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eit mittlerweile tiber
20 Jahren beschiftigt
sich die H. Heitz Fur-

nierkantenwerk GmbH & Co.

KG, Melle, mit der Entwick-
lung von endlackierten Fur-
nierkanten. Von den Kunden
immer wieder aufs neue
herausgefordert, hat Heitz
die Entwicklung hin zu im-
mer flexibler zu verformen-
den und gleichzeitig vorla-
ckierten Furnierkanten stan-
dig vorangetrieben und in
entsprechende Produktlgsun-
gen umgesetzt.

Heute deckt das Furnierkan-
tenwerk das gesamte Spekt-
rum der Holz-Schmalfla-
chenbeschichtung nahezu
liickenlos ab. Von Holz- und
Industriefurnierkanten in
klassischer Dicke und Breite

Geschaftsfiih-
rer Ralf Heitz
priift die
Einhaltung
strenger Ver-
arbeitungs-
parameter
(Fotos: Heitz,
Krawczyk)

iber Starkfurnierkanten von
der Rolle oder als Fixmal bis
hin zu dulerst diinnen und
flexiblen Softforming- und
Ummantelungsfurnierkanten
reicht das weite Angebots-
spektrum.

Heitz betrachtet sich im Be-
reich der Furnierkanten welt-
weit als einen der Marktfiih-
rer und versucht sich durch
stetige Detailverbesserungen
und Weiterentwicklungen in
den drei entscheidenden
Parametern Material, Dimen-
sion und Oberfldche von
seinen Mitbewerbern abzu-
heben.

So wird schon beim Einkauf
der Rohfurniere ein besonde-
res Augenmerk auf die ein-
wandfreie Qualitdt der Ware
gelegt. Durch langfristige Lie-

Verarbeitungs-
freundliche
Furnierkanten
und Ummante
lungsfurniere

Einfach
glﬁnze
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ferantenbeziehungen kann
Heitz auf eine grofse Konti-
nuitat in diesem wichtigen
Bereich bauen. ,In unserem
Rohfurnierlager verfligen

wir standig Gber Furnier in
50 verschiedenen Holzarten
und 35 Industriefurnierdeko-
ren, aus denen wir kurzfristig
auch ausgefallenste Kunden-
wiinsche realisieren kon-
nen”, gibt Verkaufsleiter Ralf
Bullmann einen ersten Ein-
blick in die Vielfdltigkeit der
Heitz-Produktpalette. Die
Fertigung der Furnierkanten
erfolgt grundsétzlich kunden-
bezogen, bevor diese dann
direkt an den Kunden ausge-
liefert werden.

Insbesondere um das Einsatz-
feld der Furnierkanten in
Richtung Fldchenbeschich-
tung auszuweiten und neue
Anwendungsfelder fir Um-
mantelungsfurniere zu er-
schlieBen, hat man bei Heitz
die Maschinentechnik dies-
bezuglich kontinuierlich auf-
gerustet. Durch entsprechen-
de Investitionen in mehreren
Bereichen der Fertigung
kdnnen so seit einiger Zeit
auch Endlosfurnierrollen bis
630 mm Breite hergestellt
werden, um den Kunden die
Maéglichkeit des Verzichts auf
jegliche Lackiervorgdnge zu
geben. ,Unser Endlosfurnier
wird somit zunehmend auch
fur die Flache interessant und
kann zudem auf den glei-
chen Maschinen und mit
gleicher Technik wie Folie
und Papier verarbeitet wer-
den”, erldutert BuBmann die
hinter dieser konsequenten
Maschinenaufristung stehen-
de Intention. Die vom Verar-
beiter verwendeten Standard-

Nicht nur die Maschinentechnik
wurde auf die 630 mm breiten
Rollen umgestellt — auch die
Handhabung der Furnierrollen
musste angepasst werden
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breiten liegen zwar nach wie
vor zwischen 24 und 48 mm,
fur Seiten- und Riickwinde
kommt dieses fix und fertige
Flachenfurnier von der Rolle
jedoch auch heute schon
zum Einsatz. ,Unsere Mit-
bewerber konnen bis dato
lediglich mit Breiten bis

330 mm aufwarten, was fir
die tblichen Flichen im
Kastenmoébelbau einfach
nicht breit genug ist”, so
Bullmann weiter.

