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.Pure Diamond Gloss”
von AV Design gibt

[ |
es in einer Vielzahl
von Uniténen sowie
auch mit Wunschde-

koren. Unten: Die
Endlackierung findet
in Reinraumatmo-

|
sphire unter Uber-
druck statt

Bisher galten Hochglanzoberflachen auf Lackbasis als sehr teuer und somit dem Premium-
segment vorbehalten. Mit ,Hot Coating” hat Kleiberit gemeinsam mit dem spanischen
Maschinenhersteller Barberan ein Verfahren entwickelt, das Hochglanz in guter Qualitat
zu attraktiven Kosten erméglicht. In Deutschland verwendet AV Design als erstes und ein-
ziges Unternehmen diese Technologie. Im Rahmen eines Pressetermins gab der Produzent
aus Hannover Ende Mai einen Einblick in seine Fertigung.

Von Carsten Kriiger ochglanzoberflichen  mittels  fur die eigentliche Oberflache”, erklart Rai-
Lackierung zu erzeugen ist teu-  ner Kampwerth, Vertriebsleiter bei Kleiberit,
er und kostet Zeit. Dass es auch  das Verfahren.
anders geht, beweist seit eini- Durch seinen absolut gleichmaBigen Auf-

ger Zeit AV Design aus Barsinghausen, west-  trag bewirke der Kleber eine Oberflachenru-

lich von Hannover. In einem Durchlauf durch ~ he, wie sie sonst nur mit zahlreichen Zwi-
die Fertigungslinie entsteht dort hochwerti-  schenschritten und mehreren Lackauftragen
ge, hochglanzveredelte Plattenware in Stan-  erreicht werde. Der Orangenhauteffekt, der
dardmalBen zur weiteren Bearbeitung durch  sich durch naturliche Unebenheiten bei fast

Industrie- und Handwerkskunden. ,Pure  allen Oberflachen ergebe, werde so gut wie

Diamond Gloss” heiBt das Produkt, das erst-  komplett eliminiert, eben weil diese nattrli-

mals auf der ZOW 2013 prasentiert wurde  chen Unebenheiten durch das ,Hot

und seit Anfang dieses Jahres industriell pro- ~ Coating” ausgeglichen wiirden.

duziert wird. In kleinen oder groBen Serien Fir AV Design, die bis dato Hochglanz-

und auch in LosgréBe Eins. Werkstoffe lediglich in Form von Acryl- oder

Moglich wird das durch das ,Hot  PET-Folien anbieten konnten, ist dieses Ver-

Coating”-Verfahren von Kleiberit, das PUR-  fahren eine ideale Erganzung. Mit dem

Kleber sozusagen als Basisschicht fur die  ,Hot Coating” st63t man eine weitere Ver-

Walzlackierung von melaminbeschichteten  marktungstir auf. Viele Mébelhersteller zei-

Platten nutzt. ,Der PUR-Schmelzklebstoff, — gen inzwischen Interesse an ,,Pure Diamond

den Kleiberit dafir entwickelt hat, dient  Gloss”, verrat Geschaftsfihrer Udo Papen-

hierbei nicht zum Verkleben, sondern als Teil ~ berg. , Insbesondere die Kichenmobelher-
der Oberflache. Oder noch richtiger als Basis  steller wollen immer mehr Lackoberflachen,
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Die ,Hot Coating”-Einheit: Der Kleber
wird aufgeschmolzen und per Diisen an
die Auftragswalzen gegeben

und das zum gunstigsten Preis fr die best-
mogliche Qualitat. Unsere Aufgabe besteht
nun darin, unseren Wissensvorsprung in die
Vertriebsarbeit umzusetzen.”

Erste Erfolge kann Papenberg bereits ver-
melden: Gerade sind Verhandlungen mit
namhaften Kiichenmaéblern zu einem positi-
ven Abschluss gekommen, sodass die haus-
interne Vorgabe einer Umsatzverdoppelung
bis Ende nachsten Jahres durchaus erreich-
bar scheint. 2014 sollen es 10 Mio. Euro
werden, wovon allerdings die Halfte auf die

PUBE Hy#ryion

Sparte FuBboden der Tochterfirma Interdo-
mus geht. Fast zwei Jahre beschaftigte sich

AV Design intensiv. mit dem ,Hot
Coating”-Verfahren und investierte kraftig in
Gebaude und Produktionsmittel. Die 120 m
lange Produktionslinie in U-Form nimmt eine
eigene Halle ein. In dieser wiederum gibt es
eingehauste Bereiche, um eine moglichst
staubfreie Umgebung zu gewahrleisten.

