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Schwabedissen-CNC-BAZ bei
Kellpax erfolgreich im Einsatz

as zur Jeld-Wen
Schweiz AG gehoren-
de Turenwerk Kellpax

in Bremgarten ist spezialisiert
auf die Produktion von Au-
Ben- und Innentiiren in den
unterschiedlichsten Ausfiih-
rungen. Das Unternehmen ist
Teil der Jeld-Wen-Gruppe,
dem weltweit grofiten Her-
steller von Tiiren.

Fir den Schweizer Markt,
mit einem Bedarf von ca.
850000 bis 1 Mio. Tiiren
p.a., fertigt Kellpax ca.
50000 Tiiren. Davon sind
ca. 80 % Funktionstiren fiir
die Bereiche Brandschutz
und Schallschutz im Innen-
und AulBenbereich. Erganzt
wird diese Tirenproduktion
mit Gber 10 000 Rahmen aus
Massivholz.

Die speziellen Anforderun-
gen an Funktionstiiren be-
schrinken sich nicht nur auf
die technischen Eigenschaf-
ten, sondern erfordern auch
eine hohe Flexibilitit was
Stiickzahl, Design, Abmes-
sungen, die grolbe Vielfalt an
Bearbeitungen und die ter-
minlichen Anforderungen be-
trifft. Nicht selten ist die
,Stiickzahl 1” gefragt.
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Unter dem Motto ,Door
Solutions” bietet die Jeld-
Wen Schweiz AG das um-
fangreichste und komplettes-
te Tirensortiment im Schwei-
zer Markt. Vom Standort
Bremgarten aus wird die ge-
samte Marktverantwortung
fur alle Aktivititen der Tiren-
Gruppe in der Schweiz wahr-
genommen. Dies beinhaltet
nebst der Eigenproduktion
Kellpax auch die bekannten
Turenmarken Wirus, Moralt,
Dana und Kilsgaard. Zusam-
men kommen damit ca.
250000 Tdren p.a. aus der
Jeld-Wen-Gruppe auf den
Schweizer Markt.

Traditionell werden noch ca.
8000 Werkbank- und Ar-
beitstischplatten in jeder ge-
wiinschten Form und den
verschiedensten Ausfiihrun-
gen in Bezug auf Grolke, Di-
cke und Kante produziert.
Das spezielle, verschleil’-
feste Deckschichtmaterial
,Urphen” wird in eigener
Produktion hergestellt.

Rund 75 gut qualifizierte Mit-
arbeiter beschaftigt das Werk
Bremgarten derzeit, es ver-
fligt Gber einen modernen
Maschinenpark, der, im Zu-

sammenspiel mit dem in
vielen Jahren erworbenen
Know-how, die Basis fiir die
hochwertigen Produkte ist.
Ziel ist es, den Markt mit
qualitativ hochwertigen Pro-
dukten, zeitnah und termin-
treu als Komplettanbieter zu
bedienen.

Barcode-Kennzeichnung
in allen Fertigungsbereichen

Vom Auftragseingang bis zur
fertigen Tur vergehen im
Schnitt nur drei Wochen.
Dies bedingt, dass die erfor-
derlichen Arbeitsschritte fir
die Herstellung der Rahmen,
der Tur-Rohlinge und auch
der fertigen Einzeltiren ge-
nauestens geplant werden.
Jedem Bauteil wird tiber Bar-
code lesbar eine Kennung
mitgegeben. Das beginnt
beim kommissionsgerechten
Zuschnitt der Mittellagen,
welche zum groBten Teil aus
Spanplatten, Rohrenspanplat-
ten oder Materialkombinatio-
nen wie OSB, Mineralfaser
oder Sperrholz bestehen.
Gleiches gilt fiir die Kanten
in unterschiedlichsten Aus-
flthrungen, ebenso wird mit

der Oberflachenbehand-
lung verfahren und der fer-
tigen Tiir, respektive dem
montagebereiten Tir-Ele-
ment (Abb. 1).

