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Foreword

Dear Business Partners  
and Colleagues,

We were able to consistently continue the positive developments at Hymmen in 
2017. We are delighted to take the opportunity in our current 2017 press review to 
share with you how these were reflected in the trade and local press. 

Hymmen exceeded its targets for 2017 with a total output of € 48 million and 
achieved an increase of around 10 % compared to 2016. In addition, our some  
190 employees can look forward to a very satisfying order situation for the coming 
year: more than 80 % of the target orders have already been accepted. Numerous 
project discussions extend even beyond the coming year.
The process improvements we initiated last year have led to demonstrably better 
processes throughout the entire company. Projects in all product groups were 
completed on time and to their expected high-quality, much to the satisfaction 
of our customers – be it in the field of double belt presses, multi opening presses, 
digital printing lines, laminating lines, liquid coating lines or the special calander 
coating inert line. 
We are delighted that our developments in the field of different digital printing 
applications met with a great response among our customers. With currently just 
under 40 industrial digital printing systems sold and a cumulative order value of 
over € 80 million, we continue to be the market leader in our industry. Hymmen 
also impressed in the double belt press sector, a special feature being their refine-
ment of real wood floors (Välinge) and in the laminating machines segment with 
results of the highest quality (laminating de luxe). 

We look forward with enthusiasm to taking on new joint projects with you and 
wish you a very successful 2018!

Kind regards,

Dr. René Pankoke	 Thomas Eikelmann
Managing Partner/CEO	 Managing Partner/CTO
Speaker of the board
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Vorwort

Liebe Geschäftspartnerinnen und Geschäftspartner,
liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,

die positiven Entwicklungen im Hause Hymmen konnten wir im Jahre 2017 
konsequent fortsetzen. Wir freuen uns, Ihnen in unserem aktuellen Pressespiegel 
2017 präsentieren zu können, wie dies in der Fach- und Lokalpresse wiedergegeben 
wurde. 

Mit einer Betriebsleistung von 48 Mio. € hat Hymmen seine Ziele für 2017 über-
troffen und gegenüber 2016 eine Steigerung von ca. 10 % erzielt. Unsere rund 
190  Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter können darüber hinaus zufrieden auf die 
Auftragslage für das kommende Jahr blicken: Mehr als 80 % der angestrebten 
Aufträge wurden bereits abgeschlossen. Zahlreiche Projektgespräche reichen sogar 
schon über das kommende Jahr hinaus.

Die im vergangenen Jahr veranlassten Prozessoptimierungen haben zu nachweis-
bar verbesserten Abläufen über das gesamte Unternehmen hinweg geführt. In allen 
Produktgruppen wurden die Projekte zur Zufriedenheit unserer Kunden in gewohnt 
hochqualitativer Ausführung termingerecht abgeschlossen – sei es im Bereich der 
Doppelbandpressen, Mehretagenpressen, Digitaldruckanlagen, Kaschieranlagen, 
Flüssigbeschichtungsanlagen und dem speziellen Calander Coating Inert. 
Wir freuen uns, dass bei unseren Kunden unsere Weiterentwicklungen im Be-
reich der unterschiedlichen Digitaldruckanwendungen auf große Resonanz traf. 
Mit aktuell knapp 40 verkauften industriellen Digitaldruckanlagen mit einem 
kumulierten Auftragsvolumen von über 80 Mio. € sind wir in unserer Branche 
weiter der Marktführer. Auch im Doppelbandpressenbereich überzeugte Hymmen 
u. a. bei der Veredelung von Echtholzböden (Välinge) und im Bereich der Kaschier
anlagen mit Ergebnissen auf qualitativ höchstem Niveau (Kaschieren de Luxe). 
Wir blicken voller Energie auf die neuen gemeinsamen Projekte mit Ihnen und 
wünschen Ihnen ein erfolgreiches Jahr 2018!

Ihr

Dr. René Pankoke	 Thomas Eikelmann
Vorsitzender der Geschäftsführung/CEO	 Geschäftsführer/CTO

Dr. René Pankoke

Vorsitzender der Geschäftsführung/CEO

Hymmen GmbH Maschinen- und Anlagenbau

Thomas Eikelmann

Geschäftsführer / CTO

Hymmen GmbH Maschinen- und Anlagenbau



Maschinen und
Anlagen für
exzellente
Oberflächen.

Doppelbandpressen

Mehretagenpressen

Digitaldruckanlagen

Flüssigbeschichtungsanlagen

Kaschieranlagen

Calander Coating Inert

www.hymmen.com
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Hymmen – Machines and Lines  
for Excellent Surfaces
Hymmen is a medium-sized mechanical and plant engineering company 

with 125 years of tradition. We predominantly deal with industrial production 

technology for the large volume production of board materials or the 

surface finishing of board or roll materials. 

Our headquarters with office buildings and production halls are located in 

the heart of Bielefeld, Germany. With 180 employees worldwide we work on 

investment projects for our customers in the following industries: 

As highly innovative and forward-looking high-tech company we 

continuously develop and manufacture state-of-the-art machines and 

plants for our customers. Our products (machines and lines) are divided 

into the following areas:

Our customers profit from our technological partnership. We operate a spacious technical center and laboratory in 

which we can test and optimize all production processes with customers’ original materials. 

