


ie Marktentwicklung

im ,holzbezogenen”

Oberflachensektor
hat in den vergangenen Jah-
ren das Pendel immer stiarker
zu Gunsten der Industrie-
werkstoffe und kiinstlicher
Materialien ausschlagen las-
sen. Natiirliche Oberfldchen,
insbesondere Furniere, verlo-
ren drastisch an Marktsub-
stanz, das Holz-Zentralblatt
und die Magazine im DRW-

Polykarp Schnell entwickelt Prageverfahren fiir

Verlag haben laufend dari-
ber berichtet. Entscheidender
Vorteil der Oberflachen auf
Industriewerkstoffbasis ist das
kaum limitierte (Weiter)Ent-
wicklungspotenzial im Sinne
der Anpassungfihigkeit und
Veredelung auf der Grundla-
ge ihrer amorphen, beliebi-
gen Strukturen. Dank neuer
Technologien ist das Innova-
tionstempo und das Quali-
titsniveau bei giinstiger Wirt-

schaftlichkeit immer weiter
gestiegen, was an den Welt-
markten zum bekannten Ver-
drangungsszenario gefiihrt
hat.

Im Vergleich dazu ist die
oberflachenbezogene Ver-
edelung naturgewachsener
Strukturen technisch sehr viel
anspruchsvoller, das arten-
spezifische Holzgewebe
zeigt derartigen Bestrebun-
gen (leider!) hdufig genug

seine Grenzen auf. Trotzdem
sind einige Spezialisten im
Bereich der Furnierverede-
lung bekannt fiir ihre Innova-
tionsfahigkeiten und mit die-
sem Konzept erfolgreich am
Markt tatig.

Eines dieser Unternehmen ist
die im schwibischen Obern-
heim angesiedelte Polykarp
Schnell GmbH. Aufsehen er-
regen konnte der zu den fiih-
renden europdischen Herstel-

Holz/Furniere
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Geprigte Oberfliche von Rauchereichenfurnier
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Heterogenes Rollenlager — hochwertige Fur-
nier- und Starkkanten sind wichtige Standbei-
ne von Polykarp Schnell (Werkfoto)

Moderne Hallen, moderne Produktionstech-
nik: Der Polykarp Schnell-Standort in Obern-
heim (Werkfoto)

Blick aus der Produktionsebene
im 1. Stock auf das Rohwarenla-
ger, beschickt wird per Stapler
auf die Rollenbahn vorne
(Fotos: Koch)

Fiir die Kanten laufen zwei Pro-
duktionslinien parallel durch die
Fertigung, hier die Langszusam-
mensetzung



.

Zwei moderne Joos-Pressen in
Aktion, dahinter nehmen grofRdi-
mensionierte Haspeln die Kan-
ten-Rohlinge auf

Starkfurnierschliff beidseitig

lern von Furnier- und Stark-
kanten zdhlende Betrieb zu-
letzt Ende 2012 mit der Be-
kanntgabe eines neuartigen
Furnier-Prageverfahrens (Sie-
he Furnier-Magazin 2012,
Seite 110).

Die Redaktion des Surface-
Magazins hat dies zum An-
lass genommen, um sich En-
de April vor Ort tiber diese
neue Veredelungstechnologie
informieren zu lassen — aber
auch, um den Kantenspezia-
listen der Fachleserschaft in
seiner Gesamtheit anno 2013
vorzustellen. Rede und Ant-
wort in diesem Sinne standen
Geschiftsfiihrer Wolfgang
Neef und Vertriebsleiter Mo-
ritz Bareuther.

Neuausrichtung zum innova-
tiven Kantenspezialisten

Wie viele Unternehmen in
der Holzbranche startete Po-
lykarp Schnell zwischen den
Weltkriegen als Zimmerei,
um sich ab 1939 auf die Pro-
duktion von Munitionskisten
zu spezialisieren. Nach dem
Krieg schwenkte man auf die
Mébelerzeugung um, genau-
er gesagt auf die Herstellung
von Spinden. In der Folge er-
weiterte sich das Tatigkeits-
feld auf die Inneneinrichtung
von offentlichen Gebiduden,
u.a. von Schwesternheimen.
Die Mébelproduktion wurde
weiter ausgebaut, so zihlte
spater auch das Versandhaus
Quelle zum Kundenstamm.
In 1978 funktionierte das Ge-
schaftsmodell nicht mehr;
mit dem Eintritt von Wolf-
gang Neef in die Geschifts-
leitung erfolgte eine komplet-
te Neuausrichtung auf die
holzbasierte Kantenprodukti-
on bei stark reduzierter Be-
legschaft.