Kleine Radien und
Umweltvertraglichkeit zdhlen

Mit besonderer Intensitit hat
sich Heitz in den letzten Jah-
ren vor allem der Verbesse-
rung der Qualitdt endbehan-
delter Oberflichen gewid-
met. ,Immer mehr Verarbei-
ter erkennen die oberflichen-
fertigen Furnierkanten als
sehr vorteilhaft, da sie ihnen
eine wesentlich rationellere
Fertigung erméglichen und
aullerdem zu einer Verbesse-
rung der eigenen Losemittel-
bilanz beitragen”, fasst Heitz-
Geschiftsfiihrer Ralf Heitz
die beiden wichtigsten Vor-
teile fiir den Kunden zusam-
men.

Eine wesentliche Anforde-
rung, die an die Oberfliche
vorlackierter Furnierkanten
gestellt wird, ist die der Auf-
bruchfestigkeit bei der Wei-
terverarbeitung — und das
auch bei sehr kleinen Biege-
radien. Im Bereich der Tiir-
falzfurniere mit Karnis- und

In der Furnierzusammensetzerei
wird aus Furnieren handels-
tiblicher Lange das Endlosfurnier
hergestellt, indem es finger-
gezinkt auf einem Vlies zu-
sammengefiigt wird

Die Furnierrollen warten auf
ihre Weiterverarbeitung, um
entweder zu schmaleren Breiten
aufgetrennt oder zusdtzlich auch
lackiert zu werden

Rundkanten konnte der For-
derung nach extremer Flexi-
bilitat der Kanten schon vor
l[dngerer Zeit entsprochen
werden. Heute ist Heitz in
der Lage, dem Kunden sie-
ben verschiedene Lackvari-
anten anzubieten, um dessen
jeweiligen spezifischen An-
forderungen moglichst prazi-
se zu entsprechen. Die ei-
gentliche Basis fiir die Flexi-
bilitat der Furnierkanten bil-
den jedoch die riickseitigen

Vliesverstarkungen und der
Kalibrierschliff, der das Fur-
nier auf eine Restholzstarke
von lediglich 0,3 mm redu-
ziert. Um ein stérendes
Durchscheinen des Vlieses
zu vermeiden, wird dieses
vor der Applikation dem Fur-
nierfarbton entsprechend ein-
gefdrbt.

Farbtoneinstellungen werden im
laufenden Prozess tageslicht-
beleuchtet standig kontrolliert




Beizungen in den heute
populdren dunklen Farbtonen
sind auch mit Wasserbeizen
problemlos realisierbar

Ein weiterer Vorteil der vorla-
ckierten Kanten ist, dass der
schitzende Lack per Walzen-
auftrag in ebener Flache auf
die Oberflache aufgetragen
werden kann. Profilierte
Leisten nachtriglich im
Spritzverfahren zu lackieren
wire, insbesondere auch in
Hinblick auf den Lackzwi-
schenschliff, wesentlich auf-
wandiger.

Oberflachenfertige Kanten-
materialien werden fr die
Verarbeiter auch deshalb im-
mer wichtiger, da verscharfte
gesetzliche Bestimmungen in
Bezug auf Ausstols von Lose-
mitteln in Kraft getreten sind.
Entsprechende Emissionen

konnen mit oberflichenferti-
gen Furnierkanten deutlich
reduziert bzw. ganzlich ver-
mieden werden.

