Als bei Fundermax der
Beschluss fur die Ka-
pazitatserweiterung
bei der Hochglanz-
Direktbeschichtung
gefallen war, stand
auch ziemlich schnell
fest, wer Anlagen-
hauptlieferant wer-
den wirde, namlich
Hymmen mit seiner
Tochter Hymmen
EMC. Die HK konnte
die neue Anlage
bereits in Betrieb
besichtigen.

Von Wolfgang Riiter

Mit diesem Unternehmen, das 2004
von Hymmen {ibernommen wur-
de, hatte man bereits schon in der Ver-
gangenheit andere Projekte realisiert. Zu-
letzt war es die Generaliiberholung, Mo-
dernisierung und Erweiterung einer
24-Etagen-Presse von Pagnoni, Baujahr
1999, auf 26 Etagen. Und da man mit
der Arbeit von EMC stets gute Erfahrun-
gen gemacht hat, lag es nahe, auch das
neue Projekt, die Erweiterung von Werk
[l in St. Donat bei St. Veit, wieder mit
diesem Unternehmen durchzufiihren.
Die Spezialisten der Hymmen EMC Pres-
sentechnik GmbH, hervorgegangen aus
Becker&van Hiillen, haben sich als
Dienstleister fiir Hydraulik und Pressen-
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1 technik
etabliert. Sie iiber-
nehmen sowohl War-
tung, Reparatur als auch die
Uberholung simtlicher Pressenfabrikate —
und zwar herstellerunabhdngig. Komplet-
te Mehretagenpessen bzw. -anlagen hat
man allerdings bisher nicht gebaut. Dass

?te‘:’ge |

max EMC bzw.

“ Hymmen trotzdem als

Generalunternehmen mit dem

Bau einer kompletten Beschichtungs-
linie einschlieBlich einer 20-Etagen-Pres-
se mit Zufihrung, Legestation fiir Mela-
minharzpapiere sowie der Handhabungs-
und Fordertechnik sowie Besdumung
und Fertigstapelstationen beauftragt hat,
wurde als besondere Herausforderung
verstanden und angenommen. So konnte
Hymmen EMC Pressentechnik erstmalig
zeigen, dass das Unternehmen durchaus
in der Lage ist, auch Pressen dieser Art

Mit der Riickkiihl-
presse innerhalb der
neuen Beschich-
tungslinie hat Fun-
dermax die produkti-
onstechnischen und
zukunftsweisenden

zu bauen. Um den wichtigen Anlagenteil
der Rickkiihlung, die fiir die Herstellung
von Hoch- bzw. Spiegelglanzoberfldchen
notwendig ist, hat sich dagegen Funder-
max selber gekiimmert und die Firma
Ness Wérmetechnik mit der Heiz- und
Kiihlanlage beauftragt. Mit diesem Unter-
nehmen hat Hymmen jedoch auch selbst
schon etliche Projekte realisiert — das Zu-
sammenspiel funktioniert. Aulerdem war
die Firma Becker Maschinenbau, Langen-
berg, maBgeblich an Detailldsungen fiir
spezielle fordertechnische Einrichtungen
beteiligt und hat dafiir auch entsprechen-
de Komponenten geliefert, fiir die Roh-
plattenbeschickung, die Transportblech-
ausrichtung, die Kontrollschwenkvorrich-
tung, und das Stapelsystem.

Voraussetzungen fir
die Herstellung extrem
brillanter Hochglanz-

oberfliachen geschaffen
(Fotos: W. Riiter)
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Von oben nach
unten:

¢ Das Heiz-Kiihl-
System sorgt fir
eine hoch ge-
naue Tempera-
turfihrung.

e Zum Verpres-
sen vorbereitete
Platten mit auf-
gelegten Press-
blechen und
Presspolstern im
Beschickkorb.

¢ Plattentrans-
port mit Vaku-
umsaughebern
zur Qualitats-
kontrolle,

o Stapelplatze
fiir fertig be-
schichtete, be-
sdumte Platten

A
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Oberflichenveredelung

Hymmen-Projektleiter Herbert
Czeschka (links) im Gesprach mit
dem Marketingverantwortlichen von
Fundermax Robert Karlhofer (Mitte)
und dem Projektingenieur von Fun-
dermax Michael Obweger (rechts)