Der Neuanfang gliickte, Po-
lykarp Schnell entwickelte
sich zu einem Spezialherstel-
ler von Furnier- und Stark-
kanten mit bis zu 50 Mitar-
beitern. Rationalisierungen
und Investitionen in moderne
Maschinentechnik lieBen
diese Zahl wieder auf 30 sin-

.

ken, die Innovationsfahigkeit
fiihrte zu Neuprodukten wie
Hirnholz,- Materialmix- und
Alukanten. Das Jahr 2007
ging als bisher bestes in die
Firmenchronik ein und legte
den Grundstock fir ein mas-
sives Ausbauprogramm in
Obernheim, welches durch
die 2008 einsetzende Welt-
wirtschaftskrise wieder in
Zweifel gezogen, aber trotz-
dem in Angriff genommen
wurde. In 2009 kam es mit
dem kompletten Abbrand der
Furnierzuschnitthalle bei ei-
ner Schadenshéhe von rund
2 Mio. € zu einem ein-
schneidenden Ereignis, das
eine Revision der Umbaupli-
ne erforderlich machte. Alles
wurde entsprechend modifi-
ziert wieder aufgebaut, unter
Berticksichtigung moderner
Fertigungsfliisse und -kon-
zepte.

Die Zeit der Wirtschaftkrise
tberstand Polykarp Schnell
relativ gut, mittels Zeitkon-
teneinfiihrungen und Produk-
tionsanpassungen konnte die
Belegschaft konstant gehalten
werden. Das letzte, am 31.
Mérz 2013 endende Ge-
schiftsjahr 2012 war gepragt
durch seinen wechselvollen
Verlauf, fiihrte aber trotz ab-
nehmender Losgrélen und
umfangreicher Lagervorhal-
tung zu einem positiven Er-
gebnis.

Die weitere Tendenz ist klar:
fur gleiches Umsatzvolumen
steigt der Aufwand, der
scharfe Wettbewerb fiihrt im
Kanten-Standardbereich zu
Preisreduktionen. Diesem
Trend begegnet Polykarp
Schnell bisher erfolgreich mit
hohen Qualititsstandards
und technisch aufwindigen
Produktlésungen, die teilwei-
se Alleinstellung am Markt
geniellen. Als Beispiele seien
hier Hirnholzkanten und spe-
zifische Alu-Holzkanten im
Materialmix genannt. Aus der
aktuell umgesetzten Prége-
technik konnten neue derarti-
ge Produkte und Spezialiti-
ten entstehen, erstmals auch
fur die Breitflache.



Hirnholz-Kanten werden in der
Produktion vor Feuchteverlust
geschiitzt

Moderne Fertigungskonzep-
tion - hochwertige Produkte
Der Kantenspezialist verfiigt
aktuell iber eine komfortable
Produktionsfliche auf dem
rund 10000 m2 grofRen Be-
triebsgeldnde. Sie umfasst
auch die 2009 nach dem
Brand neu errichtete Halle,
unter der sich im Kellerbe-
reich ein Lager flir Rohstoffe
und Fertigwaren befindet.
Beschickt wird die Produkti-
on liber die Etage per Stapler
auf Paletten, das Unterge-
schoss ist auch mittels Las-
tenfahrstuhl in die Betriebslo-
gistik eingebunden. Der Bu-
rotrakt mit zentralem Emp-
fang und darum kreisformig
angeordneter Biiros ent-
stammt dem Jahr 1990.

Die Produktionshallen mit ih-
ren Fertigungsinseln sind
recht grofziigig angelegt und
verfligen Gber Reserveflachen
zum weiteren Ausbau, hier
macht sich die Neukonzepti-
on der Fertigung aus 2009
positiv bemerkbar, die laut
Wolfgang Neef nahezu alle
Maschinengruppen betraf.
Bemerkenswert ist die akku-
rate Sauberkeit der Fertigung
(auch) bei laufender Produk-
tion. Auf die Beschreibung
der exakten Ablaufe in der
Kantenproduktion verzichtet
dieser Beitrag, da viele
Schritte spezifisches Poly-
karp-Schnell-Know-how be-
treffen. Erwdhnt werden hier
deshalb ausschlieBlich die
maschinentechnischen Aus-
stattungen.

