OBERFLACHENGESTALTUNG

Form-Vollendet

ZugegebenermalSen hat hier der Mobeldesigner bravurds
gearbeitet, als er das De-Luxe-Schlafzimmer in besonderer
Gute und mit zeitloser Extravaganz entworfen hatte. Gleich-
zeitig jedoch verursachte er den Produktionsverantwortlichen
vielerlei Kopfzerbrechen. Namlich, wie Einzelteile hiervon in
der geforderten Ausfithrung und Qualitat herzustellen sind,
die den Anspriichen sowohl in ,formaler” Hinsicht als auch
in der Optik geniigen.

Eine spektakulare Aufgabenstellung, die fachliches Know-
how, Erfahrung mit Formteilen sowie eine hierfir spezialisier-
te Maschinenausstattung voraussetzt, um in diesem absolut
hochwertigen Bereich arbeiten zu konnen.

Freiform-Oberflachen-
gestaltung mit Folie von
Ziegler

as fiir seine Mobel-
kreationen bekannte
Unternehmen Wa-

ckenhut in Altensteig-Uber-
berg tbertrug die wohl kniff-
ligste Problemstellung fiir das
Fulteil der Bettanlage — wie
schon so oft zuvor — dem
Formteilespezialisten und
Zulieferer Ziegler Holz- und
Kunststofftechnik GmbH,
LoBburg-Lombach, zu dessen
Kernkompetenz gerade kniff-
lige Formteile, ausgefiihrt in
hoher Giite, zdhlen. Zudem
besitzt Ziegler den erforderli-
chen Maschinenpark wie in
diesem Falle ein Fiinf-Achs-
Bearbeitungszentrum zum

prazisen und rationellen For-
matieren der Fuliteile sowie
eine Tiefziehpresse mit der
aullerordentlichen Kammer-
hohe von 180 mm, die eben-
so Grundierfolien wie auch
Finishfolien in allen Ausfiih-
rungen fiir die Oberflichen-
gestaltung bei hohen und
komplexen Formteilen ver-
arbeitet.

FuBteil fiir Fortgeschrittene

Exakt dieses Fulsteil, das fiir
die exzellente Optik eine fei-
ne Lackoberfliche haben
muss, stellt mit seiner spe-
ziellen Form hohe Anspriiche

Die wohl
kniffligste
Problemstel-
lung — das
FuBteil der
Bettanlage —
wurde vom
Formteile-
spezialisten
und Zulieferer
Ziegler gelost
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an die Fertigung. Zum einen
muss es absolut formgenau
und mafhaltig sein, damit al-
le Anschlussteile (ChromfuB,
Langswangen, Rost) passge-
nau daran anschliefen. An-
dererseits ist eine hohe Stabi-
litdt gefordert, da das Teil
selbst stindigen Belastungen
standhalten muss. Oftmals
stellen noch die individuell
verschiedenen Grollen ana-
log den unterschiedlichen
Bettbreiten eine besondere
Herausforderung dar, die zu-
dem noch mit kurzfristigen
Lieferzeiten abgerufen wer-
den.

Da das eigentliche Formteil
sehr kleine Radien hat, ver-
wendet Ziegler fur die Her-
stellung einen Materialmix
aus MDEF-Platten und speziel-
len Biegeplatten bestehend
aus drei Elementen, einem
Mittelfries mit zwei Formtei-
len auBen. Hierbei ist wich-
tig, die entstehenden Leimfu-

Dieses FuBteil, das fiir die ex-
zellente Optik eine feine Lack-
oberfliche haben muss, stellt
mit seiner speziellen Form hohe
Anspriiche an die Fertigung

gen absolut zu eliminieren.
Diese wiirden sich spéter, al-
so nach dem Lackieren, im-
mer wieder abzeichnen —
insbesondere dann, wenn die
Teile hohen Kriften, Bewe-
gungen oder Schwingungen
ausgesetzt sind. Die Folge
dessen ist normalerweise ein
sehr aufwéndiges und in
mehreren Arbeitsgangen aus-
zufiihrendes Fiillern, um ei-
nen ,stabilen” Untergrund
fiir das Uberlackieren zu ha-
ben. Bei der Suche nach an-
deren Losungen kamen Vater
und Sohn Ziegler auf die
Idee, die Teile im gesamten,
also dreidimensional tber
Fliachen und Kanten, mit ei-
ner PET-Grundierfolie zu
tiberziehen.