Our long-standing relationships with customers speak for themselves. Hymmen is the right partner for every customer 

seeking high-quality mechanical engineering combined with profound technological know-how, innovative strength 

and development potential for its own products within our industry. 

■ FURNITURE

■ FLOORING

■ DOORS/GATES

■ DECORATIVE LAMINATES

■ BUILDING MATERIALS

■ STEEL & ALUMINIUM

■ COMPOSITES & TECHNICAL LAMINATES

■ DOUBLE BELT PRESSES

■ INDUSTRIAL DIGITAL PRINTING LINES

■ MULTI OPENING PRESSES

■ LAMINATING LINES

■ LINES FOR LIQUID COATING INCL. DIRECT PRINTING

■ CALANDER COATING INERT (CCI)

■ AUTOMATION AND CONTROL TECHNOLOGY 

■ SERVICE

Theodor - Hymmen - Str. 3  •  Bielefeld, NRW  33613  •  DE
P: +49 521 58060  E: sales@hymmen.com 
www.hymmen.com 7
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»Digitaldruck«

Wie der Digitaldruck 
aufs Laminat kommt 
Durch den Digitaldruck können Designs schneller und 
einfacher geändert werden was für mehr Flexibilität sorgt. 
Das Balterio-Produktionsverfahren mit einem hochmodernen 
Single-Pass-HD-Drucker mit 176 Druckköpfen besteht aus 
fünf Schritten. 

1 m belgischen Vielsalm, im Herzen 
der waldreichen belgischen Arden­
nen, errichtete Unilin eine Digital­

drucklinie für Balterio-Laminat. Die U­
förmige Produktionslinie wird zur Her­
stellung von Bodenbelägen und Platten 
genutzt, um eine optimale Auslastung 
zu gewährleisten. Das gemeinsame 
Engagement von Unilin und Balterio 
hat bereits zwei digital bedruckte Kol­
lektionen hervorgebracht: »Grande« 
und »Xpressions«. Wie das fortschritt­
liche Produktionsverfahren aussieht 

20 

und was digital bedrucktes Laminat 
ausmacht, wird im Folgenden be­
schrieben. 

Was macht digitales Laminat aus? 

Aber inwiefern unterscheidet sich digi­
tales Laminat von seinen herkömm­
lichen Pendants? Ruben Desmet, Ge­
neraldirektor für Laminatböden bei 
Unilin: »Bei herkömmlichem Laminat 
wird das Holzmuster auf eine Schicht 
Spezialpapier gedruckt, während es 
bei digital bedrucktem Laminat direkt 

Der HD-Drucker (Single-Pass) ist mit einer 
doppelten Anordnung von CMYK-Druck­
köpfen ausgestattet, mit jeweils 22 Druck­
köpfen. Daraus ergeben sich 176 Druck­
köpfe (acht mal 22} insgesamt. 

auf die Diele gedruckt wird. Die De­
signs können schneller und einfacher 
geändert werden, wodurch digitales 
Laminat mehr Flexibilität bei kunden­
spezifischen Stilen bietet. Darüber hin­
aus können wir so äußerst schnell auf 
veränderliche Trends und Erfordernis­
se am Markt reagieren.« 

Wie wird digitales Laminat 
hergestellt? 

Vor der eigentlichen Fertigung kommt 
quasi erst die Theorie - oder vielmehr 
die Inspiration. Lange vor dem Produk­
tionsstart sammeln die Designer neue 
Trends. Nachdem festgelegt wurde, in 
welchen Design-Kontexten sie arbei­
ten werden, beginnt die Suche nach 
»perfekten Originalen«. Diese können
Holzteile einer Scheune, eines alten
Tors, eines bestehenden Bodens oder
vieles andere sein.
Nach der Findung von Designthemen
beginnt das Produktionsverfahren, das
an sich aus fünf Schritten besteht:

1. Scan- oder Design-Phase

Im Scanner-Raum werden die Origi­
nale präzise gescannt. Anschließend 
werden diese Scans sorgfältig bearbei­
tet und ausgeglichen, damit sie mög­
lichst authentisch aussehen. In puncto 
Designs wird aber nicht nur die Natur 
1:1 imitiert - uneingeschränkte Krea­
tivität und künstlerische Spielarten mit 
Holzmustern schaffen mitunter völlig 
neu gestaltete Boden-Optiken. 

• 2. Vorbereitung der HOF-Platte

Das eigentliche Fertigungsverfahren 
beginnt mit der Vorbereitung der HDF­
Platten. Die Unilin-Produktionslinie 

Objekt 10/17 

Im belgischen Vielsalm steht die 360 
Meter lange und mit vollautomatischer 
Technologie ausgestattete Produktions­
linie für digital bedrucktes Laminat von 
Uni/in für die Marke Balterio. 

