Sonderdruck aus

HK 11/98

Seiten 94 bis 96

Fertig lackierte
Furnierkanten

Applikationsprobleme
und Losungsansatze

Von Dipl.-Ing. (FH) Roland Reigbert, Walkertshofen




Oberflichenveredelun

Von Dipl.-Ing. Roland Reigbert

Seit vielen Jahren
werden fertig lackierte
Furnierkanten in allen
Bereichen der Platten-
bearbeitung einge-
setzt, wobei man
heute im Bereich der
geraden Furnierkanten
von einer Problem-
|6sung sprechen kann.
Dagegen birgt der
Bereich Softforming,
Turfalzbearbeitung
bzw. Ummantelung
mit fertig lackierten
Furnierkanten immer
noch seine Probleme,
bzw. bedarf es fur die
Probleml&sung stets
einer individuellen
Abstimmung.

Der Autor ist Geschiftsfiihrer der Furwa, Furnierkanten
GmbH, Walkensholen.

Abb. 1 Die Rest-
holzdicke ist ab-
hidngig von der
Dicke des Vlieses
und entschei-
dend fiir die
Flexibilitat

Fertig lackierte
Furnierkanten

Applikationsprobleme und Losungsansitze

Durch den Kostendruck, aber auch
aufgrund des Umweltgedankens ha-
ben sich die Lackierverfahren im Bereich
der Plattenverarbeitung in den letzien
Jahren stark verdandert. Vielerorts wurden
Walzenauftragssysteme im Zusammen-
hang mit UV-Lacksystemen eingefiihrt. Es
ist unstrittig, dab diese Verarbeitungswei-
se im Zusammenspiel mit geraden, fertig
lackierten Furnierkanten [Dicken bis
1 mm) unproblematisch und preisglinstig
ist und zudem einem hohen Cualitéits-
standard entspricht.

Im Bereich von Softforming und Umman-
telung hingegen kommt es aufgrund der
Problematik ,Verformung des Furniers
ohne Rifbildung" doch immer wieder zu
Schwierigkeiten, weshalb hier héiufig
Kompromisse eingegangen werden. Der
Kompromil heilit entweder teilweise
schwichere Oberflichenqualitit oder
Komplettlackierung nach der Kantenbe-
arbeitung. Aber auch der Einsatz von
grundierten Furnietkanten, die gemil
Farbmuster gefertigt werden, Pigment-
lackierung bzw. Beizen nach Farbmuster
ist heute Standard und kann Probleme eli-
minieren.

Tiirfalz mit Karnieskantenaufschlag

Softformingkanten, fertig lackiert, sind
stets mit Vliesriickseiten ausgestattet und
werden je nach Grad der Verformung
dann diinn geschliffen und vom Furnier-
kantenhersteller individuell produziert.

Die Verfahrensweise konnte durch héher
flexible Lacksysteme in den letzten Jahren
verbessert werden, wobei flexible UV-
Lacke derzeit im Vordergrund stehen,
auch wenn man genau hinterfragen mufi,
wie bzw. was verarbeitet wird. Zu beach-
ten ist, dab sehr preisglinstige hochfle-
Xible UV-Lacksysteme teilweise Styrol
enthalten bzw. nicht monumerfrei sind,
dennoch aber manchmal, ver allem im
Ausland, eingesetzt werden. Unbedenkli-
che UV-Lacksysteme sind allerdings sicher
die Regel, doch haben sie, wenn sie hoch
flexibel sind, manchmal den Nachteil, daf
diese Lackflichen bei der Verarbeitung
mit Druckschuhsystemen stark bremsend
wirken, was dann bis zum Zerreifen der
Furnierkante fiihren kann. Ebenso ist die
Uberlackierfshigkeit bei UV-Lacken ohne
Anschliff meist nicht maglich. Vor diesem
Hintergrund werden Softformingkanten
auch mit anderen Lacksystemen, die
liberlackierfihig sind, ausgestattet. Teils
entscheidet aber das Lacksystem der
Uberlackierung, ob mit oder ohne Lack-
anschliff gearbeitet werden kann. Anhand
der Problemstellung ,Tirfalz mit Kar-
nieskantenaufschlag” kann die Problema-
tik der Verarbeitung einfach und praxis-
nah erldutert werden.

Deer gerade Tiirfalz wird seit vielen Jahren
auch mit fertig lackierten Furnierkanten
belegt, wobei hier teilweise in den Betrie-
ben im Stapel nachlackiert [gespritzt)
wird. Aufgrund der Situation, dal hier
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Lacksysteme verwendet werden, die auch
ohne Anschliff der Lackfliche ber-
lackiert werden knnen bzw. im Bereich
des Spritzens Lacke verwendet werden,
die auch ohne Anschliff der Vorlackierung
entsprechend haften, kann man hier von
Problemléisung sprechen.

