Unge-
wohnli-
ches oder
bislang Un-
mogliches zu

realisieren haben

sich zwei Zulieferer

zur Aufgabe gemacht.
Damit’s ,ein Sttick” wird,
arbeiten beide Unternehmen
zusammen und bringen ge-
meinsam ihr langjihriges
Know-how ein — der auf so
genannte Hightech-Holz-
teile spezialisierte Walter
Schweikart, Sulz a. N., sowie
die Erhard Ziegler Holz- und
Kunststofftechnik GmbH,
LoRburg-Lombach. Im Kol-
lektiv kbnnen sie so selbst
die kniffligsten Aufgabenstel-
lungen l6sen. Vor allem
dann, wenn es um design-
orientierte Formteile geht,
wie sie bei hochwertigen
Wohn- und Badmébeln, im
Laden- und Objektbau, bei
Hoteleinrichtungen oder bei
Einbauten in Reisemobilen
von Architekten und Desig-
nern mit Vorliebe gefordert
werden.

Grundsétzlich kann auf
Grund der langjéhrigen Er-
fahrung fir jedes Teil das
,passende” Material einge-
setzt und bearbeitet werden.
Ganz nach Kundenwunsch.
Unisono setzen beide Unter-
nehmen jedoch MDF dann
als Werkstoff ein, wenn fiir
Formteile das Material auBer-
gewohnlich gebogen oder
verpresst werden muss. Ge-
nauer gesagt, MDF in Diinn-
schicht- oder geschlitzter
Ausfiihrung, das sich beim
Verformen geschmeidig bie-
gen lasst. Gleichzeitig kann
hier beim Frasen eine sehr
glatte Oberfliche erzielt wer-
den, die praktisch fiir eine
Weiterbearbeitung bereits
fertig ist.
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Designorientierte Formteile
mit engen Radien auf MDF-Basis

Enge Radien,
rationell gefertigt

Fir die Herstellung von
Formholzteilen wurden in
den Unternehmen spezielle
Verfahrenstechniken entwi-
ckelt, die relativ enge Radien
zulassen und zudem noch ra-
tionell in der Fertigung sind.
Beispielsweise ist bei einer
90°-Biegung ein Radius

R =40 oder bei 180° R=125
(in Bezug auf die Material-
stirke der Einzel- und Ge-
samtplatte) ohne weiteres
moglich.

Gerade fir gewolbte Werk-

stiicke mit Profilierungen so-
wie bei komplexen Formtei-
len greift Erhard Ziegler ger-
ne auf MDF zurtick. Sind die
Teile fir ein spateres Tiefzie-
hen mit Folie jeglicher Art
vorgesehen wird MDF in ei-
ner besonderen Tiefziehqua-
litdt verwendet, das hierfiir
eine extra verdichtete Ober-
flache besitzt. Die Formholz-
teile werden meist mit Fur-
nier, Schichtstoffen oder Fo-
lien als Decklage hergestellt.
Fir die beiden Materialien
Furnier sowie Folien steht ei-
ne spezifische Technik zur
Verfligung. So kénnen auf

Grund einer Spezialausfiih-
rung der Tiefziehpresse sogar
hoch bauende Formholzteile
zweidimensional mit Furnier
ummantelt — oder dreidimen-
sional mit Folie tiefgezogen
werden. Ohne Faltenbildung
oder andere sonst vorkom-
mende Mingel versteht sich,
denn das wiirde dem Ziegler-
schen Qualititsverstandnis
widersprechen.

Das Ummanteln solcher
Werkstiicke mit Furnier er-
folgt unter Warmezufuhr,
was wiederum den Einsatz
verschiedener Leime — je
nach Anspruch — méglich



macht und zudem auch
schnellere Taktzeiten zuldsst.
Bei héchst komplexen Teilen
mit ausgepragter Form wird
oftmals — anstatt Fiillern und
Zwischenschliff — mit einer
3-D-Grundierfolie tiefgezo-
gen, die dann, leicht ange-
schliffen, direkt tiberlackiert
werden kann.

Gestaltungsmaoglichkeiten
kreativ und maximal genutzt

Mit dem Verstindnis, dass
MDF weitaus wertiger als ei-
ne Spanplatte ist (der zudem
beim Verformen Grenzen ge-
setzt sind), wird bei der im
Hause praktizierten Folien-
tiefziehtechnik nahezu aus-
schlieRlich MDF-Plattenma-
terial eingesetzt. Damit ist ei-
ne weitaus grolere Gestal-
tungsfreiheit gegeben, die
nur in diesem Zusammen-
spiel ,MDF-Tiefziehen” mog-
lich ist. Das betrifft sowohl
die Formenvielfalt als auch
die verschiedenen Oberfld-
chenqualititen durch die
Verwendung unterschiedli-
cher Materialien wie CPL,
HPL oder PVC-/PET-Folie. So
gibt es oftmals mit den Pro-
duktdesignern der Kunden
regelrechte Entwicklungspha-
sen in der Formgebung von
Teilen, weil Gestalter nun
mal die jetzt gebotenen Mog-
lichkeiten kreativ und maxi-
mal niitzen wollen.

Selbst Materialkombinatio-
nen kamen bereits vor, wie
beispielsweise MDF-Decks
mit einer Zwischenlage aus
Pappelsperrholz oder Papier-
waben, als es auf ein mog-
lichst geringes Gewicht der
Teile ankam.