Designs imitieren oder völlig neu denken: Zunächst werden die Originale präzise gescannt. Nachdem die Platten bedruckt wurden, 
wird eine durchsichtige Deckschicht aufgetragen. Dadurch erhalten die digital aufgedruckten Designs ihre natürliche matte Textur. 
Damit die Platte eine taktile Struktur erhält, wird mithilfe eines Werkzeugs ein spezieller Film gegen die dicke Lackschicht gepresst. 
Fotos: Uni/in 

kann rund zwölf Platten pro Minute 
bearbeiten. Diese werden sorgfältig 
geschliffen, um die Oberfläche zu glät­
ten und mehrere Beschichtungslagen 
aufzubringen: eine Grundierung und 
eine weiße Beschichtung. Letztere ist 
unverzichtbar, denn sie ermöglicht 
eine einheitliche Farbbasis, damit die 
Farben jedes Mal in gleicher Optik wie­
dergegeben werden. Durch UV-Här­
tung sind die Platten innerhalb von 48 
Stunden nach der Produktion UV-sta­
bil und bilden bei direkter Sonnenein­
strahlung keine Verfärbungen. Direkt 
vor dem eigentlichen Druckverfahren 
wird eine durchsichtige Beschichtung 
aufgebracht, die die Tinte gut auf­
nimmt. Diese Schicht gewährleistet 
eine extrem präzise Verteilung der 
Tinte auf der Oberfläche. 

3. Digitaldruck

Das Herzstück der Produktionslinie bil­
det ein moderner HD-Drucker, der 

Objekt 10/17 

detaillierten Single-Pass-Druck schafft. 
Das bedeutet, dass in nur einem 
Durchgang Tinte aufgebracht wird. Mit 
anderen Worten: Die Platte wird dem 
Drucker zugeführt und unverzüglich 
auf der anderen Seite wieder ausge­
worfen. Single-Pass-Druck ist deutlich 
schneller als Multi-Pass-Druck und das 
Risiko von Verzerrungen ist geringer. 
Der Drucker ist mit einer doppelten 
Anordnung von CMYK-Druckköpfen 
ausgestattet, mit jeweils 22 Druckköp­
fen. Daraus ergeben sich 176 Druck­
köpfe (acht mal 22) insgesamt. Diese 
müssen alle per Hand kalibriert wer­
den, damit erstklassige Drucke ent­
stehen. 

4. Endbearbeitung und
Beschichtung

Nachdem die Platten bedruckt wur­
den, wird eine dicke, durchsichtige 
Deckschicht aufgetragen. Dadurch er­
halten die digital aufgedruckten De-

signs ihre natürliche matte Textur. 
Damit die Platte eine taktile Struktur 
erhält, wird mithilfe eines Werkzeugs 
ein spezieller Film gegen die dicke 
Lackschicht gepresst. Diese Maschine, 
von der es weltweit nur zwei gibt, 
ermöglicht es Unilin, denselben Film 
wiederzuverwenden. 

• 5. Qualitätskontrolle und
Endbearbeitung

Nach dem Aufbringen der Struktur 
und der Aushärtung des Lacks wer­
den die Platten mit der Produktions­
vorlage verglichen. In einem anderen 
Bereich der Fabrik werden die Bretter 
zu Dielen zugeschnitten und das Klick­
Installationssystem wird in die Seiten­
flächen gefräst. An-
schließend werden die 
Dielen verpackt und 
für den Versand fertig 
gemacht. 

21 
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tung sind die Platten innerhalb von 48 
Stunden nach der Produktion UV-sta­
bil und bilden bei direkter Sonnenein­
strahlung keine Verfärbungen. Direkt 
vor dem eigentlichen Druckverfahren 
wird eine durchsichtige Beschichtung 
aufgebracht, die die Tinte gut auf­
nimmt. Diese Schicht gewährleistet 
eine extrem präzise Verteilung der 
Tinte auf der Oberfläche. 

3. Digitaldruck

Das Herzstück der Produktionslinie bil­
det ein moderner HD-Drucker, der 

Objekt 10/17 

detaillierten Single-Pass-Druck schafft. 
Das bedeutet, dass in nur einem 
Durchgang Tinte aufgebracht wird. Mit 
anderen Worten: Die Platte wird dem 
Drucker zugeführt und unverzüglich 
auf der anderen Seite wieder ausge­
worfen. Single-Pass-Druck ist deutlich 
schneller als Multi-Pass-Druck und das 
Risiko von Verzerrungen ist geringer. 
Der Drucker ist mit einer doppelten 
Anordnung von CMYK-Druckköpfen 
ausgestattet, mit jeweils 22 Druckköp­
fen. Daraus ergeben sich 176 Druck­
köpfe (acht mal 22) insgesamt. Diese 
müssen alle per Hand kalibriert wer­
den, damit erstklassige Drucke ent­
stehen. 