Fiir den Bereich der Verarbeitung ent-
sprechender Kantensysteme fiir den Tiir-
falz mit Karniesaufschlag oder Rundkante
stehen allerdings speziell beim Nach-
lackieren stets Fragen offen, da solche
Tiiren nur sehr schlecht im Stapel ge-
spritzt werden kfnnen und zudem die
Anforderungen an die Farbkonstanz und
Oberflichengiite der Rund- bzw. Karnies-
kante zur Fliche hin wesentlich zu-
nimmt. Der Druck, eine wirtschaftliche
Lésung zu finden, fordert meist dennoch
fertiz lackierte, zumindest grundierte
Kanten, auch wenn die Problematik der

Abb. 2 Zu viel Andruck an der ersten
Rolle fiihrt zu einem Klebstoffwulst

Eckbearbeitung, Lingskante zur Quer-
kante, aufgrund des {berstehenden
~Schnippels* sehr kompliziert und kom-
plex geltst werden mub (Handarbeit
nicht ausgeschlossen).

Vor diesem Hintergrund entschlof man
sich teilweise, entsprechende Kanten
grundiert nach Farbmuster zu verarbei-
ten. Dann hat man allerdings bei MNach-
lackierung speziell im Vakuumat das Pro-
blem, dal man die Kante kurz vor der
Lackierung, ob in die Kantenanleimma-
schine integriert oder einzeln, anschleifen
muB. Dieses Anschleifen mit herk&mmli-
chen Mitteln nach der Prefilierung der
Kante macht aufgrund der Toleranzen,
die durch Kantendicke, Klebstoffauftrag
und Verformzone erzeugt wird, nicht nur
im Profil selbst, sondern auch im Ein-
schlag Probleme. Vor diesem Hintergrund
miifite bei entsprechender Verkniipfung

Abb. 3 Der Klebstoffwulst kann nicht
mehr gdnzlich verdriickt werden. Es
tritt Bruch oder Profiluntreue auf

Abb. 4 Zu groBer Druck der ersten

Druckrolle fihrt zu einer kantigen

Ausformung, die nachgeschaltete

Formrallen oder Formschuhe nicht
mehr egalisieren kinnen

Abb. 5 Uberlappend arbeitende
Segmentdruckschuhe sorgen fir
Oberflichenruhe (Grafiken: Furwa)

der grundierten Furnierkante und der Va-
kuumat-Uberlackierung an sich ein Lack-
anschliff an der Kante noch vor der Ver-
leimung, d. h. zwischen Rollenmagazin
und Klebstoffauftrag, in der Kantenan-
leimmaschine erfolgen. Hier sind unseres
Erachtens allerdings noch keine Lsungs-
vorschldge erarbeitet worden.

Frage nach der Wirtschaftlichkeit

Die Zielsetzung ist in den meisten Fillen
die fertig lackierte Kante, die dann aller-
dings ganz individuell auf die Maschine
hin abgestimmt sein muB. Die Kanten
werden hierfiir durch riickseitige Vlieska-
schierungen (auch doppelte oder extra
dicke Vliese], Reduzierschliff (auf Dicken
zwischen 0,3 und 04 mm) und an-
schliefiender Lackierung produziert, wo-
bei hier Fragen der Restholz- und Ge-
samtkantendicke ganz individuell von
Holzart zu Holzart und Maschine zu Ma-
schine abgestimmt werden miissen [Abb.
1]. Diinne fertig lackierte Furnierkanten
lassen sich sehr sicher verformen, weisen
dann allerdings hdufig in der Fliche eine
Unruhe auf, die unter der Bezeichnung
~Apfelsinenhauteffekt” bekannt ist. Die-
sen  Apfelsinenhauteffekt unterdriickt
man aufgrund der Erfahrungen der letz-
ten Jahre durch Verwendung von Seg-
mentdruckschuhen, Es ist unbestritten,
dalk hierbei die Aufriistung und Einstel-
lung der Verformzonen fiir den Erfolg ent-
scheidend ist. Die Erstverformung der
Kante darf nur unter geringem Druck er-
folgen, da sonst Ecken und Kanten einge-
driickt werden, die auch nachgeschaltete
Schuhe bzw. Formrollen nicht mehr ega-
lisieren kéinnen. Beziiglich des Anlegens
der Kante mul der Rollenandruck eben-
falls reduziert werden, da der angegebene
sehr heilfe Klebstoff sonst zum Profil hin
einen Wulst aushildet, der unweigerlich
der weiteren Verformung im Wege ist
[Abb, 2 bis 5). Das heilit, dak neben einer
konditionierten, in ihrer Feuchte definier-
ten lackierten Furnierkante, die individu-
ell abgestimmt ist, das Feeling des Be-
dienpersonals fiir die Verformzone mit
entscheidend ist.

Die Konditionierung der fertig lackierten
Furnierkanten ist fast unerl3Rlich, wenn






