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Hymmen bietet komplette
Fliissigbeschichtungsanlagen fiir
alle maglichen Anwendungsfille

Abb. 1: Ein Beispiel fiir eine
Fliissigheschichtungs-Gesamt-
anlage (Fotos: Hymmen)

Abb. 2a: Flissigbeschich-
tungsmaschinen (,ULX*)
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Abb. 2b: Fliissigbeschichtungs-
maschine (,MTC*)
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\ obeloberflichen,
kundenindividuelle
Tiiren oder Bau-

stoffplatten auf hochstem
Qualititsniveau - die Her-
steller sind auf eine Produk-
tionstechnologie angewie-
sen, die dauerhaft und zu-
verlissig die Anforderungen
an ihre Produkte sicherstellt.
Und das unter Beriicksichti-
gung von optimaler Produk-
tionseffizienz. Der Bielefel-
der Maschinen- und Anla-
genbauer Hymmen GmbH
steht Mobel-, Tiiren-, Fubo-
denherstellern sowie Platten-
verediern als etablierter
Partner fiir Fliissigbeschich-
tungstechnologien verschie-
denster Anwendungsrichtun-
gen zur Seite.

Abb. 2d: Leimauftragsmaschine
(,UMA*) mit Edelstahlsonder-
ausstattung

Abb. 2c: Leimauftragsmaschine

(nUMA*)
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Abb.3: Calander Coating Inert
(,CCl“)-Anlage

Vielfach hat die Herstellung
beispielsweise von hochwer-
tigen Tiiren und Mébeln
noch Manufaktur-Charakter,
auch wenn sie im industriel-
len Umfeld geschieht. Eine
Verkniipfung von einzelnen
Produktionsschritten und
mehreren Lackstraflen zu ei-
ner kompletten Inline-Ferti-
gung von der Bestlickung
tber die Grundierung und
Lackierung bis hin zur Absta-
pelung birgt ein hohes Poten-
tial zur Steigerung der Pro-
duktionseffizienz und zur
Kostensenkung.

Hymmen fiihrte schon in
zahlreichen Projekten die

Abb. 6: Rollentransportbahn,
Portal und Paternoster
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einzelnen Komponenten der
Produktion zusammen und
stellte die Gesamtsteuerung
sicher. Neben der Installation
von komplett neuen Anlagen
an einem neuen Standort gibt
es Beispiele fir Redesign-
Projekte, bei denen die Um-
baumaBnahmen schrittweise
wihrend des laufenden Pro-
duktionsbetriebes vorgenom-
men wurden. Der Bielefelder
Maschinen- und Anlagen-
bauer konnte in diesen Fallen
die Kunden von seiner tech-
nischen Kompetenz, dem
Verfahrens-Knowhow, dem
ausgefeilten Wissen in der
Prozessautomation und v.a.

auch der hohen Qualitét sei-
ner Maschinen Giberzeugen.

Von der Herstellerentschei-
dung zur ersten Platte

Die Vorbereitung eines Anla-
genprojektes beginnt nach
der herstellerinternen Ent-
scheidung zur Erweiterung
von Produktionskapazitdten,
zum Redesign relevanter Pro-
duktionsprozesse oder zu Er-
satzinvestitionen in der Regel
mit der Auslotung erster Rah-
menbedingungen. Das Hym-
men-Technikum bietet hier-
bei die Gelegenheit, Substra-
te, Lacke und andere Verfah-

Abb, 4: Transporteinheiten mit UV-Trocknern
von Hymmen vor der Auslieferung
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rensparameter zu testen. So
kénnen die kundeneigenen
Fachleute mit den Produkt-
managern und Prozessexper-
ten von Hymmen die Verfah-
rensparameter optimieren
und festlegen, bevor es zum
finalen Vertragsabschluss
kommt. Auf den 2 500 m?
Flache des Technikums ist
nahezu jeder Produktaufbau
vollstindig abbildbar.

Das prioritire Anliegen von
Hymmen ist es, jedes der
Kundenprojekte zu einem fir
alle Beteiligten bestmogli-
chen Abschluss zu bringen.
Die professionelle Projektlei-
tung dient hierbei als Quali-
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Abb. 5: Scheibentransport mit
Infrarot-Trockner

tdtsgarant. Wesentliche Er-
folgsfaktoren in diesem Sinne
sind die folgenden:

¢ Konstruktive Losungsorien-
tierung durch partnerschaftli-
che Kooperation mit den
Kunden

¢ Klare Verstandigung durch
transparente Kommunikation
und Dokumentation

¢ Offenlegung von Zeitfres-
sern und Kostentreibern
durch inhaltlich und zeitlich
festgelegte Etappenziele
Nach der kaufmannischen
Auftragsbestitigung durch
Hymmen erfolgt das offizielle
Projekt-Kickoff mit dem Kun-
den. Ein Projektleiter von

