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Production Technology

Homag Group offnet Tiiren in China

Der Tirenmarkt in China
birgt enormes Potenzial. Laut
einer EAC Studie (Euro Asia
Consulting) vom Marz 2012
liegt der Bedarf an Innent-
ren in China bei 60-70 Mio.
pro Jahr. Insider prognostizie-
ren fur das laufende Jahr weit
hohere Werte. So sprachen
Experten auf der Messe ,Chi-
na International Door Indus-
try Exhibition” im Marz die-
ses Jahres sogar von einer Ti-
renfertigung im Inland im
dreistelligen Millionenbe-
reich. Im Vergleich zu Mark-
ten wie Deutschland mit
rund 6,5 Mio. oder Brasilien
mit rund 16 Mio. Innentiiren
sind diese Zahlen durchaus
beeindruckend. Staunen las-
sen uns ebenfalls die wach-
senden Anspriiche an die
Losgrolle-1-Fertigung. In Chi-
na gibt es keine Norm, was
die Malie einer Tiir betrifft.
So ergibt sich die GroRe aus
dem jeweiligen Offnungs-
mals, das heif’t, sie entsteht
individuell beim Bau eines
Hauses. Jede Tir ist anders —
und damit steigen die Anfor-
derungen an die Turenher-
steller.

Auch die Art der Tiiren unter-
scheidet sich zum mitteleuro-

Gesamtansicht der Tiirblat-
ter-Abstapelung nach For-
matierung auf der Kanten-
linie 610

pdischen Markt. In China fallt
der grolte Anteil auf Stumpf-
tiren. Grund daftr ist v. a. ei-
ne andere Einbausituation
auf der Baustelle. Doch Falz-
tiren beginnen sich langsam
zu etablieren, was u.a. an
den hoheren Toleranzen
durch Uberdeckung des Fal-
zes an der Zarge, den steigen-
den Qualitatsanspriichen und
an einem einfacheren Einbau
liegt. Betrachtet man die rund
5000 Unternehmen, die in
China Ttren fertigen, so fallt
auf, dass es vor allem zahlrei-
che kleine Hersteller gibt, die
fast ausschlielich Sandwich-
tiren mit voller Einlage- oder
auch Massivholz-Tiren pro-
duzieren. Der Einsatz von Pa-
pierwaben ist bisher eher un-
tblich. Nicht so bei Tiirenher-
steller Huahe in der chinesi-
schen Region Heilongjiang.
Mit einem modernen Maschi-
nenpark zur Herstellung von
Sandwich-Tiren mit Waben
-oder Rohrenspanplattenkern
nimmt Huahe in China eine
Sonderrolle ein. Als erster chi-
nesischer Produzent setzt er
auf den Einsatz dieser Mate-
rialien und hat sich daftr ei-
nen kompetenten Partner ins
Boot geholt. Mit der Erfahrung
der Homag Group und der
Qualitat der deutschen Tech-
nologien nimmt das Unter-
nehmen die Rolle des Pioniers
in diesem groflen Markt ein.

Huahe mit Sitz in Qiqihar, cir-
ca 1200 km nordéstlich von
Peking, fertigt als einer der
groRten Tirenhersteller auf ei-
nem Areal von 78000 m2an
zwei Standorten. Insgesamt
beschiftigt Huahe rund 2 000
Mitarbeiter — 1200 davon in
der neuen Halle, die Huahe
direkt auf die griine Wiese
bauen lies. Von den insge-
samt rund 500000 Tiren pro
Jahr verlassen 80% diese neue
Produktion.

Huahe als Vorreiter
dank aktueller
Homag-Technologie

Die vollautomatisierte Pro-
duktion der Stumpf- und
Falztiiren steuern die Mitar-
beiter von Huahe komplett
vom Biro aus. Hier werden
die Spezifikationen fiir jede
Tur oder Zarge einmalig in
den Computer eingegeben
und als Datei auf einer Da-
tenbank abgelegt. Durch das
automatische Scannen eines
Barcodes erfolgt die Ubertra-
gung der Daten der individu-
ellen Tiren in jedem Schritt
des Bearbeitungsprozesses.
Der Barcode wird direkt
nach dem Pressen der Tiir-
blattrohlinge auf der Schwel-