Schicht fiir Schicht
aus 2,5 mm starkem MDF

Uberhaupt spielt MDF fiir die
beiden Zulieferer eine be-
deutende Rolle und ist prak-

Auf Grund einer Spezialaus-
fiihrung der Tiefziehpresse
konnen sogar hoch bauende
Formholzteile zweidimensional
mit Furnier ummantelt - oder
dreidimensional mit Folie tief-
gezogen werden

(Fotos: Schweikart, Ziegler)

MDF-Platten im geraden Bereich
auf Grund der geforderten
Stabilitit, gefrastes Massivholz-
teil im Radiusbereich nach-
traglich mit Zebrano ummantelt

Starke MDF-Platte als Kern
wegen der glatten Oberfliche
nach Folieniiberzug (Spanplatte
wire hier nicht zu verwenden).
Rationelle Fertigung Dank der
hohen Kammerausfiihrung an
der Tiefziehanlage plus Wéarme-
zufuhr

FORMTEILE/SHAPED PARTS

Gottlieb-Daimler-Stralte 2
Industriegebiet Kastell
72172 Sulz a. N.

Tel. 07454/96 34-0

Fax 074 54/96 34-15
www.schweikart-hth.de
schweikart.hth@t-online.de

Walter Schweikart hightech Holzteile

Ziegler Holz- und
Kunststofftechnik GmbH
Bergackerweg 3

72290 LoBburg-Lombach
Tel. 07446/673

Fax 07446/3075
www.ziegler-lombach.de
info@ziegler-lombach.de
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Holzformteil
mit Furnier
ummantelt
(spezielle Ver-
fahrenstechnik
mit hoher Tief-
ziehkammer
und Wirme)

Gerade fiir gewdlbte Werk-
stiicke mit Profilierungen sowie
bei komplexen Formteilen greift
man im Unternehmen Ziegler
gerne auf MDF zuriick (im Bild:
Junior Michael Ziegler)

Holzformteil aus Diinnschicht-

MDF. Materialwahl erfolgte auf
Formteil mit PVC-3-D-Folie tief-  Grund der Anforderungen an
gezogen. Auf Grund der Anfor- die Stabilitdt und der stirnseiti-
derung an die Oberflichen - vor  gen Profilfrasung. Mit Lackie-

allem auch der Kantenoberfli- rung (Arbeitsgénge: Fiillern,
che - ist Tiefziehen nur mit MDF  Zwischenschleifen, fertig lackie-
maglich ren)

Holzformteil aus Diinnschicht-MDF (Radius wire
fiir Spanplatte zu eng). Weiterer Vorteil: im Kan-
tenbereich zeichnet sich trotz diinner Beschich-
tung keine Trigerplatte ab

Holzform-
teil mit 180°-
Bogen aus Diinn-
schicht-MDF (Kriteri-
um: enger Radius, hohe
Stabilitit)

Enorm enger
Radius von

35 mm mit MDF
realisiert. Aus-
filhrungsversu-
che mit Biege-
sperrholz geschei-
tert (starker Verzug
der Teile)
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MDF-Teil mit
grofem
Radius, tief-
gezogen mit
PET-Folie

tisch nicht mehr wegzuden-
ken. Wichtige Kriterien wie
Stabilitat, Oberflichenquali-
tdt, Realisieren von engen
Radien sowie die Tiefziehfa-
higkeit machen dieses Mate-
rial zum willkommenen All-
rounder.

,Nichts ist unméglich” — die-
ser epochemachende Slogan
eines japanischen Autoher-
stellers ist auch das Motto
der beiden Holzteile-Spezia-
listen Walter Schweikart und
Erhard Ziegler sowie fiir des-
sen Sohn Michael als frisch
gebackener Holztechniker,
wenn sie tber die ,formvoll-
endeten” Forderungen ihrer
Kunden tiiftelnd eine zufrie-

den stellende Lésung suchen.

Hier heif’t es kreativ zu sein,
um aus dem Material mog-

Hier wurde MDF wegen der
hoheren Wertigkeit des Mobels
verwendet. Der Radius wire bei
Spanplatten etwas problemati-
scher zu realisieren gewesen

lichst viel ,herauszukitzeln”
und enge Radien ebenso ver-
wirklichen zu kénnen wie
filigrane Formen. Dank der
maschinellen Ausstattung
beider Unternehmen wie
Tiefziehforming oder HF-
Formverpressung konnen
Schicht fiir Schicht mit

2,5 mm starkem MDF als
Tragermaterial die ausgefal-
lendsten Formen ,aufgebaut”
werden — hoch, tief, dreidi-
mensional, mit Folie umman-
telt oder auch furniert. Je
nach Teileform kann hierbei
das Furnier noch mit einer
PUR-Oberflichenbeschich-
tung fertig behandelt sein,
was einerseits fiir den Kun-
den eine hohe Wertschop-
fung bedeutet (weil aufwén-
diges Schleifen und Lackie-
ren in diesem Falle entfillt)
und andererseits dem Werk-
stiick einen dauerhaltbaren
+Endzeitschutz” gibt. Also,
Jfast alles ist moglich”, wenn
Spezialisten zusammenarbei-
ten, wie auch die Fotos ein-
drucksvoll belegen.

Rudolf Bartl