4. Endbearbeitung und
Beschichtung

Nachdem die Platten bedruckt wur­
den, wird eine dicke, durchsichtige 
Deckschicht aufgetragen. Dadurch er­
halten die digital aufgedruckten De-

signs ihre natürliche matte Textur. 
Damit die Platte eine taktile Struktur 
erhält, wird mithilfe eines Werkzeugs 
ein spezieller Film gegen die dicke 
Lackschicht gepresst. Diese Maschine, 
von der es weltweit nur zwei gibt, 
ermöglicht es Unilin, denselben Film 
wiederzuverwenden. 

• 5. Qualitätskontrolle und
Endbearbeitung

Nach dem Aufbringen der Struktur 
und der Aushärtung des Lacks wer­
den die Platten mit der Produktions­
vorlage verglichen. In einem anderen 
Bereich der Fabrik werden die Bretter 
zu Dielen zugeschnitten und das Klick­
Installationssystem wird in die Seiten­
flächen gefräst. An-
schließend werden die 
Dielen verpackt und 
für den Versand fertig 
gemacht. 
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Produkt und Technik 
Products and Technology 

Digitaldruck sehen und fühlen 

Sehen und Fühlen lautete die Devise am Hymmen­
Messedisplay auf der „lnterzum 2017" in Köln 

130 1 SURFACE-MAGAZIN 2016 I 

Digitaldruck 
zum Anfassen, 
dazu verleite­
ten die Expo­
nate von 
Hymmen­
haptische 
Highlights, die 
beeindrucken 
konnten ... 
(Fotos, Finger: 
Koch) 

Erstmalig zeigte die lnterzum in Köln eine 
Sonderausstellung „Digital 3D /Surfaces". In 
Halle 10.2, Stand D 080 präsentierte auch 
die Bielefelder Hymmen GmbH ihre top-ak­
tuelle Entwicklung in der digitalen Lackstruk­
turierung. Das ,,Digital Lacquer Embossing" 
ist die Antwort auf das klare Bedürfnis der 
Kunden, dass die Haptik der Optik einer 
Oberfläche entsprechen muss. Und dies ab­
solut naturgetreu. 
Bei dieser innovativen Technologie wird ein 
transparentes Medium in eine Schicht von 
nicht ganz ausgehärtetem Lack gedruckt. 
Dies geschieht mit Hilfe der bewährten Tech­
nologie der Hymmen „Jupiter Digital Printing 
Lines". Physikalische und chemische Reak­
tionen verursachen die tiefe und einzigartige 
Struktur. 
Das „Digital Lacquer Embossing" nutzt alle 
kommerziellen und technischen Vorteile des 
etablierten digitalen Single Pass Drucks von 
Hymmen. Hierzu gehören Eigenschaften wie 
Flexibilität, geringe Rüstzeiten und Indivi­
dualisierung. Mit einer Breite von 70 mm bis 

zu 2 100 mm und nur einem 
digitalen Druckbalken kann 
die Technologie in existieren­
de Prozesse leicht integriert 
werden. Mit nur einer gerin­
gen Menge des strukturge­
benden Mediums werden al­
le bewährten Eigenschaften 
des Lacks, wie Härte, Haf­
tung, Kratzfestigkeit und che­
mische Resistenz gewährt. 
Schließlich können auch 
Strukturen geschaffen wer­
den, die synchron zum De­
kor der Oberfläche verlau­
fen - unabhängig davon, ob 
dieses Dekor analog oder di­
gital gedruckt wurde. 
Sehen und Fühlen war also 
gefragt, um die naturgetreue 
Tiefenstruktur durch „Digital 
Lacquer Embossing" zu erle­
ben ... ein Trend mit sicherlich 
großen Zukunftschancen. 
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Die Produktion von digital bedruckten Werkstoffen wird immer popular̈er – sei es im
Fußboden-, im Möbel- oder im Baustoffsektor. Hierbei erwarten die Kunden, dass

die Haptik der Oberfläche der Optik entspricht. Bislang etablierte Verfahren
 haben eins gemeinsam: Sie sind im Gegensatz zum Druckverfahren nicht
 digital, sondern analog. Hymmen hat eine Lösung für dieses Dilemma
 entwickelt und zum Patent angemeldet: das „Digital Lacquer Embossing“ für
100 Prozent digital erzeugte Strukturen.

U
m die aktuelle Bedeutung
des Digitaldrucks bei-
spielsweise für die Fußbo-
denindustrie weltweit zu

veranschaulichen, ist nur ein Blick
auf bekannte Produktionsmengen
zu richten: Allein mit Hymmen-
„Jupiter Digital Printing Lines“
werden derzeit jährlich 40 Millio-
nen Quadratmeter produziert.
 Tendenz steigend. Zunehmend
machen sich die Hersteller die
 Vorteile des Digitaldrucks im
 industriellen Maßstab zunutze,
beispielsweise um kleine Ausbrin-

gungsmengen je Dekor zu erzeu-
gen und schnell auf Markttrends
reagieren zu können. Weitere
 Vorzüge sind die Möglichkeit der
Integration des Digitaldrucks in
die Prozessketten der Dekorindus-
trie, eine individualisierte Massen-
produktion, kürzere „Time to
 Market“-Zeiten, minimierte Rüst-
zeiten, geringere Lagerkosten und
neue Design-Möglichkeiten.

