Oberflichen-Technologie
Surface Technology

Einfamilienhaus oder Feriendomizil an der Kiiste — fur

alle Anwendungsfalle hat Balterio den passenden La-
minathoden im Sortiment. Dank der im letzten Jahr installier-
ten, ausgefeilten digitalen Produktionstechnologie gelingt es
dem Anbieter, einen hochwertigen Bodenbelag sowie Mobel-
fertigteile mit allzeit top-aktuellen Dekor-Designs auf den
Markt zu bringen.
Der Holzwerkstoffveredler Balterio N.V. ist an seinem Stand-
ort in Vielsam/Belgien, auf die Herstellung von Laminatfufbo-
den und Maébelfertigteile spezialisiert. Unlangst investierte
das Unternehmen in eine ganz neue Produktionslinie der Bie-
lefelder Hymmen GmbH Maschinen und Anlagenbau, um die
Oberflichen von MDF- und HDF-Platten zu veredeln. Sei es
mit einem im Single-Pass digital gedrucktem Dekor oder mit
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Hymmen-Digitaldruck bei Balterio: In 10 Minuten von der Rohplatte zum Highend-FuBboden
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Fertige digital bedruckte Lami-
natboden-Vollformatplatten
(1530 mm breit) bei Balterio
in Vielsam/Belgien
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Uni-Farben. Nachdem im April 2015 die ers-
te Platte gefahren wurde, lauft die Anlage
mittlerweile durchgehend im Zweischichtbe-
trieb. Im Endausbau soll die Gesamt-Anlage
eine Produktionskapazitit von rund

10 Mio.m%p. a. erreichen. ,Die Zusammenar-
beit mit Hymmen war hervorragend — von der
Entwicklung des Anlagenkonzeptes lber die
Konstruktion der Linie bis zur Unterstiitzung
beim Einfahren der Anlage”, bewertet man bei
Balterio die Projektumsetzung. ,Gemeinsam
sind wir so zu einem breiten Konzept mit viel
Zukunftspotenzial gekommen®. Die dynami-
sche, junge Mannschaft sei immer offen ftr ih-
re Ideen gewesen, lautet das Fazit.

320 Meter in ca. 10 Minuten,
variable Veredelung

Die gesamte Anlage nimmt ca. 10000 m2 der
Produktionshalle ein und besteht aus tiber

Plattenauslauf nach dem
Decklackauftrag, hinten die
Digitaldruckanlage (rechts)
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200 Einzelmaschinen. Hierzu
gehdren Transporte, Walzen-
auftragswerke, Portale, Trock-
nerstrecken und die Digital-
druckanlage ,JPT-C 1700”. Es
sind Produktionsbreiten von
bis zu 1530 mm maglich, der
maximale Vorschub der Digi-
taldruckanlage betrigt

50 m/min. Grundsatzlich kon-
nen neben MDF und HDF
auch andere Tragermaterialien
in unterschiedlichen Dimen-
sionen und Stirken verarbeitet
werden.

Am Ende der U-férmig aufge-
bauten Produktionslinie in der
Fertigungshalle am Standort
Vielsam stehen die fertigen
Laminatfulbodenplatten in
unterschiedlichsten attrakti-

ven Dekoren zur Abholung
bereit. Vorher mussten die
MDF bzw. HDF-Rohplatten
eine vergleichsweise kurze
Reise von ca. 10 Minuten
Dauer durch die Digitaldruck-
und Lackieranlage mit einer
Gesamtldnge von ca. 320 m
hinter sich bringen.

Mit 15 Takten pro Minute
wird die Anlage beschickt.
Die Rohplatten werden ge-
schliffen, bevor der Grund-
lack aufgetragen wird. Zum
Grundlackaufbau gehéren
Primer, Spachtel, Zwischen-
schliff und Lack, der als
Druckgrund aufgetragen wird.
Die Anlage ist variabel ausge-
legt: Abhingig von dem an-
gestrebten Qualititsstandard

Digital bedruckte Platten
laufen in den Decklack-
auftrag ein (links)

der veredelten Oberfliche
kénnen diese Prozessschritte
inline mehrfach wiederholt
werden.

Verbliiffende optische
Tiefenstruktur des Dekors

Wenn die Oberflachen - bei-
spielsweise bei Mdabelteilen —
kein Dekor erhalten sollen,
fahren die Platten vor dem
Wendepunkt der Anlage ber
einen Bypass parallel zur Di-
gitaldruckanlage direkt zum
Decklackaufbau weiter. Soll
die FuBboden- oder Mébel-
Oberfliche dekorativ be-
druckt werden, so fihrt das
Werkstiick geradeaus weiter
in den Digitaldrucker. In acht
Farbreihen werden die Far-
ben im Rahmen des CMYK-
Vierfarbendrucks zweifach
mittels 176 Druckképfen di-
rekt auf die HDF bzw. MDF-
Platten aufgetragen. Direkt
im Anschluss auf den Dekor-
druck erfolgt die UV-Trock-
nung der Tinten.

Haben die Platten den Wen-
depunkt der Anlage passiert,
geht es in den Bereich des
Decklackaufbaus. Zur Steige-
rung der Abriebfestigkeit wird
dem Lack Korund beige-
mischt. Im Anschluss folgt die
Abstapelung. Alternativ dazu
konnen die Platten iiber einen
vollautomatisierten Stapel-
wender ein zweites Mal durch
die Anlage fur eine beidseitige
Veredelung gefahren werden.
Das Ergebnis: Rationell ver-
edelte Fulthodenplatten und
Mobelteile in Uni oder mit is-
thetischen aktuellen Dekoren
bedruckt, die pflegeleicht sind
und eine hohe Qualitat auf-
weisen. Die verbliiffend au-
thentisch wirkende optische
erzeugte Tiefenstruktur des
Dekors kombiniert mit der
strukturierten Haptik der
Oberflache bedingt, dass der
Laminatboden kaum noch
vom echtem Holzboden un-
terschieden werden kann. So
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wird mit der neuen Technolo-
gie aus Bielefeld das Balterio-
Qualititsziel sichergestellt.
,Laminatbéden von Balterio
sind jetzt noch naturgetreuer
und lebensechter. Dies ist
moglich durch die Tatsache,
dass wir dank der neuen
Hymmen-Technologien hoch

flexibel sind: Wir kénnen
schneller entwickeln, drucken

{beispielsweise kaum Wieder-
holung im Dekor, ein verflig-
barer schier unendliche Farb-
bereich, ...) sowie selbst
Synchron strukturieren. Und
das in nur einem Durch-
gang”, bewertet man bei
Balterio die neuen Standards
nach Abschluss der Investiti-
on und Start des Produktions-
betriebs.
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