Die Mittellagen mit den un-
terschiedlichsten Formaten
erhalten danach auf einer
vollautomatisch arbeitenden
Anlage die passenden Kan-
ten. Mittellagen und Kanten
werden mittels Linearroboter
zusammengefiihrt und mitei-
nander verleimt.

Die Herausforderung besteht
auch hier darin, die richtigen
Kanten zum richtigen Zeit-
punkt den unterschiedlichs-
ten Turgrollen, Tirtypen und
Kommissionen zuzuordnen.
Je nach Type der Tiir gibt es
hier , X Ausfiihrungsvarian-
ten (Abb. 2). Die so herge-
stellten Mittellagen werden
geschliffen und auf drei Ver-
leimpressen mit Deckschich-
ten versehen.

Auch hier werden kommissi-
onshezogen die Deckschich-
ten bereitgestellt. Der Aufbau
der Tiren muss den unter-
schiedlichen Typenklassen
und dem Oberflichendesign
entsprechen. Bei den Deck-
schichten handelt es sich

. 2, X“ Ausfiihrungsvarianten

u.a. um MDF und Hartfaser-
platten, roh, beschichtet, la-
ckiert mit Alu-Blech verstarkt
oder auch mit Alu-Oberfla-
che, je nach Anforderung
und Design.

Modernes CNC-
Bearbeitungszentrum
in der Praxis

Kernstiick der Endbearbei-
tung ist das CNC-Bearbei-
tungszentrum Modell ,APF
2/15/40/F“, geliefert im Jahr
2007 vom Herforder Maschi-
nen- und Anlagenbauer
Schwabedissen. In nur drei
Wochen — wihrend des Be-
triebsurlaubs — war die Anla-
ge zu montieren und in Be-
trieb zu nehmen. Aus Platz-
griinden musste erst die alte
Maschine abgebaut werden.
Unter Mitwirkung des gut
qualifizierten Personals bei
Kellpax konnte die Produkti-
on ohne Verzégerung nach
dem Betriebsurlaub wieder
aufgenommen werden.

Die Anlage wird von einem

zentralen Leitstand aus vom
Maschinenfiihrer bedient
(Abb. 3). Das zu bearbeiten-
de Material wird kommissi-
onsweise bereitgestellt und
dem automatischen Be-
schicksystem zugefiihrt (Abb.
4). Jedes Werkstiick wird
durch den Barcode-Scanner
erfasst und die dazugehéri-
gen Daten fiir die Bearbei-
tung dieses Werkstiickes wer-
den aktiviert.

Die Anlage ist dazu geeig-
net, Werkstticke von min.
300 x 800 mm und max.
1400 x 3500 mm mit eine
Dicke bis 80 mm zu bear-
beiten. Das Beschicksystem
nimmt das Werkstiick vom
Stapel und legt es auf die
Zentrierstation (Abb. 5).

Aus dieser Position wird
dann der nichste freie Be-
arbeitungstisch besttickt. Der
dazugehorige Datensatz fir
die Bearbeitung wird gela-
den und der Bearbeitungs-
tisch fahrt unter das Fest-
portal mit den Bearbeitungs-,
Bohr- und Frasaggregaten

Abb. 4 Kommissionszufiihrung zum automatischen Beschicksystem
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Abb. 6 Positionierter Bearbeitungstisch

(Abb. 6). Der Bearbeitungs-
tisch ist mit automatisch po-
sitionierenden Saugerreihen
ausgeristet. Luftdisen an je-
dem Sauger reinigen diesen
nach einem Frdsvorgang. Bei
beidseitiger Flichenbearbei-
tung des Werkstiickes, wird
durch einen Trommelwender
das Werkstiick um 180° ge-
dreht. Am Festportal sind
vier Fras- und Bohrspindeln
angeordnet, welche die
jeweiligen Bearbeitungen
durchfiihren. Die am Motor-
support angeordneten Werk-
zeuge sind in X und Y posi-
tionierbar und um ca. 100°
schwenkbar. Jede Bewegung
wird tiber NC-Achsen gesteu-
ert.
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Zwei Bearbeitungstische
effizient im Parallelbetrieb