In der Furnier-(Stark)Kantenli-
nie folgt auf eine Kuper-Dop-
pelschere die Furnier-Zusam-
mensetzungen (auch Kuper)
langs/quer in jeweils zwei Li-
nien. Ebenfalls doppelt instal-
liert sind die moderne Joost-
Pressen, daneben wird auch
noch eine dltere Biirkle-Pres-
se fir Sonderprodukte einge-
setzt. Der Schliff erfolgt auf
zwei jeweils unterschiedlich
ausgelegten Tagliabue-
Schleifautomaten, einer da-
von ist fur den Starkkanten-
schliff beidseitig, der andere
fiir Hirnholz und diinne Kan-

ten (einseitig) ausgelegt. Fir
das anschliefende Aufsagen/
Wickeln sind wiederum zwei
Linien im Einsatz, als Beson-
derheit werden die Néhte je-
weils per Mittelschnitt he-
rausgetrennt, um prazise
Kanten zu erzeugen. Dann
wird gewickelt, es folgen
Verpackung und Versand.
Zukaufprodukte sind im Stan-
dard-Bereich lackierte, diin-
ne/dicke (Blind)Rollen, hier
werden nur feste Partner als
Zulieferer eingesetzt.

Fur die Hirnholzkanten- so-
wie Materialmixprodukte
(,Aluplex”) werden zur
Blockverleimung eine eigene
Pressenlinie fiir hohere Drii-
cke eingesetzt. Die Riicksei-
ten der Hirnholzkanten sind
immer spezialkaschiert und
geprimert. Darauf folgen fir
die separate Aufteilung dieser
Produktvarianten zwei Holz-
ma Sagenanlagen, die als
Prototypen zur Prazisionsfer-
tigung ausgelegt sind.

Fur die Alukanten existiert ei-
ne eigene Produktionslinie,

Aufsdgen/Wickeln auf einer von zwei Linien

.



Kernaggregat ist eine kombi-
nierte Schliff-Beschichtungs-
linie von Tagliabue, auf der
die geschliffenen Alu-Kanten-
rohlinge im Anschluss sofort
beschichtet und IR-getrock-
net werden. So kann die bei
Aluminium direkt beginnen-
de Oxidation dauerhaft und
zuverldssig vermieden wer-
den, Polykarp Schnell-Pro-
dukte weisen deshalb auch
spater keinerlei Lochfral} auf.
Grundsitzlich gilt, dass in
der Fertigung auf der Basis
sehr spezifischer Anforderun-
gen viele Prototypen im Ein-
satz sind. Hier kontrolliert je-
der Arbeitsgang grundsatz-
lich den vorigen, alle Mitar-
beiter sind vielseitig und fle-
xibel an mehreren Maschi-
nen einsetzbar.

Produziert wird rein auftrags-
bezogen, Schnelllaufer wer-
den allerdings in geringerem
Umfang vorgehalten. Die
Dokumentation aller Auftra-
ge und Verwaltung der Da-
tenbestinde sowie die Pro-
duktionssteuerung tber-
nimmt eine AS 400. Sie

schafft eine 100%ige Trans-
parenz aller Vorgédnge in der
Produktion. An den einzel-
nen Fertigungsstufen jeweils
neu vergebene ID-Nummern
ermoglichen neben der voll-
standigen Verfolgung jedes
Auftrags durch die Produkti-
on die Zuordnung aller Char-
gen bis auf das Blatt. Die Ar-
beitsplitze sind mittels Wind-
ows-Server und CRM-System
in das EDV-Netzwerk einge-
bunden.

Regelmalige Stichproben-
nahme und -kontrolle unter
Qualitatssicherungsgesichts-
punkten garantiert eine in der
Praxis dufRerst niedrige Rekla-
mationsquote — fiir die hoch-
wertigen Produkte aus
Obernheim existenziell
wichtig. Das Motto: ,lhre
Maobel von der schonsten
Seite” kennzeichnet den Po-
lykarp Schnell-Anspruch tref-
fend. Dazu kommt die stin-

dige Suche nach dem, was
innovativ moglich ist. So
wurden u. a. Gberlackierbare
PP-Holzfaserkanten mit in
das Produktportfolio aufge-
nommen. Auch Lampenl6-
sungen auf der Basis von
JAluplex-Wenge”-Stelen
wurden schon realisiert.