Nimmt man das Beispiel der
Fußböden, so ist neben der Optik
die Haptik eine der wichtigsten
 Eigenschaften. Typischerweise wird

die Haptik mittels Pressblechen
oder Strukturzylindern erzeugt.
Hierdurch entsteht ein Dilemma:
Digital gedruckte Dekore werden
immer populärer, doch alle hiermit
verbundenen Vorteile werden
durch den analogen Strukturie-
rungsprozess blockiert.

„Wir glauben deshalb an ein
hohes Marktpotenzial des digitalen
Strukturdrucks“, betont Dr. René
Pankoke, geschäftsführender Ge-
sellschafter und CEO von Hymmen,
nach eigenen Angaben Markt -
führer im industriellen Digitaldruck

in der Holzwerkstoffindustrie. Dies
ist der Grund, warum Hymmen
 einen industrietauglichen Prozess
für digitale Oberflächenstrukturie-
rung entwickelt hat.

„Zum einen haben wir weit -
reichende Erfahrungen im digita-
len Dekordruck“, erläutert Pan -
koke die Ausgangssituation für die
Neuentwicklung. „Zum anderen
war uns durch unser Verfahrens-
Know-how bei der Flüssigbe-
schichtung klar, dass die Kunden
strenge Anforderungen an struk-
turierte Oberflächen haben. Wer-
den diese nicht erfüllt, so hat eine
neue Technologie keine Chance,
bewährte Verfahren zu ersetzen.“

So mussten beispielsweise
 erste Ansätze mit einer digital
 positiv aufgetragenen Struktur
verworfen werden: Diese hielt
 nämlich den Anforderungen an
die Abriebfestigkeit nicht stand.

„Durch viele Versuche in unse-
rem Technikum in Rödinghausen
und Gespräche mit Kunden kris-
tallisierten sich wesentliche Bedin-
gungen heraus, die die digitale
Strukturgebung erfüllen muss, um
industrietauglich zu sein“, fasst
Pankoke die Erkenntnisse bei der
Verfahrensentwicklung zusammen.
Es handelt sich hierbei um Merk-
male wie eine Strukturtiefe von 
10 bis 90 Mikrometern, synchron
zum gedruckten Dekor, ohne die
Qualität der Oberfläche herabzu-
setzen. Zudem sind verschiedene
Glanzgrade gewünscht, die Krea -
tion einer Tiefenstruktur wie im
echten Holz und nicht ein
 positiver Strukturaufbau sowie 
die Möglichkeit, die Technologie
einer existierenden konventionel-
len Lackierstraße hinzuzufügen.

Nach zahlreichen Laborver -
suchen meldete Hymmen mehrere
Patente an und stellte erstmalig
zur „Inprint“ 2016 das „Digital
Lacquer Embossing“ der Öffent-
lichkeit vor. Es ist die Antwort auf
das klare Bedürfnis der Kunden,
dass die Haptik einer Oberfläche
der Optik entsprechen muss. Und
dies absolut naturgetreu.

Bei dieser innovativen Techno-
logie wird ein transparentes Medi-
um in eine Schicht von nicht aus-
gehärtetem konventionellem Lack
gedruckt. Dies geschieht mithilfe
der bewährten Technologie der

Hymmen erweitert seine Kompetenzen um ein Digitaldruckverfahren für Strukturen

Oberflächen-
strukturen

dekorsynchron digital drucken

>
>Dr. René Pankoke ist geschäfts-
führender Gesellschafter und CEO
von Hymmen. Er ist überzeugt
von dem hohen Marktpotenzial
des digitalen Strukturdrucks.

>1. Eine noch nicht durchgehärtete lackierte
Oberfläche, wie sie im Technikum durch die

Hymmen-„Jupiter Digital Printing Line“ zum 
„Digital Lacquer Embossing“ fährt.

2. Eine digital strukturierte Oberfläche beim
Auslauf aus dem Digitaldrucker.

3. Eine digital mit Holzstruktur versehene Ober-
fläche beim Einlauf in den UV-Trockner.
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Hymmen-„Jupiter Digital Printing
Lines“. Physikalische und che -
mische Reaktionen verursachen
die tiefe und einzigartige Struktur.

Das „Digital Lacquer Embos-
sing“ nutzt alle kommerziellen
und technischen Vorteile des
 etablierten digitalen Single-Pass-
Drucks von Hymmen. Hierzu gehö-
ren Eigenschaften wie hohe Flexi-
bilität, geringe Rüstzeiten, keine
Lagerkosten, neue Designmöglich-
keiten und Individualisierung und
die Ersparnis von Zylinder- bezie-
hungsweise Pressblechwechsel.

