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DEKORISPECIAL

Alleinstellung in Deutschland: Veredelung mittels Hotcoating bei der AV Group

fiir hochglanzende Mobelteile

Unternehmerischer Weitblick zeichnet sich haufig dadurch aus, zum richtigen Zeitpunkt
| den Mut zu haben, in eine vielversprechende Innovationsidee zu investieren. Wie es Udo
| Papenberg, Inhaber und Managing Director der AV Group, getan hat. So stellte er die
‘ Weichen fiir sein Unternehmen 2010 sehr erfolgreich Richtung Wachstum. Dabei spielte im
i Rahmen seines Konzepts eine neue Hotcoating-Anlage zur Veredelung von Holzwerkstoff-
materialien - nach dem Verfahren von Kleiberit - eine der Hauptrollen.

>Links: Oliver Seehausen-
Engelke, Betriebsleiter bei
AV Design Components,
betreute das Hotcoating-
Projekt von Beginn an.
Oben: Neben dem Lizenz-
geber Kleiberit, der das
Hotcoating-Verfahren ent-
wickelt hat, war Barberan
der wichtigste Planungs-
partner fiir die neue
Anlage bei der AV Group
in Barsinghausen.
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P> |

icht in der Menge unter-

gehen, sondern etwas Be-

sonderes bieten — das hat

sich Udo Papenberg, Inha-
ber und Managing Director der AV
Group, im Jahr 2010 auf die Fah-
nen geschrieben. Er entwickelte
mit seinen engsten Mitarbeitern
ein Wachstumskonzept fir die
Gruppe und stellte damit die Wei-
chen in Richtung Zukunft.

Ein wichtiger Bestandteil der
neuen Strategie war die Konzen-
tration auf hochglanzende Mabel-
teile und Platten. Schon friihzeitig
setzte sich Papenberg dafir mit

dem Hotcoating-Verfahren von
Kleiberit auseinander — denn mit
dem neuen Verfahren lassen sich
Hochglanzoberflachen herstellen,
die gleichzeitig mit hoher Kratz-
festigkeit punkten. ,Wir wollten
definitiv etwas im Portfolio haben,
mit dem wir deutschlandweit ein
Alleinstellungsmerkmal haben”,
so Papenberg. Ebenfalls ein Argu-
ment war die Nahe zur deutschen
Mobelindustrie in Ostwestfalen als
Abnehmerschaft — und der Ge-
danke, die Hochglanzoberflachen
in anderen Unternehmensberei-
chen wie dem Ladenbau selber
einsetzen zu konnen. Denn Hoch-
glanz ist und bleibt ein Dauer-
brenner mit groBer Nachfrage und
Wertigkeit.

Um dieses Thema voranbringen
zu kénnen, musste allerdings ein
neuer Standort mit entsprechen-
den Méglichkeiten her — immerhin
benatigt eine komplette Hotcoa-
ting-Anlage, inklusive aller Bear-
beitungsschritte, ihren Platz.

Dafiir erwarb die AV-Gruppe
Ende 2012 in Barsinghausen bei
Hannover einen ehemaligen In-



dustriebetrieb mit rund 15.000
Quadratmetern. Alle Aktivititen
der Gruppe werden an diesem
Standort in mehreren Schritten ge-
bindelt — und es gab gentigend
Platz im Produktionsbereich, um
dort eine 130 Meter lange Hot-
coating-Anlage zu errichten.

Nach der entsprechenden Pla-
nungszeit mit dem Hotcoating-
Lizenzgeher Kleiberit und dem
beteiligten Maschinenlieferanten
Barberan wurde die Technik im
Jahr 2013 installiert. Seit Februar
2014 produziert die AV Group in
Barsinghausen hochglanzende Tei-
le. Mit groBem Erfolg — denn das
Interesse aus den Abnehmerindus-
trien ist riesig.

JAktuell erwirtschaftet die AV
Group mit allen Unternehmens-
bereichen rund 10 Mio. Euro. Bis
Ende 2015 waollen wir diese Sum-
me verdoppeln”, so Papenberg.
.Den gréBten Teil dazu wird AV
Components, also die Sparte mit
den Hotcoating-Platten und -Mé-
belteilen, beitragen.

AV vertreibt die hochglanzen-
den Teile unter einer eigenen Mar-
ke, die aktuell eingetragen wird:
LPure Diamond Gloss" steht da-

ANZEIGE

bei flir eine hochglédnzende, glas-
klare Oberflache mit hoher Ab-
riebfestigkeit.

