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Priizision und Qualitit -
neue Endmontagelinie von
Kraft Maschinenbau bei Lebo

in Zukunft auf dem gewohnt hohen Niveau zu halten,

hat der Bocholter Tirenspezialist Lebo GmbH zum
Jahreswechsel 2014/15 eine neue Endmontagelinie mit einer
Bohrstrale als Kernkomponente in seinen modernen Maschi-
nenpark am Stammsitz installiert.
Mit Hilfe dieser neuen Anlage von Kraft Maschinenbau, Riet-
berg, lassen sich insbesondere Schiésser und Bander seit An-
fang des Jahres um ein vielfaches flexibler einbringen. Dank
des Vollautomatikbetriebs und den in einer Steuerung hinter-
legten Frishildern, die durch Scannen des Barcodes an der
Tur erkannt werden, kénnen die Tiiren in einer stets gleich-
bleibend hohen Qualitit und zuverlissigen Durchlaufzeit ge-
fertigt werden.
Die neue Maschine zeichnet sich auRerdem durch die vielsei-

l ' m deri Qualititsstandard der eigenen Produkte auch

Profil der neuen Lebo-Endmontagelinie

= Bis zu 1000 Tiiren kénnen nach heutigem Produktmix und
Bestellverhalten in einer 8-Stundenschicht gefertigt werden

2 Vielfiltige Tiirabmessungen von 1860 mm bis 2500 mm Linge,
350 mm x 1235 mm Breite, 38 mm bis 72 mm Starke und einem
Gewicht zwischen 25 und 120 kg kénnen bearbeitet werden

=> Bohr- und Friisbinder, Einfach- und Mehrfachverriegelungen
sowie Zubehor

= Kantenausfiihrungen fiir stumpfe und gefalzte Tiirblitter

=> 1 Stapelportal und 6 Plitze zur Kommissionierung/Sortierung
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Layout der kompletten
Endmontagelinie

produziert

tige Verwendung fiir anspruchsvolle Aufgaben aus. Sie bewil-
tigt z. B. auch Arbeitsginge wie Spionlochbohrungen in einer
Qualitit, die allerhéchsten Anforderungen in Sachen Prazisi-
on gentigt.

Wo zuvor verschiedene Stapel gebildet wurden, die identi-
sche Produktionsprozesse durchlaufen — wie beispielsweise
das Frasen an den Bearbeitungszentren, Weiterverarbeitung
und Verpackung — fertigt diese Maschine nun eine héhere An-
zahl an Produktvarianten im laufenden Produktionsfluss. Wei-
terhin wurden bei dem Auslauf der Maschine die Stapelplitze
von zwei auf sechs erweitert und die Tiren nun vollautoma-
tisch verpackt. Dies wird zukiinftig bereits bei Einlastung der
Bestellungen beriicksichtigt und fiihrt zu einer optimalen Aus-
lastung der Maschinen und wird somit den gesamten Produk-
tionsablauf bei Lebo positiv beeinflussen.

Um die Einschrankungen bei der Installation so gering wie
moglich zu halten, wurde die Anlage mit einem Investitions-
volumen von circa 3,8 Mio. € bereits komplett bei Kraft Ma-
schinenbau montiert und getestet. Lebo-Mitarbeiter waren vor
Ort beim Hersteller und wurden durch Experten mit langjihri-
gem Know-how im Bereich der Holzbearbeitungsmaschinen
intensiv geschult. Die neue Maschine konnte wihrend des
laufenden Betriebes in Bocholt installiert werden. Im Gegen-
zug erfolgte die Demontage der ,bestehenden” Bohranlagen
ab Mitte Dezember 2014. Damit hat sich Lebo auf die gegen-
wirtigen und zukiinftig noch stiarkeren Anforderungen an
kleinere LosgréBen und hohere Varianz eingestellt.

Naheres: www.lebo.de

Modell ,Chello 41 LA“

W eiRlaclk

Umfangreiche Programmerweiterung
neue Stil- und Designtiirvarianten fiir alle Preisklassen