Abb. 7: Plattenwender von

Hymmen vor der Auslieferung

Hymmen steht den Kunden
im weiteren Verlauf die gan-
ze Zeit zuverldssig zur Seite.
Nach der Schaffung der tech-
nischen Auftragsklarheit er-
folgt der Design-Freeze. Die
gemeinsame Kommunikation
lauft tiber das Hymmen Pro-
jekt-Portal mit To-do-Listen, -
Protokollarchiv, Baustellen-
Logbuch etc. Anderungen am
Liefer- und Leistungsumfang
nach dem Design-Freeze
werden grundsitzlich unter-
stlitzt und umgesetzt. Das
umfasst u. a. die Priifung der
Konsequenzen auf das Ge-
samtprojekt und die Kalkula-
tion bzw. das Angebot des

Anderungsaufwands. Der ex-
pliziten Entscheidung zur An-
derung folgt die terminliche
Einplanung. Nach der Auslie-
ferung ab Werk ist der ndchs-
te Meilenstein die Produktion
der ,ersten Platte” im Werk
des Kunden. Es folgen der
Produktionsstart bzw. die Site
Acceptance, um schliellich
die Abnahme respektive die
Final Customer Clearance zu
erreichen.

Moglicher Lieferumfang im
Fliissigheschichtungssektor

Hymmens Produktportfolio
im Flussigbeschichtungssek-
tor umfasst einen Ficher an
Einzelmaschinen von Wal-
zenauftragsmaschinen
(,ULX*, ,UME-UML") tiber
Spachtelmaschinen (,RSU*
und ,UMS*), Giellmaschinen
(,MTC"), Direktdruckmaschi-
nen (,DCP*), Einmann-La-
ckiermaschinen (,Proficoater
PFC*) bis hin zu Leim- und
Harter-Auftragsmaschinen
(,TLAY, ,TLZ" ,UMA” und
LUMZ*). Hinzu kommen
Schmelzklebermaschinen
(,UMT"), UV-Trockenmodule
(,UVM*) und Ditisentrocke-
ner (,DST*). Die meisten
Kunden nutzen aber das Ver-
fahrens-Knowhow des Ma-
schinen- und Anlagenbauers.
Dieses umfasst neben der
Verkntipfung der Einzelma-
schinen mit dem dazugehori-
gen Handling-Equipment zu
ganzen Produktionsstraflen
auch die Prozessteuerung. So
kann Hymmen auf die Erfah-
rung aus Uber 50 Jahren im
Walzenbeschichtungsbereich
zuriickgreifen. Die Maschi-
nen sind fiir ihre Langlebig-
keit selbst im 24 Stundenbe-
trieb 7 Tage in der Woche
bekannt.

Abb.8: Roboter im Einsatz bei
der Bestiickung und Abstapelung

Eine fiktive Flussigbeschich-
tungsanlage kann (vgl. Abb.
1) beispielsweise mehrere
Flussigbeschichtungsmaschi-
nen der Serie ,ULX” zur
Grundierung und zum Auf-
trag des Endlackes mittels
Walzen (vgl. Abb. 2a), mittels
Giellmaschinen ,MTC" (vgl.
Abb. 2b) sowie die Steuerung
der gesamten Auftragsab-
wicklung inklusive der Ar-
beitsvorbereitung umfassen.
Auch Leimauftragsmaschinen
(,UMA"}y kénnen in Fliissigbe-
schichtungsanlagen zum Ein-
satz kommen (vgl. Abb. 2¢
und d). Fiir den besonderen
Fall der Herstellung von
Hochglanzoberflichen oder
supermatten Lackoberflichen
kommt die speziell hierfiir
entwickelte Calander Coating
Inert (,CCl”) Technologie zum
Einsatz (Abb. 3). Weitere we-
sentliche Bestandteile von
Gesamtanlagen sind mogli-
cherweise Scheiben- oder
Rollentransporteinheiten mit
UV-Trocknern oder Diisen-
trocknern, diverse Portale und
Paternoster (vgl. Abb. 4, 5
und 6) und Plattenwender
(vgl. Abb. 7). Zunehmend
kommen im Handlingbereich
auch Roboter bei der Beschi-
ckung und Abstapelung mit
zum Einsatz (vgl. Abb. 8). In
jiingster Vergangenheit konn-
te Hymmen wieder ein nam-
haftes Unternehmen fir sich
gewinnen: Die Schorghuber
KG, Ampfing, Spezialist fur
die Herstellung qualitativ
hochwertiger kundenindivi-
dueller Funktionsttiren (Si-
cherheit, Brandschutz, Nass-
raumtiiren und weitere An-
wendungsfelder) erhielt un-
ldngst eine komplette Fliissig-
beschichtungsanlage des Bie-
lefelder Maschinen- und
Anlagenbauers.
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