Mit dem speziellen Hotcoating-
Veredelungsprozess lassen sich
auch Dekore, die im Design den
Wiinschen des Kunden entspre-
chen, aber die geforderte Wertig-
keit nicht erfillen, mit ,Pure Dia-
mond Gloss” beschichten. Dabei
sind die Glanzgrade, die sich mit
dem Verfahren erzielen lassen, he-
rausragend: Aktuell herrschen in
der Mdbelindustrie Glanzgrade mit

rund 80 Gloss Units var, AY Com-
ponents erreicht Oberfléchenglten
mit 90 bis 95 Gloss Units,

In der Breite ist die Hotcoating-
Anlage auf 1,25 Meter limitiert, in
der Lénge sind unterschiedlichste
Varianten bis zu maximal 4,10
Meter Lange maglich — und natiir-
lich jederzeit die LosgréBe 1, in der
beispielsweise Digitaldrucke ver-
edelt werden.

Die neue Anlage bei AV Com-
ponents st in U-Form aufgebaut,

die Beladung der Rohwerkstoffe
und Entnahme der fertigen Platten
geschieht unmittelbar nebeneinan-
der — auBerhalb der ersten Einhau-
sung zur Einddmmung eines hohen
Staubaufkommens. Darin liegt defi-
nitiv das Geheimnis der herausra-
genden Qualitat, die Barsinghau-
sen tagtaglich verldsst; Bei der Pla-
nung legte Betriehsleiter Oliver
Seehausen-Engelke besonders viel
Wert darauf, keine Kompromisse
einzugehen. Und so entwickelten

>>0ben: Ob mit weiBen
Pigmenten oder als
transparentes Kleber-
Lack-System fiir Holz-
oder Fantasiedekore; Die
neue Hotcoating-Anlage
der AV Group kann
beides. Links: Spezielle
Vakuumgreifer schiitzen
die Hochglanzoberfla-
chen beim Abstapeln.

die Niedersachsen passende LG-
sungen fiir jeden Arbeitsschritt. Das
Schleifen beispielsweise findet je-
weils in vom restlichen Prozesse
abgetrennten Raumen mit schma-
len Durchldssen statt, das Aufbrin-
gen des Topcoates — als allerletzter
Bearbeitungsschritt — erfolgt sogar
in einem Areal mit Unterdruck, um
auch Staubpartikel im Mikrobereich
auszuschlieBen.

Da die kompletten Anlage in
einem automatischen Prozess ar-

Wir machen mehr
aus Arbeitsplatten...

... fugenlos ...

EARBEITSPLATTEN
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>Der Auftrag des
Decklacks erfolgt in
einem speziellen
Unterdruckraum.
Die gesamte Hot-
coating-Anlage ist
in der Produktions-
stitte der AV Group
eingehaust und wird
speziell abgesaugt.
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beitet, bei dem die insgesamt
sechs Bediener nur punktuell oder
bei Problemen eingreifen, war ge-
rade der Ubergang des Werkstoffes
von einem Raum zum ndchsten
mit Durchlauf der verschiedensten
Maschinenstationen mit diesen
besonderen  Absaugsituationen
eine groBe Herausforderung.

,Wir haben dank des Reinrau-
mes so gut wie keinen Reinigungs-
aufwand rund um die Anlage —
was ja letztlich auch wieder flir
eine Staubentwicklung sorgen
wiirde”, schwarmt Seehausen-En-
gelke. Da das Hotcoating-Verfah-
ren komplett lésemittelfrei ist,
kommt es zu keiner Geruchshil-
dung in den Uberdruckraumen.

Im ersten Schritt nach Eingang
in die Hotcoating-Anlage werden
eventuelle Papier(iberstande oder
Verunreinigungen  entfernt  und
landen damit nicht im Beschich-
tungsprozess. Zudem werden die
Platten erwarmt und mittels Bilrs-
ten und Luftstrahl zusétzlich ge-
reinigt. Im daran anschlieBenden
Uberdruckraum erfolgt mit etwa
130°C der Auftrag des PUR-Kle-
bers von Kleiberit per Walze sowie
eine UV-Grundierung.

Dann kommt nach kurzem
Transport ein UV-Base-Coat, der
direkt in den noch feuchten Kleber
eingebracht wird. Mittels nachge-
schalteter UV-Trocknung  geliert

das Gemisch leicht an, damit der
Base-Coat Nummer zwei kommen
kann. Bereits hier entscheidet sich,
ob ein pigmentiertes WeiBlack-
oder transparentes Lacksystem
zum Einsatz kemmt — je nach ge-
wiinschtem Endergebnis stellt sich
die Anlage automatisch in der je-
weiligen Maschinenstation ein.

Die automatische Hotcoating-
Anlage kommuniziert an verschie-
denen Stellen miteinander, ein
alektronischer Supervisor  ber-
wacht und koordiniert alle gelie-
ferten Daten.