Investition fiir die Zukunft
Dem Spezialisten fiir Holzwerkstoffe und
dekorative Laminate war es bei der Er-
richtung der neuen Anlage wichtig, dass
viele der eigenen Ideen und Innovatio-
nen hier zur Umsetzung kommen und
man den Standort damit fit fiir die Zu-
kunft machen kann. Orientiert am friih-
zeitig erkannten Trend nach hoch glén-
zenden Oberflichen auf allen bedeuten-
den Mobelmédrkten dieser Welt habe
Fundermax diesen mit eigens dafiir ent-
wickelten Hochglanz-Dekoren auch ein
gutes Stlick mitgeprédgt. So sei auch eine
Oberflichen-Qualitdt entwickelt worden,
die in ihrer Brillanz das bisher erreichba-
re Niveau um rund 40 Prozent tiberstei-
ge. Diese nach dem Prinzip der Direktbe-
schichtung aufgebrachte Spiegelglanz-
Oberfléche basiert auf einer speziellen,
neu entwickelten Harzrezeptur und er-
fordert neue Produktionsabldufe. Diese
wurden jetzt im Rahmen der Werkser-
weiterung und mit der neuen Anlage um-
gesetzt.
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Spiegelglanz-
oberflachen ver-
langen einen
absolut zuver-
ldssigen Trans-
port ohne Staub-
einfluss

Die groRziigig geplante neue Halle bietet
auf rund 3500 m? Nutzflache viel Platz
fir die neue Beschichtungslinie, auf der
die ebenfalls von Fundermax erzeugten
Rohspan- und MDF-Platten, in der Regel
16 und 19 mm dick, mit Dekorpapieren
zu den Star-Favorit-Platten veredelt wer-
den und die im Dekorverbund mit an-
deren Produkten aus der Produktpalette
stehen. [hren Einsatz finden die beschich-
teten Platten sowohl im Innenausbau als
auch in der Mdbelfertigung. Prinzipiell ist
Fundermax in der Lage neben den rund
zwanzig Lagerdekoren auch jedes an-
dere, bis hin zu kundenindividuellen De-
koren, zu liefern.

Effizienter
Produktionsprozess

Die komplexe Produktionsanlage, gelie-
fert von der Hymmen EMC Pressentech-
nik, wird {iber ein umfangreiches Lager
mit Rohplatten sowie Dekor- und Kernpa-
pier versorgt. Sie verfiigt {iber drei Aufga-
beforderer, wodurch die Beschickung

von jeweils zwei Rohplattenstapeln
gleichzeitig moglich ist. Damit wird die
Anlage sehr effizient. Die Dekor- und
Kernpapiere — je nach Beschichtungs-
dicke lassen sich Pakete von 0,5 bis
1,5 mm verarbeiten — werden manuell
gelegt, die zu beschichtenden Trdgerplat-
ten automatisch zugefiihrt und anschlie-
Rend in dem Beschickkorb bis zur Uber-
gabe in die 20-Etagen-Presse zwischenge-
lagert. Nach dem Pressvorgang werden
die Dbeschichteten Platten in geschlosse-
nem Zustand der Presse riickgekiihlt und
anschliefend aus dem Blechumlauf ent-
nommen. Fest eingebaut in der Presse
sind jeweils das obere Pressblech und
Presspolster. Die Transportbleche mit
den jeweils unteren Presspolstern und
Pressblechen befinden sich dagegen in ei-
nem Kkontinuierlichen Umlauf und wer-
den in der Winkeliibergabe automatisch
ausgerichtet. Ein Presszyklus dauert rund
20 Minuten.

In der Endphase ist ein Fiinf-Schicht-Be-
trieb der Anlage mit jeweils vier Mitarbei-

tern geplant. Verarbeitet werden aus-
schlieflich Melaminharzpapiere nach
neuer Rezeptur. Diese liefert das an die
neue Halle direkt angrenzende und eben-
falls zur Gruppe gehoérende Imprdgnier-
werk von Impress. Um den vielfdltigen
Oberféchenvarianten auch haptisch mit
interessanten Strukturen gerecht zu wer-
den, steht der Beschichtungsanlage ein
176 Bleche fassendes Magazin zur Verfii-
gung, das ebenfalls fiir eine hoch flexible
Produktion sorgt, da die Ein- und Ausla-
gerung der Bleche automatisch erfolgt.

Qualitidtskontrolle

und Oberflichenschutz

Nach dem Ausfahren aus der Presse wer-
den die Platten auf einer eingehausten
Doppelendprofiler-Winkelanlage, Fabrikat
Becker, ldngs und quer besdumt und mit-
tels Biirstenmaschine gereinigt. Bei der
sich anschlieBenden Qualitdtskontrolle
werden die Platten mittels Vakuumsaug-
hebern angehoben, geschwenkt, von bei-
den Seiten durch geschultes Personal be-
gutachtet, in maximal vier Qualitétsstu-
fen eingeteilt, in einer von Hymmen ent-
wickelten Schutzfolienstation mit Schutz-
folie versehen und den vier Stapelstatio-
nen zugefiihrt. Zum Schutz der Platten
wird als unterste bzw. oberste Platte je-
des Stapels eine Schonplatte einge-
schleust und zwischen die einzelnen
Plattenpakete geschoben, bevor die Plat-
ten per Gabelstapler ins Lager transpor-
tiert werden.