Lebo hat sein bereits umfangreiches WeiBlackturenprogramm noch einmal um
zahireiche Modelle erweitert. Nicht zuletzt durch die optimierte Oberflichen-
qualitit hat sich der Anbieter zu einem echten Spezialisten in Sachen wei la-
ckierter Tarelemente entwickelt. Ob Dreifachlackierung inklusive Schieifzwi-
schenschritt fur ein noch besseres Ergebnis oder Handlackierung, Lebo beweist
hier eine wahre Kemkompetenz. Auf der Messe ,Bau 2015 wurden bereits
die beiden neuen Serien ,Rift” und ,Arto” anhand zweier Modelle prasentiert.
Es warten noch zahlreiche, weitere WeiBlackmodelle auf Hauslebauer und Sa-
nierer, die es gern hell, freundlich und modern mogen. Die Serien ,Rift”,
,Gap?, ,Arto” und ,Chello”, kénnen auf Wunsch daruber hinaus alle techni-
schen Anforderungen mit Schall-, Klima- und Einbruchschutz erfillen und sind
sogar in Kombination mit Brand- und Rauchschutz lieferbar.
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e

i

q

“1

Modell ,Rift 227

Maodell ,,Nook 18“
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Rechts: Panoramaansicht des
Verpackungsbereichs

Links von Oben: Stapelportal
vor der Anlage (Fotos, Grafik
Lebo, Kraft Maschinenbau)

Vollautomatische Bandbohrung
Vollautomatische Schlossfrisung

Qualititskontrolle und
-sicherung

Drei zur Verfiigung stehende
Papprollen in der Verpackungs-
station

eue Endmontageli-
nie fiir Tiiren aus ei-
ner Hand - Funkti-

onsbeschreibung und Spezi-
fikation aus der Sicht des
Herstellers:

Die Anlage aus dem Hause
G. Kraft Maschinenbau
GmbH gliedert sich in finf
Bereiche:

* Beschickung

¢ Bearbeitung Schloss- und
Bandseite

* Montage

¢ Verpackung

e Stapelbildung und
Sortierung

Die Beschickung der Ttrenli-
nie erfolgt durch ein Linear-
portal mit integrierter Dreh-
achse. Zwei Tirenstapel lau-
fen automatisch in die Anla-
ge ein. Mittels Vakuum wird
je eine Tur angesaugt und
mithilfe eines fuBseitig ange-
brachten Barcodes der Anla-
ge bekannt gemacht. Im Da-
tensatz des Barcodes sind al-
le Informationen fiir das
Handling der Tiiren in der
Montagelinie enthalten. Ent-
sprechend der Orientierung
der Tiiren (DIN rechts/ DIN
links) werden die Werkstiicke
passend gedreht und zur wei-
ten Bearbeitung der Anlage
zugefiihrt.

Als einseitige Anlage aufge-
baut, sind alle Abliufe der
Bearbeitungslinie von der
Bedienseite einsehbar. Die
CNC-gesteuerten Maschinen
verfligen Uber bis zu 9 NC-
Achsen, welche von der

»Beckhoff-Twin CAT 3“-
Steuerung positioniert wer-
den. In der ersten Bearbei-
tungsmaschine erfolgt die Be-
arbeitung der Bandseite. Mit-
tels zweier unabhingig von-
einander arbeitenden Aggre-
gatetrdger werden die Band-
bohrungen gesetzt, Eindreh-
binder aus den Magazinen
entnommen und automatisch
montiert.

Des Weiteren kénnen, ent-
sprechend der Tiranforde-
rungen, Frasungen fiir Ob-
jektbinder gesetzt werden.
Die Werkstiicke lassen sich
tiber die gesamte Lingskante
auf einer Linge von 2800
mm bearbeiten. Fiir gingige
Eindrehbinder stehen an
dem Kraft Bearbeitungsauto-
mat , TCF90“ zwei mal zehn
Magazinplitze zur Verfi-
gung. Nachdem die Tir um
180° gedreht und ausgerich-
tet worden ist, erfolgt die Be-
arbeitung der Schlossseite.
Die hier von Lebo gewiinsch-
ten Bearbeitungen wurden
auf zwei Maschinen aufge-
teilt. In der ersten Maschine
erfolgt die Stulp- und Drii-
cker-/Schliissellochbearbei-
tung, wihrend die zweite
Maschine die Schlosskasten-
und Spionlochbearbeitung
Ubernimmt. In allen Bearbei-
tungsmaschinen wird die Tiir
an der Bearbeitungsseite
durch einen flichigen Trans-
port unterstiitzt und mittels
beidseitiger Lineale in Trans-
portrichtung gefithrt. Auch an

den Querseiten erfolgt die
Ausrichtung an flichigen,
pneumatisch absenkbaren
Anschligen. Vor dem Einset-
zen der Werkzeuge erfolgt
ein pneumatisches Spannen
des Werkstiickes.