Dementsprechend wird auch
die folgende Trocknung ausgerich-
tet. Die Platten kGnnen nun den
Zwischenschliff, durchlaufen, kom-
men vorab allerdings in eine
Pufferzone am Querteil der Ge-
samtanlage. Im Schleifautomaten
sorgen mehrere Aggregate unter
hochster Absaugleistung fir die
optimale Vorbereitung des letzten
Schrittes, den Top-Coat-Auftrag
mit Walzen.

Die Trocknung des UV-Top-
Coats ist der allerletzte Schritt,
bevor die Platten eine zehn Meter
lange Ruhezone durchlaufen — in
der mittels spezieller Beleuchtung
eine erste visuelle Qualitatskontrol-
le durch einen Mitarbeiter erfolgt.
Aufgrund der hohen VorsichtsmaB-
nahmen produziert AV Compo-
nents nur eine Ausschussquote von

etwa einem Prozent, wobei auch
die angelieferte Qualitat der Roh-
werkstoffe wie Platten und Lack
eine Rolle spielt. Sind die Oberfla-
chen in Ordnung, bekommen die
Platten als erste SchutzmaBnahme
eine Folie kaschiert.

Die Beschichtung bendtigt sie-
ben Tage bis zur kompletten Aus-
hartung des Klebers, wobei das
System nie komplett durchhartet,
sondemn semi-elastisch einen fes-
ten Verbund bildet. Zwei Ruhetage
reichen in der Regel aus, um die
Platten weiterzubearbeiten, bei-
spielsweise zu konfektionieren.

Um sie maximal zu schonen,
erfolgt die automatische Abstape-
lung am Anlagenende mit speziel-
len Vakuumsaugern.

Papenberg glaubt fest an die
derzeitige Alleinstellung und Qua-
litatsvorteile durch das Hotcoa-
ting: ,Wir haben jetzt einen Ent-
wicklungsvorteil, den wir nun zu
100 Prozent in Vertriebsaktivitaten
umsetzen missen.”

Das Interesse aus der deut-
schen Kiichen- und Schlafzimermo-
belindustrie ist groB, die Anfragen
haufen sich. Und auch dem Hand-
werk steht das hochglénzende Ma-
terial mittlerweile zur Verfligung,
denn der GroBhandel nahm ein
eigenes Sortiment der von der AV
Components veredelten Platten ins
Portfolio mit auf Doris Bauer




>Mike Vandenberg,
Kleiberit,
US Sales Manager

Wahrend der Wohnungsbau in
den USA stetig im zweistelligen
Prozentbreich wachst, befindet
sich der Markt fiir Einrichtungen
auf einem 50-Jahres-Tief. Aber die
niedrigen Kreditzinsen sorgen da-
fiir, dass es aufwérts geht. Insge-
samt sind viele Projekte im Gang
und das Geschaft lauft gut.

Das Besondere am amerikani-
schen Markt ist, dass Qualitat ge-
fordert wird, man aber nicht daftr
bezahlen will. Wir sind durch ge-
ringe Kosten fur Treibstoff, Klei-
dung, Elektronik und so weiter
verwdhnt, Dieses Denken hat sich
zum Teil auch in der Geschéftswelt
durchgesetzt. Alles muss schnell,
gut und billig sein. Gleichzeitig
lassen sich Amerikaner aber mit
guten Argumenten (berzeugen.

Obwohl die ,IWF" kleiner ge-
worden ist, kommen noch viele
Entscheider auf die Messe. Neue
Technologie zu zeigen, bringt im-
mer viele Menschen zusammen.
Und oft erleben wir, dass die glei-
chen Leute die gleichen Fragen
wie auf vorherigen Events stellen.
Das liegt daran, dass sie die Pro-
zesse genau verstehen wollen,
bevor sie eine Kaufentscheidung
treffen. Das kann lange dauern,
aber am Ende sind alle gllicklich.
Wir hoffen darauf, dass dieses
Jahr auch neue Kunden die ,IWF”
besuchen.
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>>Thomas Troeger, Rehau,
Director Business Unit Furniture
Region North America

Wir haben seit 2007 Jahr fir Jahr
langsame Verbesserungen des
Markts beobachten kénnen. Es
gibt keinen speziellen Marktbe-
reich, der besonders stark ist,
sondern wir beobachten gleich-
maBiges Wachstum durch alle
Kundengruppen. Da sich das Ge-
schaftsklima verbessert und die
Firmen in die Ereuerung ihrer Bii-
romdbel investieren, wird erwar-
tet, dass dieser Trend sich fortsetzt
und dass sich dadurch speziell die
Biromébelbranche in der nahen
Zukunft erholen wird.