Logistik und eigenes
Lagerverwaltungssystem

Fiir eine perfekte Logistik — die Export-
quote von Fundermax liegt seit gut zehn
Jahren ziemlich konstant bei {iber 70 Pro-
zent — hat Fundermax ein eigenes Lager-
verwaltungssystem  entwickelt. Dazu
nutzt man den Werksinnenhof als Logis-
tikzentrum. Dort werden die Platten auf
Lkw oder die Bahn verladen und in alle

Zeitablauf und Anlagentechnik im Detail

Vom Zeitpunkt der Anlagenbestellung im August 2008 bis zur Abnahme im Okto-
ber diesen Jahres dauerte es nur 15 Monate. Baubeginn war im Dezember 2008.
Mit der Montage der Anlagen wurde im Marz 2009 begonnen. Der Start fir die
Inbetriebnahme erfolgte im Mai und die erste Platte konnte bereits am 1. Juli pro-
duziert werden. Daran schloss sich ein dreimonatiger Probebetrieb an und schlieB3-
lich die offizielle Er6ffnung am 23. Oktober.

Die 20-Etagen-Ruckkihlpressenanlage verfuigt Gber eine Presskraft von 4000 t
und erzielt einen spezifischen Pressdruck von max. 761 N/cm2. Der Druck wird
von sechs Hydraulikzylindern (max. 315 bar) erzeugt, die zusammen ein Fassungs-
vermogen von 8000 | Hydraulikol aufweisen. Das Heizplattenformat betrdagt
3000x 2200 mm, der Etagenabstand 90 mm. Ein Presszyklus dauert rund 20 Mi-
nuten. Beschichtet werden kénnen Span- und MDF-Platten von 6 bis 32 mm Di-
cke in Fertigformaten von 2820 x 2070 mm bzw. 2820 x1870 mm.

Welt versandt. Mit dem eigenen Gleisan-
schluss zur Verladung ist das Unterneh-
men fiir Auftrdge und den Versand nahe-
zu jeder GroBenordnung ebenfalls gut ge-
ristet.

Heiz-Kiihl-System mit hoch
genauer Temperaturfiihrung
Der als Riickkiihlpresse ausgelegten Pres-
senanlage ist ein Heiz-Kiihl-System von
Ness angegliedert. Energietrdger ist Was-
ser, das auf 170°C aufgeheizt und beim
Kiihlen auf 35 °C heruntergefahren wird.
Die Speicherkapazitdten fiir Heil- bzw.
Kaltwasser liegen bei 18000 sowie
25000 1 und die vier Pendelspeicher fas-
sen jeweils 5500 1. Die Presse wird von
einer 132-kW-Pumpe mit einer Stunden-
leistung von 650 m3 versorgt. Eine der
wichtigsten Anforderungen zur Errei-
chung der geforderten Spiegelglanzquali-
tdt war die Sicherstellung einer hoch ge-
nauen Temperaturflihrung sowie der
Temperaturgradienten des Prozesses. Da-
Zu war eine genaue Abstimmung der in-
stallierten Ausriistung, Forder- und Regel-
einrichtungen,  Rohrleitungsquerschitte
usw. notwendig, um die Temperaturdn-
derungsgeschwindigkeiten sowie die er-
forderlichen Temperaturkurven problem-
los zu erreichen.

Des Weiteren gab es die Forderung nach
einer hoch effizienten Energienutzung.
Das Potenzial kann hier durch den Ein-
satz verschiedener Energiespeicher und
Kihlsysteme genutzt, ein hoher Anteil
der Produktionszyklus-Heizwédrme zu-
rlickgewonnen und fiir den néchsten
Zyklus wieder neu eingesetzt werden.
Aus  Wirtschaftlichkeitsgesichtspunkten
wurde die Heilwasserversorgung der
Presse an das existierende Heilwasser-

Kesselhaus angeschlossen und um den
stark schwankenden Leistungsbedarf zu
handlen, wurde ein Heilwasserspeicher-
system mit Laderegelung installiert. Die-
ser sichert die HeiBwasserversorgung der
Presse bei gleichzeitigem Schutz des
Werksnetzes vor Temperaturschwankun-
gen. Die Anlage ist fiir vollautomatischen
Betrieb ausgelegt. Die Steuerungs- und
Regelungsaufgaben werden in einer mo-
dernen speicherprogrammierbaren Steue-
rung mit Touchpanel erledigt.