Nachdem in einer separaten
Station die Spéne aus den
Schlosskisten entfernt wur-
den und die Oberfliche mit
einer Riemenbiirste gereinigt
worden ist, vervollstindigt ei-
ne automatische Schloss-
montagestation die Tiiren-
endmontage. Hier nimmt ein
NC-gesteuerter Greifer die
Schlésser aus zehn Magazin-
plitzen auf, setzt diese lager-
richtig in den Schlosskasten
ein und verschraubt beide
Seiten gleichzeitig. Eine auto-
matische Schraubenzufiih-
rung sorgt hier fiir reibungslo-
sen Nachschub an Befesti-
gungsmaterial. Die manuelle
Montage von Frisbdndern
oder 3-fach Verriegelungen
erfolgt in der Linie auf einer
Aushub- und Drehstation.
Hier kann eine umlaufende,
manuelle Montage durch nur
einen Mitarbeiter stattfinden.
Fiir eine optionale Kontrolle
der Oberfliche und der Kan-
ten wird die Tiir in der Kon-
trollstation zentrisch tiber die
Langsachse gespannt und um
ca. 60° ausgehoben. An-
schliefend kann die Tur zur
Begutachtung frei iber die
Mittelachse gedreht werden.
Mit der kundenseitig erstellten
optimalen Ausleuchtung des

Umfeldes kann hier eine voll-
stéindige Kontrolle erfolgen.
Vor dem Verpacken der Tu-
ren erfolgt das vollautomati-
sche Anbringen von zwei Bo-
dentriagern an der FuBseite,
damit bei dem spéteren
Transport auf der Baustelle
hier keine Beschidigung ent-
steht. Zur Verpackung der
fertigen Tiiren stehen Well-
kartonagen mit zwei unter-
schiedlichen Qualititen be-
reit. Die Standardtiiren wer-
den in eine unbeschichtete
Pappe eingeschlagen, wih-
rend fur Tdren mit einer
empfindlichen Oberflache
mit einer vlieskaschierten
Pappe gearbeitet wird. Auch
hier kommen die entspre-
chenden Informationen aus
dem Datensatz der Tiir. So
wihlt die Anlage automa-
tisch eine der drei zur Verfi-
gung stehenden Papprollen
an, spult die benétigte Linge
der Pappe ab und schneidet
sie entsprechend der Tirbrei-
te und -stirke zu. Des Weite-
ren wird hier die Pappe auf
das erforderliche Mal be-
saumt.

Mittels eines Portalgreifers
wird die Tiir auf die zuge-
schnittene Pappe gelegt, zu-
sammengefaltet und Langs-
sowie FuBseitig mittels Kle-
beband verschlossen. An der
Kopfseite erfolgt der Ver-
schluss iiber eine Schmelz-
klebeverbindung. Dazu wer-
den tiber motorisch verstell-
bare Formschultern die

Abstapelplitze

Ecken eingefaltet und die
Ober- und Unterseite tiberei-
nander gelegt. Der Ver-
schluss mit einem Heiflleim
garantiert eine iiber die gan-
ze Kopfseite geschlossene
Verpackung. In der anschlie-
Renden Stapelanlage werden
die Tiren, ebenfalls vom Da-
tensatz vorgegeben, auf ver-
schiedene Stapelplitze abge-
geben und nachfolgend, au-
tomatisch dem Versand zuge-
fithrt. Durch die insgesamt
sieben zur Verfigung stehen-
den Stapelpldtze kann auch
Kommissionsware direkt auf-
gestapelt werden. Dezentrale
Baugruppen, welche iiber
,Beckhoff-EtherCAT* mitei-
nander verbunden sind,
ibernehmen die Anlagen-
steuerungen. Die gesamte
SPS sowie die iibergeordnete
Steuerungstechnik hat Kraft

Maschinenbau hausintern
realisiert. Fiir die Umsetzung
von Tiirgeometriedaten in
CNC-Maschinendaten wurde
auf die Unterstiitzung von
NC-Hops zuriickgegriffen.
Die gesamte Anlage wurde
im Hause Kraft komplett
montiert und in Zusammenar-
beit mit dem Kunden eine
Real-Produktion gefahren. Bei
Kraft Maschinenbau entstand
50 innerhalb von 10 Monaten
eine komplett getestete Anla-
ge, welche dann innerhalb
von nur 3 Wochen beim End-
kunden installiert und in Be-
trieb genommen wurde. Die-
ses Projekt konnte u.a. durch
die optimale Planung des Pro-
jektleiters Ludger Jungemann
und die vertrauensvolle Zu-
sammenarbeit mit Armin
Schlatt der Firma Lebo erfolg-
reich umgesetzt werden.
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