Mit einer Breite von 70 bis zu
2.100 Millimetern und nur einem
digitalen Druck balken kann die
Technologie in existierende Pro-
zesse leicht integriert werden. Mit
nur einer geringen Menge des
strukturgebenden Mediums wer-
den alle bewährten Eigenschaften
des Lacks, wie Härte, Haftung,
Kratzfestigkeit und chemische
 Resistenz nicht verändert. Schließ-
lich können Struk turen geschaffen
werden, die  synchron zum Dekor
der Ober fläche verlaufen – unab-
hängig  davon, ob dieses Dekor
analog oder digital gedruckt
 wurde.

„Zuletzt zur Vorbereitung der
,Ligna‘ und der ,Interzum‘ 2017
haben wir in unserem Technikum
qualitativ ausgesprochen hoch-
wertige Muster produziert“, erläu-
tert Carsten Brinkmeyer, Sparten-
leiter im Bereich Digitaldruck und

Flüssigbeschichtung bei Hymmen,
die Abbildungen. „Das Verfahren
des ,Digital Lacquer Embossing‘
ist auf den Messen auf ein sehr
hohes Interesse gestoßen.“

Um die notwendige Kapazität
für die anstehenden Kunden -
versuche bereitzustellen, ist Hym-
men gerade dabei, eine  komplette
Versuchslinie in Rödinghausen zu
installieren.

Das „Digital Lacquer Embos-
sing“ bietet einen völlig neuen
Zusatznutzen für die Oberflächen-
veredelung: Sehen und Fühlen von
authentischen Oberflächen ist nun
mittels durchgängiger Nutzung
des industriellen Digitaldrucks von
Hymmen möglich – die kommer-
ziellen und technischen Vorteile
inklusive.

>Ob Holz- oder
Fantasieoptik, die
digital gedruckte
Struktur entspricht
absolut dem Dekor.
Die erzeugten Ober-
flächen büßen nichts
von ihrer Qualität
ein und besitzen
sehr gute Abrieb-
werte. 
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2  LACKIERPRAXIS HOLZ BESSER L ACKIEREN |  15.  SEPTEMBER 2017

NETZWERK WISSEN

Gesundheit fördern
Ein Betriebliches Gesundheits-
management (BGM) bietet Vor-
teile für Unternehmen und 
Mitarbeiter. Neben betriebs-
wirtschaftlichen Kennzahlen 
lassen sich damit auch Fakto-
ren wie Mitarbeiterzufrieden-
heit und -motivation positiv 

-
heitlichen BGM gehört neben 
den gesetzlich verankerten 
Säulen Arbeitsschutz und 
Betriebliches Eingliederungs-
management die Betriebliche 
Gesundheitsförderung, das ver-
haltens- sowie verhältnispräventive Aspekte vermittelt. Dazu zäh-
len in Lackierereien z.B. die ergonomische Ausstattung der Arbeits-
plätze und das Bewusstsein über den gesundheitlichen Nutzen von 
Bewegung und Entspannung. Weiterhin beinhaltet BGM die wert-
schätzende Kommunikation zwischen Führungskraft und Mitar-
beitern sowie unter den Mitarbeitern. „Ein BGM folgt einem Pro-
zess, der auf betriebliche Bedarfe ausgelegt ist“, erklärt Dr. Sven 

Veränderung der Krankenquote ist nur mittelfristig bei gut funktio-
nierenden Maßnahmen zu erwarten.“ BGM lebt durch das Engage-
ment von Geschäftsleitung, Personalabteilung und Mitarbeitern. 

zu entwickeln und umzusetzen sowie diese auf ihren Effekt hin 
zu evaluieren. In Lackierereien werden z.B. Körperhaltungen mit 
den Mitarbeitern diskutiert, Ausgleichsbewegungen mit ihnen 
besprochen und durchgeführt und darüber Gesundheitskompe-
tenzen aufgebaut. Wie sieht Dr. Bartosch seine Aufgabe? „Als Bera-
ter begleite ich diesen Prozess, zeige Möglichkeiten auf und sehe 

-
arbeitern.“   jh 

Zum Netzwerken:
Dr. Sven Bartosch, Dortmund, Tel. +49 231 56 77440,  
info@bgm-prozess, www.bgm-prozess.de

IMPULS

BESSER LACKIEREN mit 
frischen Ideen  

Moderner, frischer und auf-
geräumter sein, gleichzeitig 
Ihnen und uns treu bleiben, 
was die technisch-wissen-
schaftliche Ausrichtung der 
bei BESSER LACKIEREN prä-
sentierten Fachinformation 
angeht: das soll ab jetzt den 
neuen Auftritt unserer gesam-
ten Produktfamilie widerspie-
geln. Dabei legen wir weiter viel 
Wert auf die enge Zusammen-
arbeit mit den Lackanwendern 
und den genauen Blick auf ihre 
täglichen Herausforderungen. Mit neuen und bewährten Inhal-
ten, moderner Struktur und frischem Design soll unser Konzept 
die Faszination von Lackiertechnik noch besser umsetzen. Das 
bedeutet vor allem: Vielfalt in Themen und Farbgestaltung. Damit 
einher geht nach 17 Jahren der Abschied von purem Grün. Künf-
tig präsentieren wir Ihnen neueste Industrieanwendungen, inno-
vative Produkte und inspirierende Einblicke in die Arbeit von 
 In  stituten in von Ausgabe zu Ausgabe wechselnden Farbtönen. Der 
Titel mit dem großformatigen Foto symbolisiert den Anspruch von  
BESSER LACKIEREN, Ihr Schaufenster in die Welt der industri-
ellen Lackieranwendungen zu sein. Und wir hören noch genauer 
hin, was sich Lackanwender wünschen, auf welche Lösungen sie 
kommen und was Lieferanten anbieten. Wir sind davon überzeugt, 
dass gut gemachte Fachinformation durch nichts zu ersetzen ist. 
Deshalb laden wir Sie herzlich ein, unser frisches Angebot zum 
Netzwerken in der Zeitung, online oder bei unseren Veranstal-
tungen zu nutzen – und hoffen, dass Sie genauso begeistert sind 
wie unser Leserbeirat im Mai, als wir unsere Ideen und Entwürfe 
erstmals gezeigt haben.  Moe 