Bei Heitz wurde namlich
schon sehr frih auf den Ein-
satz von Losemittellacken
ganz verzichtet. So werden
fertig lackierte Furnierkanten
in Melle schon seit Jahren
ausschlieflich mit umwelt-
vertraglichen UV- oder Hyd-
ro-Lacksystemen hergestellt.
,Die aktuelle Diskussion um
immer strengere Emissions-
Schutz-Auflagen gibt uns da-
mit recht, seit langem auf 16-
sungsmittelarme UV- und
Wasserlacke zu setzen. Bei
uns werden Losemittel fast
nur noch fir die Reinigung
der Anlagen eingesetzt, an-
schliefend recycelt und wie-
der erneut verwendet”, erldu-
tert Ralf Heitz. ,Durch die
bei uns verwandten Lackier-
verfahren verlagern wir den
Losemittelausstol’ nicht ein-
fach vom Kunden zu uns,
sondern vermeiden ihn
ganz”, so Heitz weiter.

Erst vor wenigen Wochen
wurde in Melle eine vierte
Lackieranlage in Betrieb ge-
nommen. ,Beim Bau dieser
Anlage konnten wir einmal
mehr unsere langjdhrigen
Erfahrungen in der Lackier-
technik einbringen und zu-
sammen mit renommierten
Maschinenherstellern um-
setzen.”

Auf allen vier Lackieranlagen
kénnen sowohl UV- als auch
Hydrolacke verarbeitet wer-

den. Die UV-Lackierung wird
vor allem fir den Einsatz bei
geraden Kanten angewendet.
Sie ist daher besonders fir
die industrielle Hochge-
schwindigkeits-Kantenbear-
beitung geeignet. Die Hydro-
Lackierung dagegen eignet
sich fur die verformbare Kan-
tenbearbeitung und kommt
bei schwierigen Profilen und
engen Radien zur Anwen-
dung. Insbesondere mit der
neuen Anlage soll eine noch-
malige Verbesserung der
Oberfldchengtite hin zu einer
Mobelqualitit erreicht wer-
den.

3000 Kundenmuster —
striktes Farbmuster-Manage-
ment

Insgesamt wird bei Heitz
nach ca. 3000 aktuellen Kun-
denfarbmustern produziert.
Im Bereich gebeizter Ober-
flichen haben insbesondere
dunkle Farbtone und Rusti-
kal-Effekte wieder grolle Po-
pularitit erlangt. Sdmtliche
Kombinationen von lasieren-
den Systemen bis zu Beiz-
und Farbeffekten kénnen
heute auch mit Wasserbeizen
sehr gut realisiert werden.
Auf Wunsch kénnen auch
Antik-Effekte mit speziellen
Vorrichtungen nachgestellt
werden.

Mit der Verwendung derartig
vieler Farbmuster muss nattir-
lich auch ein sehr striktes
Farbmustermanagement ein-

_hergehen. So hat bei Heitz
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Die neue
Lackieranlage
kurz nach
der Inbetrieb-
nahme

beispielsweise jedes Farb-
muster sein festes ,Verfallsda
tum”, nach dem es erneuert
werden muss, um einer
schleichenden Abweichung
vom vereinbarten Farbton
vorzubeugen.

Neben dem Stammwerk in
Melle verfligt das Unterneh-
men Uber eine weitere Pro-
duktionsstitte nahe dem un-
garischen Budapest. Dort -
wird hauptsichlich die in
grélBeren Mengen produzier-
te Standardware gefertigt, die
dann auch zu einem grollen
Teil von dort aus ihren Weg
zu vorwiegend osteuropdi-
schen Abnehmern findet. Da
riber hinaus gehéren zu
Heitz noch zwei weitere
Tochterunternehmen, eines
in der Schweiz und ein wei-
teres in den USA.

Fiir den weltweiten Vertrieb
sorgen eine Vielzahl weiterer
Vertriebspartner. 85% der
Gesamtproduktion allerdings
werden von Abnehmern in
den verschiedensten Landerr
innerhalb Europas nachge-
fragt. ,Die Anforderungen
unserer Kunden spornen uns
immer wieder an, neue pra-
xistaugliche Losungen zu
entwickeln. Diese versuchen
wir dem Kunden in Form
neuer Produkte moglichst be
darfsnah zu prédsentieren”,
gibt Ralf Heitz der Strategie
Ausdruck, die in Melle seit
nunmehr drei Jahrzehnten
aufgeht.  Nikolai Krawczy.
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