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In den letzten Jahren hat sich die Problematik der Tiirfalzbear
beitung rein aus falztechnischen Gesichtspunkten heraus kaum
verindert, jedoch sind die Anforderungen an das gesamte Be-
arbeitungssystem fiir den Tiirfalz wesentlich gewachsen. Nach-
folgend einige Denkansttfie zu diesem Thema.

Der Tiirfalz
und seine Bearbeitung

Philosophie und Probleme

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

Die Anforderung an die objektbezogene Tiir-
falzbearbeitung steht weiterhin im Raum.
Bearbeitungszentren, die zum Teil schon das
Filzen dbernehmen, sind in der Industrie
installiert und zum Teil feste Grofen in der
Verarbeitung, doch bleibt das Auslegen des
Falzes mit Furnier oder Felie weiterhin ein
Problem.

Aus diesem Grund unterscheiden sich
die Philosophien zur allgemeinen Falzbear-
beitung ganz erheblich, deshalb sollen hier
neue Wege zur Verarbeitung von Furnier-
bzw. Finelinekanten aufgezeichnet werden.

Der Tiirfalz mit Furnier-

oder Finelinekanten

Wihrend sich Maschinenhersteller, Kanten-
hersteller und Verarbeiter bei mit Kunststoff
ausgelegten Filzen keine Gedanken mehr
iiber das System machen und hier an sich
stets einstreifige flexible Systeme zum Ein-
satz kommen, steht bei furnierten Tiirblat-
tern immer wieder die Frage iiber das zu
withlende System fiir mit Furnier auszule-
genden Félzen an.

Bei der Wahl des Falzsystems, ob ein-
streifig, zweistreifig oder dreistreifig, und
des dabei verwendeten Klebstoffsystems
muf auch im Hinblick auf die Oberflichen-

bearbeitung der Gesamttiir, und im speziel-
len der Lackierung des Tiirfalzes entschie-
den werden.

Im folgenden soll lediglich die techni-
sche Bearbeitung des Tiirfalzes mit Furnier-
bzw. Finelinekanten beleuchtet werden, da
aufgrund der Komplexitit sonst der Rahmen
gesprengt wiirde.

Einstreifensystem

Das Einstreifensystem ist das heute am
Markt am weitesten verbreitete Systein, da
praktisch alle Kunststoffkanten mit diesem
System verarbeitet werden. Weitere Griinde
fiir die weite Verbreitung liegen auch darin,
dalt die Anlagen sehr kompakt gehalten wer-
den kdnnen, dies besonders dann, wenn mit
flexiblen Kantensystemen gearbeitet wird,
und diese zusétzlich noch mit Schmelzkleb-
stoff vorbeschichtet sind.

Grundsatzlich mull zwischen dem Ein-
streifensystem ohne Ritzen und dem mit
Ritzen unterschieden werden, da die Kan-
tentypen fiir beide Systeme sehr unter-
schiedlich sind. Am haufigsten zu finden ist
hier die flexible Kante, meist 57 mm breit,
die ihre Flexibilitdt durch die riickseitige
Vliesausstattung und das entsprechend diinn

Was zum Problem werden kann

Da es bei diesem Kantentyp dennoch bei
Echtholz haufiger Probleme gibt, da die Fur-
nierstrukturen nicht schnurgerade laufen,
was sich am Uberschlag negativ auswirkt,
werden hiufig auch Fineline-Kanten in die-
sen Systemen verarbeitet. In den Maschinen
selbst gibt es unterschiedlichste Ldsungen in
den Andruckstrecken, wobei sicherlich die
Druckschuhvariante am weitesten verbreitet
ist.

Man stellt allerdings fest, dal praktisch
jeder Verwender sein System in irgendeiner
Art weiter veréndert hat, um den kantenspe-
zifischen Problemen besser Herr zu werden.
So finden wir neben Stoffpolierscheiben bei
fertig lackierten Kanten auch Schleifaggrega-
te fiir das Brechen des rechten Winkels am
Uberschlag und Lackretuschiergerite
(Abb. 2 und 3).

Das System ohne Ritzen kann bei ent-
sprechend hochwertiger Kantenausstattung,
wie zum Beispiel mit Doppelvlies, sehr si-
cher gemacht werden, so daf auch Echtfur
niere in diesen Systemen relativ problemfrei
laufen. Gerade der Boom in Buche hat hier
nicht unerhebliche Probleme ausgeldst, die
zum Teil iiber den Einsatz von Doppelvlies
geltist werden konnten.

Wichtig ist dabei allerdings, dal die
Kante vor der Verarbeitung auf den Maschi-
nen entsprechend gelagert wird, damit sie
eine Holzfeuchte von 9 bis 11 % erreicht, da
damit dann die hohe Flexibilitit der Kante
erreicht wird, die dann endgiiltig zur hohen
Zuverléssigkeit fiihrt. Noch hohere Holz-
feuchte bringt dann allerdings stets andere
Folgeprobleme mit sich.

