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Hot, hotter, hot coating

Langer Atem ist nicht nur im Sport hilfreich. Spezialist fiir Ausdauer ist auch das badische Unternehmen , mit
Klebstoff im Blut”, die Klebchemie M.G. Becker GmbH & Co. KG aus Weingarten. Nach vielen Jahren Entwicklungs-
arbeit und mehreren Millionen Euro Vorlaufkosten stellt gerade eine ganze Branche fest, dass ,PUR HotCoating”
nicht nur eine vollwertige, weitere Beschichtungstechnologie ist, sondern in jeder Hinsicht neue Horizonte eroffnet.

) »A star was born®, sagte sich auch Udo
Papenberg, Inhaber und Chef des im
Hannoverischen ansissigen Oberfldchen-
spezialisten AV Group, beim Blick auf das
PUR HotCoating-Verfahren. Lief§ umge-
hend Taten folgen und wurde zum Deutsch-
land-Pionier der innovativen Kleiberit-Tech-
nologie.

Oberflachen-Know-how seit 20 Jahren
Die AV Group ist kein Neuling im Markt,
auch nicht fiir Zulieferprodukte fiir die M6-
belindustrie und den Innenausbau. Gegriin-
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det in den 1980er Jahren entwickelte sich
aus dem Ursprungshaus spatestens seit dem
2010 aufgelegten Wachstumskonzept ein
diversifizierter Hidden Champion. Neben
AV Design Retail Solutions, Interdomus
Idea Heimtex sowie Tendermark, der Ma-
nufaktur fiir individualisierte Oberfldchen,
sticht vor allem AV Design Components aus
dem Gruppen-Portfolio heraus.

Ein raumlicher Neuanfang 2011 in un-
mittelbarer Nahe zur BAB 2 in einem kiinfti-
gen Industriegebiet und mit 15000 m” iiber-
bauter Fertigungsflache schaffte ideale Vor-

aussetzungen fiir die Weiterentwicklung
des Unternehmens und den Einsatz neuer
Oberflichenveredlungstechnologien. Heu-
te arbeiten an diesem grof3ziigigen Standort
rund 70 Mitarbeiter an dem ehrgeizigen Ziel,
den Gruppenumsatz bis 2015 auf 20 Mio.
Euro zu verdoppeln.

Aus Melamin mach’ Klavierlack Cash
Cow ist der ,,Jahrhundertwurf* von Kleiberit:
Das PUR HotCoating, umgesetzt auf einer
130 m langen, U-foérmigen Fertigungslinie

fur mit Melaminharz-getranktem Dekorpa-
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pier beschichtete MDF- und Spanplatten;
in verschiedenen Stirken, im Viertelformat
oder nach nordamerikanischen Container-
mafSen; mit weiflen (60 Prozent), schwar-
zen (20 Prozent), unifarbenen (10 Prozent
Anteil) oder transparent mit verschiedenen
Holz-Dekoren.

Die wundersame Verwandlung von un-
spektakuldren Melaminoberflichen hin zu
Klavierlack-Hochglanzbeschichtungen mit
unglaublicher Tiefenwirkung geschieht teil-
weise in Reinrdumen und heif3t bei AV De-
sign mit Produktgruppennamen ,,Pure Dia-
mond Gloss®, oder kurz PDG. Und diese
»brillante“ Bezeichnung diirfte bei einem
Glanzgrad grofler 90 sogar ein wenig tief-
gestapelt sein. Egal, denn wihrend bei AV
Design bereits tiber die nachsten Raketen-
stufen mit HotCoating nachgedacht wird
— den Digital(direkt)druck mit 1000 dpi
im Singlepass-Verfahren, den Spritzauf-
trag bei 130 °C HotCoating-Temperatur
oder die Kantenausbildung im Hochglanz-

Postforming mit Radius 3 - tiberrascht die
Produktionsanlage in Barsinghausen in vie-
lerlei Hinsicht.

Umfassende Lagerkapazitaten Vom Plat-
tenlager beginnend werden der Anlagenstra-
e MDEF- oder Spanplatten bis 1,25 m Brei-
te und maximal 4,1 m Lange zugefiihrt. Die
Plattenware ist selten unveredelt, sondern
fast immer mit Melaminpapier beschichtet.
150 Paletten-Plitze bieten den nétigen Spiel-
raum fiir wechselnde und unterschiedlich
grofle Auftrage. Ein zusétzliches Zuschnitt-
Ségesystem ermoglicht weitere Formate nach
Kundenwunsch. Alles in allem bietet das
Lager fiir 35000 Rohteile Platz.