Zum Netzwerken:
franziska.moennig@vincentz.net

Dreidimensionale 
Oberflächen

Digital Lacquer Embossing ermöglicht holzähnliche Haptik

 JOLA HORSCHIG

Industriell hergestellte 
Möbel, Bodenbeläge und 
Türen bestehen heutzutage 

überwiegend aus Holzfaser-

digitalen Dekoren bedruckt 
und anschließend mit UV-Lack 
beschichtet werden. Großer 
Beliebtheit erfreuen sich dabei 
Maserungen unterschiedlichs-
ter Holzarten. Damit die Ober-

aussieht, sondern sich auch 
so anfühlt, erhält der Lack vor 
der Härtung mit Pressblechen 
oder Strukturzylindern eine 
holzähnliche Haptik. Diesem 
Prozess sind jedoch Grenzen 
gesetzt, denn Pressbleche und 
Strukturzylinder haben eine 

beginnt dasselbe Muster wie-
der von vorne. Die Dekore 
werden mittlerweile digital 
gedruckt, doch die analoge 
Strukturierung blockiert die 
damit verbundenen Produkti-
onsvorteile. 

Vor diesem Hintergrund hat 
der Maschinen- und Anlagen-
bauer Hymmen das Digital 
Lacquer Embossing entwickelt, 
ein innovatives digitales Ver-
fahren zur Strukturierung von 

-
den das Verfahren akzeptie-
ren, muss es unterschiedliche 
Kriterien erfüllen“, berichtet 
Dr. René Pankoke, geschäfts-
führender Gesellschafter und 
CEO von Hymmen. In Gesprä-
chen mit Kunden sowie in Ver-
suchen im unternehmenseige-
nen Technikum kristallisier-
ten sich u.a. folgende Aspekte 
heraus:

Strukturtiefe von 10-90 µm
Strukturverlauf synchron 
zum gedruckten Dekor

muss erhalten bleiben
Unterschiedliche Glanz-
grade
Tiefenstruktur wie im ech-
ten Holz

All diese Kriterien erfüllt das 
Digital Lacquer Embossing, 

denn hierbei wird in eine 
Schicht von nicht ausgehär-
tetem konventionellen Lack 
ein transparentes Medium 
gedruckt. Die dadurch ausge-
lösten physikalischen und che-
mischen Reaktionen verursa-
chen eine tiefe Struktur. „Eine 
Herausforderung bestand bei 
der Entwicklung des Verfah-
rens darin, dass der UV-Lack 
und die eingesetzte Flüssig-
keit zusammenpassen. Eine 
weitere war die positionssyn-
chrone Struktur zum Dekor. 
Beides ist uns gelungen“, freut 
sich Carsten Brinkmeyer, Lei-
ter der Sparte Sales Digital-
druck und Flüssigbeschich-
tung bei Hymmen.

Lackeigenschaften bleiben 
erhalten
Die Technologie kann in exis-
tierende Prozesse integriert 
werden und „das strukturge-
bende Medium verändert die 
Eigenschaften des Lacks nicht. 
Seine Härte, Haftung, Kratzfes-
tigkeit und chemische Resis-
tenz bleiben vollständig erhal-
ten“, erklärt Brinkmeyer. Das 
Verfahren ist mit den aktuell 
eingesetzten Lacken nutzbar, 
lässt sich industriell anwen-
den, eröffnet neue Design-
möglichkeiten und es erfüllt 
den Wunsch, dass die hapti-

Gestaltung entspricht. Lackie-
rereien bietet es einen neuen 

-
chenveredelung von Holzwerk-
stoffen. 
Die Vorstellung des Digi-
tal Lacquer Embossing ist 
bei Messepräsentationen auf 
großes Interesse gestoßen. 
Für anstehende Kundenver-
suche installiert der Maschi-
nen- und Anlagenbauer aktu-
ell eine komplette Versuchsli-
nie in seinem Technikum. 