Am Anfang folgt die Reinigung per Burs-
ten und Luft, bevor die Oberseite der Platten
aufgeheizt und danach mit einer Microreini-
gungsanlage ein weiteres Mal gereinigt
wird. Der folgende Meter in der Fertigungsli-
nie gehort dann dem eigentlichen ,Hot
Coating”. In diesem Aggregat wird der Kle-
ber aufgeschmolzen, Uber Dusen in den
Walzenraum transportiert und dort Uber ei-
ne Dosier- und Auftragswalze appliziert.
Den anschlieBenden Lackauftrag fir den

ersten Basecoat Ubernehmen zwei Walzen-
auftragsmaschinen. ,Die eigentliche Inno-
vation ist, dass der Lack nass in nass aufge-
tragen wird. Denn der PUR-Kleber ist noch
nass, wenn der Lack appliziert wird”, erklart
Betriebsleiter  Oliver  Seehausen-Engelke.
Und damit man diese Parameter fehlerfrei
im Griff hat, liefert Kleiberit daflr auch
gleich die passenden UV-Lacke. Nach der
ersten Lackapplikation folgt eine Station
zum Angelieren der Oberflache, bevor der
zweite Basecoat aufgetragen wird. Dann

trocknen UV-Lampen den Basis-Lackauftrag,
bevor die Werkstlicke in einer Pufferzone ei-
nen U-Turn machen und anschlieBend in die
Schleifhalle einfahren.

Mit Aggregaten bereitet die Schleifma-
schine die Werkstlicke fur ihre néchste
Lackierung vor. ,Dort herrscht Uberdruck,
samtliche Fugen sind des Raumes sind noch
einmal extra verklebt”, erklart Seehausen-
Engelke. ,30000 m3 pro Stunde vierstufig
gefilterte Luft sind nétig, um den Prozess si-
cher durchfiihren zu kénnen. Zusétzlich wird
das Transportband nach der letzten Lack-
applikation in einem Tunnelkanal mit noch
groBerer  Uberdruckatmosphére  gefahren.
Und diese Luft wird auch noch einmal vier-
stufig gefiltert, bevor sie in den Uberdruck-
kanal des Transportbandes gelangt. Partikel
Gber 3 p haben keine Chance.” Eine UV-
Hartung unter Schutzbedingungen bildet

den Abschluss, bevor die hochglanzenden
Platten aus dem Reinraum ausgefahren, in-
spiziert und mit einer Schutzfolie versehen
werden.

Die Produkteigenschaften von ,,Pure Dia-
mond Gloss” sind Uberzeugend. ,Die Vor-
teile sprechen fir sich”, so Udo Papenberg.
L Wir kénnen damit ja nicht nur Hochglanz
erreichen, sondern genauso gut supermatt.
Zwischen 5 und Uber 90 Glanzpunkte sind
maglich. Dazu kommt die hohe Kratzfestig-
keit aber auch die problemlose Verarbeitbar-

Links: Betriebsleiter Oliver Seehausen-
Engelke gibt einen Uberblick iiber die
Produktpalette von AV Design. Oben: Die
Fertigungslinie beginnt links hinten mit
Aufheiz- und ,,Hot Coating”-Station,
dann folgen der Lackauftrag zunachst an
den beiden Station fiir den Basecoat 1,
entweder pigmentiert oder klar, und
schlieBlich der Basecoat 2 (Vordergrund)

keit fur den Schreiner, den wir Uber den
GroB3handel bedienen. Die Oberflache bleibt
zdh-elastisch und zeigt daher keinen Wei3-
bruch beim Sagen oder Frasen. Und wir
kénnen sogar um die Kante gehen und so
die Schmalflachen in einem Durchgang mit
kaschieren — ohne Fuge.”

Kleiberit denkt im Moment Uber neue
Technologien im Zusammenhang mit ,Hot
Coating” nach. Zur Interzum 2015 sollen
bereits einige davon zu sehen sein.
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