Eingangs der Linie werden nach Zufiih-
rung zuerst die Platten an der Kante bear-
beitet, um einerseits {iberstindiges Papier
zu entfernen und andererseits bereits zu Be-
ginn der Fertigung den Staub- und Schmutz-
anteil so klein wie méglich zu halten. Un-
mittelbar danach ist bereits auch ein erstes

< (v.li.n.re.) Die Produktentwicklung von
Klebstoff zu PUR HotCoating zu UV-Lack,
hier Kleiberit 654, ist im wahrsten Sinn des
Wortes flieBend - ebenso wie das Portfolio
des Weingartener Technologieentwicklers
Klebchemie

Die zweite Phase der HotCoating Oberfla-
chenbeschichtung wird mit einem mehrstufi-
gen Schleifvorgang eingeleitet

In einem geschlossenen Reinraum hinter
Glas, zu erkennen auch an den Bildspiege-
lungen, erfolgt der abschlieBende Lack-
auftrag mit ca. 45 g/m2 Top Coat sowie die
anschlieBende UV-Trocknung

Sensibel und sanft erfolgt die Abnahme der
Platten von der Produktionslinie und das
Aufsetzen auf die Konditionierungsstapel
mittels groBflachigem, jedoch sanft ansau-
gendem Vakuumportal
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< (v.li.n.re.) Aufgabestation im Lager: Mela-
minharz-beschichtete Spanplatten werden
stapelweise zugefuhrt und mit Vakuumsau-
ger vereinzelt aufgegeben

Beginn der Oberflachenveredlung (v.li.):
Nachdem die Platten gefast und gereinigt
sind, erfolgt der Auftrag des Hot Coat Kleibe-
rit 717 (ca. 30 g/m?) unter Warme und nach-
folgend die Grundierung im Walzenauftrag

Detailaufnahme beim Austritt der mit PUR
HotCoating beschichteten Platte

Nass in nass werden anschlieBend ein
pigmentierter (li.) oder transparenter (re.)
Grundlack als Base Coat 1 aufgewalzt

Biirst- und Luftstrahlaggregat installiert, das
alle Kleinstteile von Plattenoberflache und
Kante entfernt.

Produktion in Reinrdumen Uberhaupt
begegnet dem Besucher das Thema Reinheit
an jeder Stelle: Ein Grofiteil der Anlagenin-
vestitionen floss in Luftzufithrungs- und
Absaugsysteme. Runde 30000 m* Luft wer-
den pro Stunde durch die Anlage gedriickt.
Mit dem Ziel, sukzessive und endgiiltig alle
Feinstdube — und hier spricht AV Design
von Korngréfien groler 3 Mikrometer —
von der Plattenoberfliche bis zu deren Fo-
lienversiegelung zu verbannen. Dazu dienen
ausgekliigelte Filtersysteme ebenso wie ein
sektorenweise zunehmender Uberdruck im
Kontext zur Empfindlichkeit des Produk-
tionsschritts. Die eigentliche Oberfldchen-
veredlung beginnt mit dem Walzenauftrag
(1400 mm Arbeitsbreite) des Kleiberit 717.1,
ein HotCoating auf PUR-Basis. Darauf wird
eine UV-Grundierung aufgebracht. Anschlie-
Bend laufen die Platten auf Transportbén-
dern vollstindig umhaust zur nachsten Stufe
der Oberflichenveredelung. Dominierender
Ausrtster der Lackstraf3e ist Barberan, wich-
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A Der Lackaufbau wird nach einem zweiten
Base Coat-Auftrag durch den wahlweisen
Einsatz von gallium- und quecksilberdotier-
ten Trocknungslampen ausgehéartet — der
Technologieschritt 1 beim HotCoating bei AV
Design ist damit abgeschlossen

» High Gloss, Pure Diamond oder Klavier-
lack: Egal wie die Bezeichnung auch lautet
- die Lichtspiegelungen Gberzeugen von
der einzigartigen Beschichtungsqualitat auf
Melamin mit Glanzgraden tUber 90 GU

tigster Entwicklungspartner der PUR Hot-
Coating-Technologie von Kleiberit.

Optimale Haftung nass-in-nass Auf die
noch feuchte Oberfliche - also nass in nass -
wird der Base Coat 1, die erste Lackschicht,
appliziert. In einem als Paar kombinierten
Maschinensystem werden Kleiberit UV-La-
cke wahlweise hochpigmentiert oder trans-
parent aufgetragen bzw. gespachtelt. Nach
kurzem Angelieren fiihrt der geschiitzte Plat-
tentransport hin zum néchsten Maschinen-
doppel. Nun wird Basislack 2 aufgetragen,
wiederum maschinentechnisch gesplittet mit
Farbpigmenten oder als Klarlack. Die fol-
gende Trocknung mit drei Lampen zielt auf
exakt diese Unterscheidung der Pigmentie-
rung: Lampe 1 wird fiir beispielsweise weif3e
Oberflichen zur Trocknung eingesetzt und
arbeitet mit Gallium, die Lampen 2 und 3
hingegen emittieren Strahlung aus Queck-
silberdampf fiir Transparentlacke. Danach
dreht sich mit elegantem Schwenk die Durch-
laufrichtung um 180° und die Platten mit
nun ausgehdrteten Lackschichten gelangen
in das Schleifzentrum.