Abstapelung der Tiirbldtter
nach Formatierung auf der
Oberfrdse

lenseite der Tiir angebracht.
So kommt die Abfrage der
Daten durch den Scanner
zum ersten Mal bei der nach-
folgenden Bearbeitung auf
dem ,BOF 322“ zum Einsatz.
Dort werden die Platten
ringsherum besdumt. Weiter
geht es mit der einseitigen
Kantenbearbeitung. Die ,KFL
610" Gbernimmt hier alle Be-
arbeitungsschritte hinterei-
nander. Je nach Bedarf wer-
den die zukinftigen geraden
oder 3 Grad schrégen
Stumpftiiren bekantet. Aber
auch das Falzen und Be-
schichten der Falzkanten er-
ledigt die Anlage in einem
Durchlauf. Dabei wird die
Kante wihrend des Durch-
laufs angeritzt und auf die
drei Schmalflichen des Falzes
aufgebracht. Die weitere Be-
arbeitung des Tirblatts er-
folgt auf einer Linie mit den
zwei einseitigen Tiirblattbe-
arbeitungsmaschinen ,FDK
510“. Hier werden nachei-
nander Schloss- und Bandsei-
te bearbeitet. Bei Falztiiren
Gbernimmt die erste Maschi-
ne das Frdsen der Locher fiir
die Einbohrbinder, bei
Stumpftiiren die Ausfrasun-
gen fiir das Lappenband und
das Vorbohren fiir die Befesti-
gung des Bandes. Die zweite
Maschine frast auf der
Schlossseite den Schlosskas-
ten sowie den Stulp, die Aus-




sparungen fir den Driicker und das
Schlisselloch. Was dann noch fehlt
sind die Zargen — nach dem Ablén-
gen im Querdurchlauf folgt der
Schnitt auf Gehrung. Dies geschah
bisher in einer Linie und teilt sich
nun in drei Gruppen auf: Die Quer-
teile wandern direkt in die Verpa-
ckung, die Schloss-und Bandteile der
Langsseiten werden jeweils in einer
,FZK 510“ bearbeitet und nach der
Frasung der Schliefblech- bzw.
Bandfrasung ebenfalls zur Verpa-
ckung befordert. Die Anlage verfligt
Gber eine komplette Liniensteuerung
,PC 52“. So haben Kunde, Homag IT
und das Homag Group Engineering
gemeinsam das erste vollautomati-
sche Tiirenwerk in Betrieb genom-
men. Alles in allem eine Homag-
Group-Anlage auf technologisch ho-
hem Niveau. Das Wachstum der
Wirtschaft und des Bausektors in Chi-
na sorgte in den letzten Jahren fir ho-
hes Potenzial in der chinesischen Ti-
renbranche. Laut der EAC Studie

2012 ist der chinesische Tirenmarkt
in den letzten zehn Jahren um rund
15 % gewachsen. Von Spezialisten
wird weiteres Wachstum erwartet.
Dies hat mehrere Griinde. Zum einen
war der Bedarf an Innentiiren in Chi-
na bisher groBer, als die im Inland
vorhandenen Produktionskapazitai-
ten. Zudem steigen die Anspriiche
der chinesischen Bevolkerung an
Qualitdt und eine hochwertige Verar-
beitung stetig — ein weiterer Grund
fir die Tirenhersteller in neue Tech-
nologien auf hohem Niveau zu inves-
tieren. Noch dazu darf man die stei-
genden Lohne nicht auler Acht las-
sen. Vor dem Hintergrund dieser Fak-
toren sind viele chinesische Herstel-
ler — was den Maschinenpark betrifft
— fiir die Anforderungen zukiinftig
noch nicht ausreichend gewappnet.
Spannend bleibt, wie die Wettbewer-
ber von Huahe reagieren. Wer weil3,
wie lange es dauert, bis weitere Un-
ternehmen nachziehen. Potenziale
sind in alle Richtungen vorhanden.

Bearbeitung der
Tiirblattrohlinge
direkt nach der
Presse mit
anschliefender
Stapelung
(Fotos: Homag)

Grolite Flexibili-
tiat bei maximaler
Leistung: Einseiti-
ges Falzfrasen-
und -bekanten in
einem Durchlauf

MDF-Platte

helle, verarbeitungsfreundliche Platte durch
den Einsatz von frischem Fichtenhackgut

Qualitdten E 1 und E 0,5 / CARB
MDF-Standard V20 | LDF | MDF-Paneel
MDF-Tiefzieh | HDF fur FuBboden

HDF fur Turen

Spezialqualitaten auf Anfrage

Dicke (beidseitig geschliffen)
3,0mm-40 mm

Formate

min. 200 mm x 300 mm

max. 6300 mm x 2650 mm
Standardformate auf Anfrage

member of binderholz

MDF Hallein GmbH & Co.KG
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