Alternative Fertigungstech-
nologie: gepragte Flichen

Die selbe Fragestellung
tauchte auf mit dem Aufkom-
men und steigender Beliebt-
heit der ,sawcut” Oberfli-
chenstrukturen. Es galt insbe-
sondere, die beim Verarbei-
ten von ,echt” sigerauen
Furnieren auftretenden, sto-
renden Merkmale, wie
schwierige Verleimbarkeit,
teilweise auftretender Leim-
durchschlag und kleine Lo-
cher im spater angefasten Teil
der Kanten zu vermeiden.
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Grolle Men-
gen an Mes-
serscheiben
werden vorge-
halten

Aluminium-
kanten vor
dem Schleifau-
tomaten - Rol-
lenwechsel

Der Liickenschliff war keine
Alternative. So entstand die
Idee einer alternativen Ferti-
gungstechnologie, aus der
letztendlich die realisierte
Furnierprageanlage resultier-
te. Die Umsetzung war nicht
trivial und lasst sich mit: ,nur
wenn man sich im Weg irrt,
lernt man den richtigen ken-
nen” (einem Sinnspruch von
Wolfgang Neef) beschreiben.
Sie begann Ende 2011/An-
fang 2012, als sich der Poly-
karp Schnell-Geschiftsfiihrer
in Italien aufhielt und bereits
existierende Pragetechnolo-
gien fur PVC- und HolzfuR-
boden besichtigen konnte.
Dort waren insbesondere
Wurmmuster interessant, die
per Prigewalze aufgebracht
wurden. Zusammen mit dem
u.a. fur Giardina titigen Mi-
chael Schadt wurde dann ein
erstes Maschinenkonzept er-
arbeitet, das als Flachenver-
fahren funktioniert. Den Ent-
wicklern war klar, dass die
Flache Prioritat hat, und die
Kante der Fldche folgen
muss. Nach vielversprechen-

Diverse Materialmix-Kantensta-
pel (,Aluplex”) im Umfeld der
Produktion



Presse fiir Holz- und Material-
mix-Blockverleimungen sowie
Hirnholzkanten-Rohlinge

den ersten Versuchen auf
Furnier gab es im Marz grii-
nes Licht fiir das Investitions-
projekt. Dann wurde das
endgliltige Layout fixiert und
die Bestellung auf den Mai
2012 terminiert. Dieser Ter-
min konnte letztlich nicht
ganz eingehalten werden,
wie es hdufiger bei Prototy-
pen der Fall ist. So war die
Umsetzung der komplett ent-
koppelten Walzensteuerung
unten/oben zeitintensiv,
ebenso die Erzeugung der
650 mm breiten Hartstahl-
Pragewalze mit dem entspre-
chenden tiefen ,sawcut”
Strukturauftrag. SchlieBlich
konnte die Pragelinie im Au-
gust 2012 in Obernheim in
einer eigenen Fertigungshalle
installiert werden und die
Produktion im Anschluss
starten. Mittlerweile werden
drei Pragewalzen mit jeweils
350 mm Durchmesser einge-

. Ne‘eﬂ'e‘Ftﬁ%ier-Préigeanla'g
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Eine von zwei nebeneinander angeordneten Holzma-Auftrennsagen
fiir Materialmix- und Hirnholzkanten aus den Block-Rohlingen wird
beschickt
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setzt, neben der ersten eine
weitere mit flachem Ségere-
lief fir Schlangenhaut-dhnli-
che Strukturen sowie eine
mit unterschiedlichen Wurm-
loch-Strukturen.
Fertigungsgrundlage ist die
Pragung in einem Tempera-
turfenster, das die Zellen
dauerhaft verformt, ohne
dass Schadigungen wie z.B.
Faserausrisse auftreten. Bei
zu hohen Temperaturen be-
ginnt die Holzoberflache zu
Jkleben”, bei zu geringen
sind die Eindriicke zu flach.
Das Optimum liegt holzar-
tenspezifisch individuell un-
terschiedlich in einem Be-
reich um 150°C. Da noch
keine Erfahrungswerte vorla-
gen, waren diese erst zu erar-
beiten, mittlerweile lduft die
Produktion stabil. Es gibt
,einfache” Holzarten wie
u.a. Nadelhoélzer, Nussbaum
oder auch (Riucher)Eiche,
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schwieriger zu Pragen sind
z.B. Tropenhdlzer wie Wen-
ge oder Makassar.