Problematisch ist dabei auch, daB eine
hohe Flexibilitdt immer diinne Kanten be-
deutet, was dann endgiiltig wieder zu einer
unruhigen Fliche fiihrt. Je dicker die Kante
gehalten wird, desto schwieriger wird das
Verarbeiten der Kante selbst, und umso frii-
her treten die Probleme des leicht runden
Innenfalzes auf. Da gerade dieses Problem
ofunder Innenfalz* den Anspruch nach Qua-
litdt mindert, wurden in letzter Zeit immer
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wieder Anlagen installiert, bei denen zumin-
dest am Einschlag, teils aber auch am Uber-
schlag geritzt wird.

Das System des Ritzens ist an sich von
alther bekannt, da schon vor {iber 10 Jahren
Furnierkanten, beim Hersteller vorgeritzt
produziert, in den Kantenanleimmaschinen
verarbeitet wurden.

Uber das Ritzen

Das Ritzen, wie es heute Verwendung fin-
det, wird in der Kantenanleimmaschine
selbst ausgefiihrt und bewirkt einen sehr
dichten Innenfalz, bedeutet aber anderer-
seits einen groRen maschinentechnischen
Aufwand (Abb. 4).

Fiir das Ritzen sollte stets diskutiert
werden, ob und inwieweit man hier ein Sy-
stem wiahlt, das auf Schmelzklebstoff vorbe-
schichtete Kanten zuriickgreift oder ob man
den Schmelzklebstoff in der Maschine auf
die Kante auftrigt. Im zweiten Fall bleibt
dann immer noch die Frage, wann geritzt
werden soll; vor oder nach dem Schrnelz-

klebstoffauftrag bzw. vor oder nach dem An-

legen an den Uberschlag, Und genau hier
gibt es Probleme bzw. wieder Philosophien.

Es sind unterschiedliche Systeme am
Markt, wobei stets die Frage der Handha-
bung, der schnellen Maschinenumstellung
bzw. der Seriengrofien mit entscheidend fiir
den endgiiltigen Erfolg ist. Man sollte hier
keinesfalls auler acht lassen, dal im Falle
eines Ritzens mehrere hintereinander lie-
gende Aggregate exakt aufeinander abge-
stimmt werden miissen und zwischen die-
sen Aggregaten die Kantenfiihrung sehr
exakt sein mup.

Die Praxis hat gezeigt, dal dies alles
handhabbar ist, dal allerdings die Umstel-
lung schon von Kantentyp zu Kantentyp
bzw. unterschiedlicher Plattenstirken zu
Problemen fiihren kann, weshalb die Serien-
grofe hier den Ton angibt, jedoch der Fur-
nierkantenhersteller durch spezielle Kanten-
ausstattung seinen Teil zum Erfolg beitragen
kann.

Beim Ritzen werden heute Furnierkan-
tendicken zwischen 0,43 und 0,50 mm ein-
gesetzt, was von der Qualitét her ruhigere
Oberfldchen bringt, als dies bei diinneren
flexiblen Systemen der Fall ist. Die Frage,
die sich beim Ritzen von dicken Kantenstrei-
fen immer stellt, ist die Verarbeitbarkeit der

Kante im Bereich des Uberschlags, bzw. der
dann offenen Flanken am Uberschlag selbst,
und dies insbesondere wenn lackierte Fur-
nierkanten zur Verwendung kommen.

Vor diesem Hintergrund mulf dann
ganz einfach wieder ein Kompromif einge-
gangen werden, der dann bei der Kanten-
auswahl wieder heil’t: Echtholz oder Fine-
line bzw. lackiert oder unlackiert etc.

Das Zweistreifensystem

Im Zweistreifensystem (Abb. 5), das eben-
falls wieder zum Teil mit Ritzen oder ohne
Ritzen verarbeitet wird, wird zunéchst die
Kante am Uberschlag angesetzt und dann in
den Falz eingelegt. In einem zweiten nach-
geschalteten Aggregat wird dann der Uber-
schlag entsprechend bekantet.

Bei diesemn System treten zwei Dinge
in den Vordergrund, die gegeniiber allen an-
deren Systemen als nachteilig zu bewerten
sind:

e Die bendtigte Kantenbreite fiir das Ausle-
gen des Falzes liegt nicht wie im Einstreifen-
bereich bei rund 57 mm, sondern vielmehr
sehr hiufig bei 63 mm und auch noch we-
sentlich dariiber. Das heifit, durch das Anle-
gen am Uberschlag wird wesentlich mehr
Material eingesetzt, was einfach teuer er-
kauft werden mug.

e Ein weiterer Punkt, der nicht aulBer acht
gelassen werden darf, ist, daR die Kanten fiir
den Falz und den Uberschlag hiufig ganz
unterschiedlich ausgestattet sind, was eine
parallele Kantenbearbeitung beim Furnier-
kantenhersteller nicht zuldft, Das heilt kon-