Eine wichtige Anderung im
amerikanischen Markt ist, dass
viele Kunden zur neuen Kanten-
verarbeitung mittels Lasertechno-
logie wechseln, die in Europa
schon seit ein paar Jahren eta-
bliert ist. Wir schatzen, dieser
Trend wird sich kurzfristig fortset-
zen, vor allem wegen der verbes-
serten Produktqualitét.

Die ,IWF" ist Amerikas grobte
Messe fir die holzverarbeitende
Industrie und damit eine wichtige
Plattform, um Produkte und
Dienstleistungen auf den Markt zu
bringen. Rehau nimmt bereits seit
vielen Jahren an dieser Messe teil
und wird dieses Jahre neue Pro-
dukte fir den nordamerikanischen
Markt vorstellen. Wir gehen davon
aus, dass viele Firmen und Kunden
zu der Messe kommen werden,
die damit eine groBartige Networ-
king-Plattform bietet.

~>>Michael Hettich,
Hecht Electronic,
Geschéaftsfiihrer

Einige Firmen konzentrieren ihre
Fertigung wieder direkt in den
USA und investieren. Auch auf-
geschobene Investitionen werden
jetzt umgesetzt. Mit unseren Anla-
gen fiir die Qualitatskontrolle im
Prozessablauf sind wir erfahrungs-
gemaB in der zweiten Anschaf-
fungswelle. Wir bekommen nun
wieder verstarkt Anfragen und das
zeigt uns, dass der Markt wieder
aktiv ist. Wir erwarten fir das
zweite Halbjahr und fir ndchstes
Jahr einen Umsatzschub in den
USA. Wir sind der Meinung, dass
die Amerikaner Investitionen in
Prozesskontrolle als viel wichtiger
einstufen, als das in anderen Lan-
dern der Fall ist.

Auch die Erfahrungen der letz-
ten Jahre, die viele US-Unterneh-
men mit Verlagerung der Produk-
tion gemacht haben, hat zu mehr
Aufmerksamkeit in Sachen Qualitat
gefiihrt. In den USA werden wir
durch Stiles vertreten.

Auf der ,IWF" haben wir in fri-
heren Jahren ausgestellt, jedoch
werden wir in diesem Jahr noch
keine Anlage ausstellen, sondern
nochmals abwarten, wie die positi-
ven Zeichen tatsachlich zu bewer-
ten sind. Insgesamt erwarten wir
von der ,IWF" die entsprechenden
Impulse und Kontakte, um den
Umsatz im zweiten Halbjahr und
fiir 2015 vorbereiten zu kénnen.

~William Hines Jr.,
Interprint USA,
Managing Director

>>Holger Dzeia,
Interprint Deutschland,
Managing Director

Nach der Wirtschaftskrise und
einem starken Riickgang unserer
Absatze 2009 hat sich unser
Nordamerika-Geschaft bereits ab
2010 wieder recht stabil entwi-
ckelt. Als Marktfihrer in dieser Re-
gion waren und sind wir sehr breit
bei unterschiedlichen Abnehmer-
gruppen aufgestellt. Der Gesamt-
markt fiir dekorative Oberflachen
wachst kontinuierlich im unteren
einstelligen Prozentbereich. Die
Rekordabsétze von 2008 sind bis-
her trotz positiver Meldungen aus
dem Bereich des Wohnungsmark-
tes und der Bauindustrie noch
nicht erreicht worden. Wir gehen
jedoch davon aus, dass die Markt-
entwicklung in absehbarer Zeit
weiterhin positiv sein wird.

In den letzten Jahren hat es
diverse Eigentimerwechsel in un-
serer Abnehmerindustrie gegeben.
Firmen wie Flakeboard, Pergo,
Uniboard und Wilsonart sind eini-
ge namhafte Beispiele. Die neuen
Inhaber sind bereit, in diesen
Unternehmen groBe, zukunfts-
trachtige Investitionen im Bereich
Technologie, Innovation, Logistik,
Design und Marketing zu tatigen.
Das wird der gesamten Holzwerk-
stoffindustrie in Nordamerika einen
Schub geben.

Die ,IWF"“-Show ist haupt-
sichlich eine Messe fir unsere
Abnehmerindustrie, die dort ihre
neuesten Produkte vorstelit. Eben-
5o ist die Messe stark fokussiert
auf den Bereich neue Technolo-
gien und Prozesse. Wir nutzen den
Zeitpunkt dieses Branchentreffs,
um intensive Gesprache mit unse-
ren Abnehmern fithren zu konnen.






