Neue Technologie

fuir die modeme
Frontenbearbeitung

Nach mehrmonatiger Entwicklungsphase hat Alno, bedeutender Hersteller von Kiichen-
fronten, eine vollig neu entwickelte Schnittstelle fiir das getastete Frisen mit Diamant-
werkzeugen im Einsatz. Als Hersteller von 3-D-Fronten will der Pfullendorfer Hersteller den
hochsten Qualititsanspriichen des Marktes gerecht werden und die Marktfiihrerschaft im
Bereich Kiichenfronten weiter zielstrebig ausbauen.

Damit dies gelingt und um
den hohen Anspriichen an In-
dividualitat, Flexibilitat und
Qualitdt gerecht zu werden,
verfolgten die Pfullendorfer
einen kontinuierlichen Verbes-
Serungsprozess.

Der Anspruch an die Oberfla-
chengualitat der eingesetz-
ten Tragerplatten ist in den
letzten Jahren aufgrund im-
mer diinner werdender Folien
und der unbegrenzten Viel-
falt an Dekoren enorm gestie-
gen. Jede noch so kleine Un-
regelmaBigkeit auf dem Tra-
germaterial wird unter der Fo-
lie sofort sichtbar und fiihrt
zu Ausschuss. Griinde hier-
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fiir sind meistens winzige, mit
dem Auge ohne Hilfsmittel
kaum sichtbare Unebenheiten,
die durch die Fraswerkzeuge
beziehungsweise durch fehler-
haften Leimauftrag hervorge-
rufen werden kénnen.

Projektbezogen wurden die
OberflachenunregelmaBig-
keiten auf bearbeiteten
MDF-Trdgerplatten unter-
sucht und mit den Parame-
tern der eingesetzten Werk-
zeuge und Werkzeughalter
verglichen. Festgestellt wurde,
dass die Oberflachenprobleme
durch Rundlaufungenauig-
keiten der eingesetzten Werk-
zeuge in Verbindung mit dem

Tastaggregat verursacht wor-
den sind.

Durch die konventionelle
Bauweise der vorhandenen
Tastaggregate konnte bis-
her nur mit einem Spannzan-
gensystem als Schnittstel-

le zum Werkzeug gearbei-
tet werden. Diese Schnittstel-
le lag bei einem Rundlauf-
fehler von 0,05-0,08 mm. So
konnte das hochprazise ge-
fertigte Diamantwerkzeug
mit einer Rundlauftoleranz
von 0,002 mm keine optimale
Oberfldche erzeugen.

Mit der Realisierung dieses
Projektes wurde die BFS Werk-

O Aufsetzend auf das von
Atemag entwickelte Tastag-
gregat Soft-Touch' wurde
von BFS eine passende Werk-
zeugschnittstelle entworfen,

zeugsysteme mit Sitz in Karls-
kron betraut. Um Prozesssi-
cherheit und Wirtschaftlich-
keit bei der Frontenbearbei-
tung zu vereinen, wurden fol-
gende Aufgaben definiert:

® Reduzierung der Nacharbei-
ten durch bessere Frasqualitat
® Reduzierung der Riistzeiten
durch praziser einstellbare Ag-
gregate

e Reduzierung der Riistzeiten
durch einfacheres Einwech-
seln der Werkzeuge in das Ag-
gregat und in das Bearbei-
tungszentrum

e Erhéhung der Standzeiten
der Werkzeuge bei sinkenden
Werkzeugkosten
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® Senkung der Wartungskos-
ten an den Tastaggregaten

Unter der Federfiihrung von
Dipl.-Ing. Hartmut Schén,
Geschéftsfiihrer von BFS, wur-
de auf der Ligna 2005 mit
dem Aggregatespezialisten
Atemag aus Hofstetten der
kompetente Partner zur Reali-
sierung dieses anspruchsvollen
Projektes gefunden.

Basierend auf dem von den
Hofstetter Ingenieuren neu
entwickelten Tastaggregat
Soft-Touch' mit modularer
Werkzeugschnittstelle wur-
de von den Karlskroner Werk-
zeugfachleuten eine fiir das
Aggregat passende vollig neue
Werkzeugschnittstelle kreiert
und adaptiert, die allen Anfor-
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derungen gerecht wird.

Das neue Tastaggregat wurde
von Beginn an unter den Ge-
sichtspunkten héchster Pra-
zision und Bedienungsfreund-
lichkeit konzipiert. Die stan-
dardmaBig im Aggregat vor-
handene modulare Werkzeug-
schnittstelle, die ein hohes
MaB an Flexibilitdt gewahr-
leistet, wurde von den Hof-
stetter Aggregatbauern ent-
wickelt und erstmalig auf der
letzten Ligna' vorgestellt.

Das Tastaggregat ermdgli-

cht eine angepasste Einstel-
lung des Tastdrucks individu-
ell zum Werkzeug und der Be-
arbeitung.

Wihrend die modulare Werk-
zeugschnittstelle blicher-

weise mit einem Spannzan-
geneinsatz ,ER 25, ER 32
oder ,ER 40' ausgeriistet ist,
wird beim Pfullendorfer Kii-
chenproduzenten das Dia-
mant-Profilfraswerkzeug ,mo-
nolith’ ausgefiihrt. Dadurch
wird erreicht, dass die Werk-
zeugldnge immer gleich bleibt
und der Werkzeugwechsel in
einem Fiinftel der bisher be-
notigten Zeit erfolgt. Dariiber
hinaus wird eine Rundlauf-
genauigkeit von 0,002 mm er-
reicht. Das Werkzeug als sol-
ches ist hochprézise ausge-
fiihrt und wird gegen eine ge-
nauestens im p-Bereich ge-
schliffene Planflache eingezo-
gen. Die Addition von mehre-
ren Schnittstellentoleranzen,
wie bei herkdmmlichen Syste-
men, entfallt komplett.

0O Wahrend die modu-

lare Werkzeugschnittstelle
gewohnlich mit einem Spann-
zangeneinsatz mit einem
Rundlauffehler von 0,05-0,08
mm ausgeriistet ist, wird

bei Alno das Diamant-Profil-
fraswerkzeug,monolith’verse-
hen.Vorteile: Werkzeugwechse|
in einem Flinftel der bisherigen
Zeit,immer gleich bleibende
Werkzeuglange und eine Rund-
laufgenauigkeit von 0,002 mm.

Bei der Vielzahl von Fronten-
teilen, die beim Marktfiih-

rer im Mehrschichtbetrieb

auf mehreren Bearbeitungs-
zentren gefertigt werden, ent-
steht so ein enormes Einspar-
potenzial. ,Wir haben durch
die neue Technologie, beste-
hend aus Soft-Touch'-Tastag-
gregate mit neuer Schnittstel-
le und den speziell angepass-
ten Diamant-Fraswerkzeugen,
unsere Ziele erreicht”, besta-
tigte Horst Hofmann, zustan-
dige Projektleiter bei der Alno
AG. ,Die Investition hat sich
alleine durch die Zeiteinspa-
rungen beim Riisten und der
geringeren Nacharbeit schnell
amortisiert."
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