Die Z-Achse wird durch den
Bearbeitungstisch, ebenfalls
tiber NC-Achse gesteuert, po-
sitioniert (Abb. 7). Eine opti-
male Verfligbarkeit der Anla-
ge wird dadurch erméglicht,
dass die Datensatze fiir die
Bearbeitung immer parallel
fur beide Bearbeitungstische

Abb. 7 Z-Achsen-Positionierung
=
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Abb. 8 Werkzeuge mit Spianeleitblechen

zur Verfiigung stehen. So
steht bei zeitlich unterschied-
lichen Bearbeitungsvorgan-
gen immer der nachste freie
Bearbeitungstisch fir das
neue Werkstiick bereit. Auch
bei eventuellen Storungen
oder Wartungsarbeiten ste-
hen immer noch 50 % der
Anlagenkapazitat weiterhin
zur Verfugung.

Um die Ristzeiten zu mini-
mieren, haben die Bearbei-
tungssupporte Zugriff auf
zwei Werkzeugwechselma-
gazine, mit Platz fur jeweils
100 Frds- und Bohrspindeln.
Entscheidend wichtig ist,
dass samtliche spanabheben-
den Werkzeuge mit Spane-
leitblechen ausgertistet sind.
Dadurch konnten die Reini-
gungszeiten auf ein Mini-
mum reduziert und die Pro-
duktivitat auf einem markant
hohen Niveau gehalten wer-
den (Abb. 8). Nach Beendi-
gung des Bearbeitungsvor-
ganges positioniert der Bear-
beitungstisch unter dem Ab-
stapelsaugwagen. Auf dem

Weg dorthin wird die Ober-
flache gereinigt, es werden
Schutzstreifen aus Pappe ge-
legt und das Werkstiick wird
mit einem Inkjet-Tintenstrahl-
drucker gekennzeichnet. Die
automatische, mechanische
Bearbeitung ist hiermit abge-
schlossen. Um aber eine Tur
an den Kunden zu liefern
sind noch einige Arbeits-
schritte erforderlich. Die
Feinarbeiten, wie z.B. das
Verglasen von Turausschnit-
ten, Anbringen von Beschla-
gen und Schlossern usw. er-
folgt nach wie vor in Hand-
arbeit. Anschliefend wird
die Qualitdtskontrolle durch-
gefiihrt und bei Tirelemen-
ten wird die Tiir mit dem zu-
geordneten Rahmen zusam-
mengefihrt.

Die Projektierung und Um-
setzung der Produktionsan-
lagen wurden grolSteils in
Zusammenarbeit mit Linus
Oehen, Ruepp + Partner AG,
geplant und umgesetzt. Trotz
hoch technisierter, automati-
scher Arbeitsabldufe und Be-
arbeitungen mit Prazisions-
maschinen sind das Know-
how und die gute Qualifikati-
on aller Mitarbeiter, die am
Fertigungsprozess beteiligt
sind, fir die Qualitat des Pro-
duktes und deren terminge-
rechte Lieferung von groler
Bedeutung. Manfred Erdsiek
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DIE NEUE DESIGN-TURKANTE R2

« Kante fein gerundet, Radius ca. 2 mm

« Top-aktuell beim Moébel- und Kiichendesign
« Alternative zu eckigen und runden Kanten

« Erhéltlich in Weilack und CPL-Oberfldchen
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ommliche Tiirkanten

‘ eckig

Turblatt eckig

‘ eckig

‘ eckig

Tiirblatt rund

l ‘rund (ca. 5 mm Radius)

Neue Tiirkante R2

fein gerundet
(ca. 2 mm Radius)

Tirblatt R2

fein gerundet
(ca. 2 mm Radius)