Spannende 3-D-Folienlésung

Die Folie verschliel’t alle
Kanten und Flachen so, dass
vom Tragermaterial kein Lack

Wegen der sehr kleinen Radien
des Formteils verwendet Ziegler
fiir die Herstellung einen Materi-
almix aus MDF-Platten und spe-
ziellen Biegeplatten




OBERFLACHEN-
GESTALTUNG

Beispiel Rundtiir an der Mobelfront eines Wohnzimmers (Hersteller:
Gwinner, Pfalzgrafenweiler): Anstatt die vordere Rundung der Tiir
sowie die restlichen Kanten aufwidndig in mehreren Arbeitsschritten
zu fiillern, wird eine Grundierfolie iiber die Fliche, Kanten und Pro-
file gezogen. Nach dem anschliefRenden Anschleifen sind die Tiiren

zum Uberlackieren bereit (Fotos: Bartl, Gwinner)

mehr aufgesogen werden
kann. Durch das sorgfiltige
Anschleifen vor dem Uber-
lackieren entsteht eine selbst
in den Radien ebene und ins-
gesamt extrem ruhige Ober-
flache, die sogar Hochglanz-
lackierungen zuldsst. Zusitz-
licher Effekt der tGber die Fu-
ge gezogenen Folie: die Ver-
leimung wird zusétzlich ver-
starkt und die Folie hilt die
verschiedenen Teile sicherer
zusammen. Bei den ange-
stellten Bruchtests brach zu-
erst die eigentliche Verbin-
dung, wahrend die Folie den
einzelnen Elementen durch
die Oberflichenverklebung
noch zusatzlichen Halt gab.
Zur Realisierung dieses Ver-
fahrens waren allerdings erst
mal mehrere Testreihen erfor-
derlich. Die Folie musste ho-
hen Kréften ebenso standhal-

Dank der Besonderheit der “'5»
Tiefziehpresse mit 180 mm [
Kammerhohe konnen auch
hochgeformte Werkstiicke
foliert werden

ten wie
letztendlich
auch den
entstehenden
Bewegungen
und Schwin-
gungen am
Fulteil eines
Bettes trotzen.
Zudem war noch
die Eignungsfahigkeit
in Bezug auf die Lack-
haftung und Klimastabilitit
zu erbringen.

Das 3-D-Folieren selbst ist

und bleibt
immer ein

| spannender

Vorgang. Weil
die Presse
beim Tiefzie-
hen immer
geschlossen
ist, kann der
eigentliche
Vorgang nicht
optisch ver-
folgt werden.
Es ist daher
immer sehr

Formspannen
der dulleren,
runden
Teile ...

spannend, wie das Teil nach
dem Verpressen aussieht.
Dass beispielsweise an den
Ecken keine Folienfalten ent-
stehen, liegt ausschlieBlich
nur an der ,richtigen” Ein-
stellung der relevanten Para-
meter. Und weil es hierfiir
keine Tabellen oder sonstigen
Richtwerte gibt, sind die ge-
sammelten Erfahrungen fir
diesen Arbeitsprozess ent-
scheidend. Gerade bei hohen
Teilen ist es sehr schwierig,
die folgerichtigen Einstellun-
gen zu wihlen und den Un-
terbau so zu konstruieren,
damit sich an den Ecken
letztendlich keine Folienfal-
tungen bilden konnen. Oft-
mals hdngt es nur von ein
paar Temperaturnuancen
oder wenigen Sekunden ab,
ob der gewiinschte Erfolg er-
reicht wird.

... und Forma-
tieren der
Formteile auf
dem 5-Achs-
Bearbeitungs-
zentrum




Die Folie schmiegt sich beim
Tiefziehen sowohl der Oberfla-
che als auch an den Kanten oh-
ne Stoffuge an. Das Teil wird
dann aus dem mit Folie bedeck-
ten Presstisch herausgetrennt
und an der Hinterkante des
Werkstiicks biindig geschnitten.
Diese Kante wird dann leicht
gebrochen

25 %ige Kostenersparnis

Die Bearbeitung des Fufteils
erfolgt in zehn Arbeitsschrit-
ten:

e Zuschneiden der verschie-
denen Materialien und Bau-
teile.

e Formspannen der dueren,
runden Teile.

e Formatieren der Form-
teile auf dem 5-Achs-Bear-
beitungszentrum.

e Diibeln der drei Einzel-
teile (2 x Formteile aufBen,

1x Mittelfries).

e Beschlagshohrungen.

e Verschleifen des verleim-
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ten Werkstiicks und Vorberei-
tung zum Tiefziehen.

e Benetzen mit PU-Kleber.

¢ Einlegen des Teils in die
Tiefziehpresse zum 3-D-
Folieren.

e Nachverputzen sowie
Anschleifen der Folie fiir das
Lackieren.

e Lackieren mit DD- und/
oder Wasserlack.

Dank dieser Verfahrenstech-
nik des 3-D-Folierens mit
Grundierfolie zum Erzielen
extrem feiner beziehungswei-
se glatter Lackoberflachen ist
es den beiden Formteilespe-
zialisten Erhard (Vater) und
Michael (Sohn) Ziegler ge-
lungen, die Herstellkosten
beispielsweise fiir das Ful’teil
um rund 25 % gegeniber an-
deren Bearbeitungsmethoden
zu senken. Ein Fakt, den die
Kalkulationsabteilung des
Maobelherstellers gerne in
Anspruch nimmt, um die ex-
zentrische Kreation des Mo-
beldesigners nicht durch
,billigere” Teileausfiihrungen
verwdssern zu mussen.
Rudolf Bartl

»Umwickeln” des komplizierten
Formteils mit PET-Folie — eine
geniale Idee von Schreinermeis-
ter Michael Ziegler