Als Erwdrmungseinheit sind
sechs individuell steuerbare
Propangas-Strahler im Ein-
satz, diese Technik hat sich
in der Praxis bewdhrt. Weite-
re wichtige Prozessparameter
sind der Walzendruck und
die Arbeitsbreite. Die realisti-
schen Durchlaufgeschwin-
digkeiten der Anlage liegen
zwischen 4-10 m/min. Hohe-
re Geschwindigkeiten wer-
den durch die Notwendigkeit
heiller Spitzen auf der Wal-
zenoberflache limitiert. Glei-
ches gilt bezogen auf die
Walzenbreite und den not-
wendigen Druckaufbau. Bis-
herige Erfahrungen zeigen,
dass schmales Priagen zu
schoneren Oberfldchen fiihrt.
Die ,Wurmmusterwalze” ist
einfacher im Handling als die
,Schlangenmusterwalze”.

Aluplex-Leuchte ,Fusion“, eine
Entwicklung von Polykarp
Schnell und der Broker Design
GbR

Positiver Nebeneffekt ist eine
gewiss Oberflichenverdich-
tung (analog zum Reibglat-
ten), welche die Optik ver-
bessert. Geprigt werden
kann nur quer zum Faserver-
lauf, Polykarp Schnell hat auf
das Verfahren Mitte 2012 ein
Patent angemeldet.

Positives Messeecho — Start
in die ,Step-Line-Ara“

Fir Kanten rechnet sich das
Verfahren bereits, auch von




Punktuelle Warmekontrolle
einzelner Pragewalzenbereiche

Rolle zu Rolle. Einige Firmen
haben schon auf geprigte
Kanten als Problemléser um-
gestellt, ein erstes Objekt ist
(Stand Ende April) in der Rea-
lisierungsphase.

Die erste Messeprasenz fand
auf der ,BWS” Anfang April
statt, das Echo war sehr posi-
tiv, insbesondere die Wurm-
loch-Varianten der Zirbe ka-
men gut beim (regionalen)
Messepublikum an. Den in-
ternationalen Messebesucher
erstmals im grofRen Stil pra-
sentiert wurde die Holz-/Fur-
nier-Pragung auf der ,Inter-
zum” in Koln im Mai als
,Step-Line”. In vier Vitrinen
waren alle Arten von Mustern
und Varianten am Messestand
prasent, dazu kam noch eine

gepragte Tischplatte auf der
,Piazza”.

Ziel fir 2013 ist die Gewin-
nung von (mindestens) zwei
grolleren Handlern, um so in
die Marktversorgung einzu-
steigen, ebenfalls infrage
kommen Plattenproduzenten.
Polykarp Schnell erwartet nun
nach der technischen Reali-
sierung des Prage-Verfahrens
fir Holz/Furniere auf das
Feedback aus dem Markt fiir
eine weitere Nutzung und
Verbreitung. Méglich und
denkbar sind in diesem Zu-
sammenhang alle Arten von
Pragungen mit diversen Mus-
tern und Oberflachenstruktu-
ren. Dazu zihlen Labels,
Brands, Design-, Individual-
aber auch Farbpriagungen,

Beispiele fiir herausra-
gende Optik gepragter
und colorierter Furnie-
re, unten auf Zirbe

z.B. fir Fulbodenprodukte
wie Parkett auf Starkfurnier-
Basis. Geprégte Oberflachen
konnen mittels Beizen, Lack,
Ol und nachgeschalteten Be-
handlungen vom Anwender
individuell gestaltet werden.
Der Fantasie sind (fast) keine
Grenzen gesetzt, fir Exklusiv-
walzen sind anteilig die
Werkzeugkosten anzusetzen.
Gepragt werden kénnen auch
Fremdfurniere in Lohn, Min-
destmengen soll es keine ge-
ben, ggf. Wartezeiten, bis die
passende Walze lduft. Poly-
karp Schnell startet in die
,Step-Line-Ara“ mit einer Li-
nie, der weitere Kapazitatsauf-
und -ausbau wire relativ
kurzfristig moglich. Ein Erfolg
der neuen Oberflachentech-

.

nik wiirde auch die Speziali-
tatenquote des Obernheimer
Unternehmen weiter anstei-
gen lassen. Keine Frage, die
Pragung von Furnieren ist ei-
ne spannende neue Technolo-
gie mit noch ungeahnten
Moglichkeiten, deren Markt-
berechtigung die Zukunft zei-
gen wird. Oder um es mit den
Worten von Michael Schadt
zu sagen: ,Die Furnierpra-
gung ist nach den Vorlagen
der kiinstlichen Dekore, wel-
che den natirlichen Oberfla-
chen einen immer groBeren
Anteil wegnehmen, langst
tberfillig. Mit einem Verfah-
ren, das natiirliche Werkstoffe
veredelt, werden einzigartige
Oberflachen hergestellt, die
nicht reproduzierbar sind ...

Kanten und Breitflichen mit