Taktzeit 10 m je Minute Zur Aushirtung
ist zu sagen, dass nur die UV-Lackoberfli-
che durchgehirtet ist. Der Primer, also der
eigentliche Hot Coat Kleiberit 717, benotigt
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dafiir mindestens 24 Stunden - was dem wei-
teren Bearbeitungsfortschritt aber keinen Ab-
bruch tut. Und selbst danach ist nicht von ei-
ner wirklichen Aushartung zu sprechen, denn
iiber Jahre hinweg bleibt die Melaminpapier
und Lacksystem fest und stabil miteinander
verbindende Primer-Schicht semi-elastisch.

Geschliffen wird in einem 5-Band-Sys-
tem mit grober Kérnung beginnend. Nach
diesem Vorgang folgt unter erhohten Rein-
raumbedingungen und erneuter Uberdruck-
steigerung der finale UV-Lackauftrag, er-
wartungsgemaf wieder in der technischen
Kombination Pigment/Nichtpigment. Das
danach abfordernde Laufband mit 10 m Lén-
ge gibt den Takt fiir die gesamte Anlage vor:
Eine Minute wird dem Decklack Zeit gege-
ben, um unter nochmals gesteigerten Rein-
raumkonditionen zu verlaufen und zu egali-
sieren. Um eine absolut plane, storungsfreie
Oberfliche auszubilden.

Konditionierung 24 Stunden Erst da-
nach erfolgt die abschliefSende Hartung —
wiederum getrennt nach Pigmentierung
via Gallium- oder Quecksilber-Lampe. Die
Fertigung schlief3t mit einer visuellen Qua-
litdtstiberwachung - die Laborpriifung mit
Riickstellung von Mustern ist davon un-
benommen - und einer Kaschierung mit
Schutzfolie. Danach nimmt ein besonders
sensibles Vakuumportal die Fertigplatten
aus der Linie und stapelt sie mit Schaum-
stoff-Zwischenschichten zur 24-stiindigen
Nachhiértung des Primers auf. Nach einem
erneuten Umstapeln (und dem Entfernen
der Zwischendimmschichten) konditionie-
ren die Fertigplatten noch rund fiinf Tage,
sodass etwa eine Woche nach Produktions-
beginn die Auslieferung erfolgen kann. 1 Mil-
lion Quadratmeter p.a. verlassen derzeit AV
Design in ,,High Gloss, so COO und Mann

der ersten Stunde Oliver Seehausen-Engelke.
Tendenz stark steigend, denn nach dem deut-
schen Holz-Grof8handel werden mehr und
mehr Mobelproduzenten aufmerksam und
entdecken die vielen Vorteile von HotCoa-
ting fiir sich. Doch was reizt Kiichenmébel-
hersteller - beispielsweise die ,,ganz Grof3en®
aus Ostwestfalen — neben den bestechend
vielen Vorziigen bei der Oberflichenqualitat
die Klavierlack-glinzenden Platten von AV
Design ins Frontenprogramm zu nehmen?

PUR HotCoating verdréngt Folie Neben
den produkttechnischen Alleinstellungs-
merkmalen ist es vor allem die Moglichkeit,
preiswerte Melaminharzplatten aufzuwer-
ten. Somit sind wir bei den Kosten, die un-
schlagbar giinstig sind. Nicht nur im Ver-
gleich zur klassischen Lackierung mit vielen
Zwischenschliffen, sondern ganz besonders
mit Blick auf Folie. Das korrespondiert mit
einer anderen Entwicklung: der langsamen,
aber stetigen Abkehr von folienbeschichte-
ten Fronten; einerseits Preis-getrieben, ande-
rerseits unter wachsendem Nachfragedruck
nach umweltsensiblen Produktlosungen.

Das Team um Udo Papenberg treibt
momentan folglich weniger die Sorge um,
fiir ihre Hochglanz-Melaminplatten neue
Kunden zu akquirieren. Vielmehr sind die
Barsinghausener auf Losungssuche, um die
tibergrofie Nachfrage befriedigen zu kon-
nen. Denn Dank PUR HotCoating gelingt
es Kiichenherstellern jetzt erstmals, elita-
ren Hochglanz im mittleren Preissegment
fur Volumenmarkte anzubieten. Noch dazu
im Dekorverbund. Fiir AV Design - derzeit
»Platzhirsch® in Deutschland - sind das eben-
so rosige Aussichten wie fiir Kleiberit, den
Entwickler von HotCoating.

» www.kleiberit.com

» www.group-av.de
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