigt
der Hersteller weniger Pro-
duktionskapazitit, dafiir aber
mehr Flexibilitiat im Prozess,
und méchte er Laminat aus-
schlieBlich in Form von Blatt-
ware verpressen, zum Bei-
spiel bei haufiger wechseln-
den Dekoren, lassen sich
Pressen von Hymmen einset-
zen. Die Beschichtung der
Platten mit Klebstoffen sowie
die Taktbelegung vor der
Presse wird hierbei je nach
Kunden- und Kapazitatsan-
forderung ausgefthrt.

Endmaterialhandling -
Postforming | und Il

Innerhalb der kontinuierlich
arbeitenden TFL-Presseanla-
ge wird nach dem Verpressen
der endlos beschichtete Plat-
tenstrang mit einer Diagonal-
sdge getrennt beziehungswei-
se die Plattenldngen mit ei-
nem Mittentrennschnitt hal-
biert. Nach dem Trennen
werden die Einzelplatten de-

Beschickung der TFL-Anlage bei
Egger in Biskupiec.

finiert zur Bildung einer Takt-
licke fur die Winkeliibergabe
beschleunigt. Uber die Win-
keltbergabe werden die Plat-
ten quer versetzt und an-
schlielbend um 180° gewen-
det (Gut-Seite ist nun unten).
Nach der zweiten Winkel-
ibergabe erfolgt die Platten-
zufuhr entlang einer Fixkante
zur Postformingstation. Im
Postformingprozess werden
die Laminatiiberstande der
Langskanten beid- oder ein-
seitig an das Profil verleimt.
Abhingig von der gewiinsch-
ten Endformatbreite der Ar-
beitsplatten kann an dieser
Stelle im Auslauf der Postfor-
mingmaschine optional eine
Langssdge platziert werden.
Bei der Fertigungsvariante
Doppelbreite werden die
beidseitig geformten Platten
der Ldnge nach mittig ge-
trennt. Im Anschluss wird die
Platte mit einer querlaufen-
den Biirste gereinigt.

Uber eine weitere Winkel-
libergabe, wo weitere Plat-
tenspeicher verbaut sind,
werden die Platten quer ver-
setzt und anschlielend um
180° gewendet, sodass die
Gut-Seite wieder oben liegt.
Ein anschliefendes Drehpor-
tal kann die Platten um 180°
drehen und an die Fixkante
versetzen, sodass eine glei-
che Orientierung der jeweili-
gen Kantenseiten gegeben ist.
Ist das Drehportal nicht akti-
viert, durchlaufen die Platten
das Portal und werden, falls
notig, fir den nachfolgenden
Kantenprozess per Riemen-
forderer an eine Fixkante ge-
bracht. Hier werden die Plat-
ten per Rollenbahn einer ein-
seitigen Kantenanleimma-
schine zugefiihrt, auf Fertig-
malbreite gefrist und eine
Blindkante angefahren. Im
Anschluss erfolgt mit einer
querlaufenden Biirste die
Reinigung der Platten. Nach
der Bekantung werden sie an
einer Sortierstation auf Quali-
titsmangel gepriift, BDE-Ein-
gaben getitigt und den nach-

folgenden Produktionspro-
zessen zugewiesen.

Foliert oder
unfoliert abstapeln

Abhingig von der Qualitits-
sortierung werden die Platten
einzeln in Schrumpffolie
oder unfoliert auf Schonplat-
te im Plattenformat abgesta-
pelt. Daftir stehen mehrere
Platze zur Verfigung. Nach
dem Abstapeln werden die
Platten tiber Stapelrollenbah-
nen und Kettenforderer aus
der Produktionsanlage ausge-
fordert und der Verpackungs-
linie zugefiihrt.
Zusammenfassend bietet die
Pressentechnologie von
Hymmen diverse Vorteile bei
der Herstellung von Arbeits-
platten:

¢ reproduzierbar hohe
Qualitit durch die prizise
Druck- und Temperaturfiih-
rung der kontinuierlichen
TFL-Presse oder der Hym-
men-Taktpresse,

* vielseitige Anwendungen
fir Rollen- und Blattware,

¢ niedrige Produktionskos-
ten durch hohe Kapazititen
und Produktivitit,

hohe Wirtschaftlichkeit durch
Einsparungen an Material,
Energie und Arbeitskosten,

e flexible Verwendung von
Klebstoffsystemen (je nach
Kosten- oder Umweltfokus),
e hinsichtlich Kapazitit und
Flexibilitat individuell an die
Kundenbedurfnisse angepass-
tes Anlagenkonzept (Rollen-
oder Blattware),

¢ Hymmen liefert von der
Beschickung tiber die Kleb-
stoftbeschichtung und Ver-
pressung bis hin zur Abstape-
lung und Verpackung alles
aus einer Hand,

¢ gesamtheitliche Steue-
rungstechnik: Hymmen lie-
fert die Steuerung der Ge-
samtanlage und Gbernimmt
das Schnittstellenmanage-
ment flr integrierte Profilie-
rungs-, Postforming- und Be-
kantungsanlagen.

Arbeitsplatten nach dem Postformingprozess.

TFL-Doppelbandpressen-
Technologie im Realbetrieb

Egger stellt seit 2020 Postfor-
ming-Arbeitsplatten im polni-
schen Biskupiec mit einer
TFL-Doppelbandpresse her.
Als Rohmaterial kommen
Spanplatten im Vollformat
von 3.050 bis 5.600 mm
Ldnge und maximal 2.840
mm Breite zum Einsatz. Eine
dhnliche - nicht ganz so um-
fangreiche - TFL-Anlage zur
Arbeitsplattenbeschichtung
wird von Egger seit Jahrzehn-
ten im Werk St. Johann in Ti-
rol/Osterreich betrieben. Die
kosteneffiziente Fertigung
hochwertiger Arbeitsplatten
ist dank der kontinuierlichen
Anlage und der Verwendung
von kostenglinstigen Kleb-
stoffsystemen sichergestellt.
Ein wichtiges Argument bei
der Entscheidung fiir Hym-
men ist zudem die Sicher-
heit, dass der komplexe Her-

stellprozesses mit vielen An-
lagenteilen am besten aus ei-
ner Hand von Hymmen ge-
handhabt wird. So dient die
zentrale Steuerungstechnik
von Hymmen dem optimalen
Schnittstellenmanagement
und einem hochautomatisier-
ten Betrieb.

»In der Egger Gruppe blicken
wir auf eine langjdhrige er-
folgreiche Zusammenarbeit
mit unserem Technologie-
partner Hymmen zurlck. Da-
bei schitzen wir die Prozess-
expertise der erfahrenen In-
genieure von Hymmen sehr.
Diese stellte sicher, dass wir
in Biskupiec eine Anlage rea-
lisieren konnten, die nicht
nur den gewiinschten Quali-
titsanspriichen genligt, son-
dern auBerdem dulerst zu-
verlassig und wirtschaftlich
arbeitet”, fasst Ovidiu Olari,
Werksleiter Technik/Produkti-
on bei Egger Biskupiec,
zusammen.
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