Zum Netzwerken:
Hymmen GmbH Maschinen- 
und Anlagenbau, Bielefeld, 
Carsten Brinkmeyer,  
Tel. +49 521 5806-0,  
info@hymmen.com,  
www.hymmen.com

Digital Lacquer Embossing eröffnet neue Designmöglichkeiten und 
erfüllt den Wunsch, dass die haptische Oberfläche der optischen 
Gestaltung entspricht.  Foto/Grafik: Hymmen

Die Struktur verläuft synchron zum gedruckten Dekor – hier das 
Werkstück vor dem Durchlauf durch den UV-Trockner. 

Das transparente Medium löst physikalische und chemische 
 Reaktionen aus, die eine tiefe Struktur verursachen.
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Links Abb. 1.: Kaschieranlage 
,,CTK" mit einem Gummikalan­
der zum Kaschieren von Sonder­
folien wie z.B. Metallic- oder 
Strukturfolien im Hymmen-Werk 

Kaschieren de Luxe 
Kaschieranlagen von Hymmen: vielfältige Anwendungen für hochwertige Oberflächen 

Von Dr. Anke Pankoke* 
Preiswerte Folien auf oder 
um preiswerte Holzwerkstoff­
platten kleben - das gehört 
lange der Vergangenheit der
Kaschiertechnologie an. Heu­
te werden mit dem Kaschier­
verfahren hochwertige Werk­
stoffe für unterschiedlichste
Anwendungsfelder veredelt.
Einen Überblick über die ak­
tuellen Entwicklungen gibt
nachfolgend die Hymmen
GmbH Maschinen- und An­
lagenbau, Bielefeld, die über
jahrzehntelange Erfahrung in
der Technologie des Kaschie­
rens verfügt.

*Dr. Anke Pankoke ist als Head of Marke· 
ting / PR bei der Hymmen GmbH Maschi· 
nen· und Anlagenbau tätig 

Abb. 3.1/2/3: Exakte Lücken­
steuerung und hochdynamisches 
Schnittsystem zur Plattentren­
nung vor der Auslieferung durch 
Hymmen 

Unter Kaschieren (vgl. Laminieren) versteht 
man das Verbinden mehrerer Lagen gleicher 
oder verschiedener Materialien (teilweise Fo­
lien) mit Hilfe geeigneter Kaschiermittel 
(Lack, Leim, Wachs). Kaschiert wird, um ein 
Material zu schützen und/oder zu dekorieren 
und/oder eine Addierung günstiger Material­
eigenschaften zu erzielen, indem das Materi­
al auf oder unter eine Schicht mit den ge­
wünschten Eigenschaften aufgetragen oder 
zwischen zwei Schichten eingebracht wird. 
Findet die Verbindung mittels nassen Kleb­
stoffs statt, redet man von Nasskaschieren, 
analog wird die Verbindung mittels trockenen 
Klebstoffs Trockenkaschieren genannt. Ther-

mokaschieren liegt vor, wenn 
die Verbindung aufgrund 
Drucks oder Wärme stattfin­
det (lt. Wikipedia). 

Vielfältige Anwendungsfel­
der, technische Basisdaten 

Die Kasch iertechnologie 
kommt in verschiedenen 
Branchen der Dekorindustrie 
zum Einsatz. Hierzu gehören 
die Hersteller von Möbeln 
und Fußböden genauso wie 
Produzenten von Vollforma­
ten und Dekorplatten, Her­
steller von T ürdecks und von 
Baustoffen wie Gipsplatten, 
Mineralfaserplatten und 
Sperrholzplatten. Darüber hi­
naus gibt es zahlreiche Spe­
zialanwendungen für vielfäl­
tige Beschichtungsmateria­
lien. Beispiele hierfür sind 
thermoplastische Folien, 
Hochglanzfolien, Alu-Bleche 
und Metall icfol ien, Struktur­
folien, Schichtstoffe, Kunst-
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stoffplatten und andere Blattware ( Abb. 1 ). 
Beim Kaschieren werden üblicherweise Sub­
strate in den Breiten 1400, 1700, 2000, 2300 
und 2600 mm verarbeitet. Abhängig vom 
Verfahren werden die Anlagen mit einer Ge­
schwindigkeit von 20-35 m pro Minute oder 
sogar mit einer Geschwindigkeit von bis zu 
60 m pro Minute gefahren. Als Kleber kom­
men Weißleim/PVAC, Harnstoff-Formalde­
hydharze (UF) und Hotmelt in verschiedenen 
Arten zum Einsatz. Der Klebstoff wird mittels 
einer Schlitzdüse (Abb. 2) und/oder im Wal­
zenauftrag auf die Oberfläche gebracht. 
Durch das Walzenauftragswerk wird im we­
sentlichen Plattenmaterial gefahren. Bei der 
Schlitzdüsentechnik werden Papiere oder Fo­
lien mit Klebstoff benetzt. Hierbei sind Pa­
piergrammaturen ab 23 g/m2 verwendbar. Im 
Möbelbereich dominieren dabei heute mo­
derne Finishfolien auf Vorimprägnatbasis mit 
immer besseren Oberflächeneigenschaften 
und Strukturen, sowie thermoplastische De­
korfolien, die auch sehr schöne Hochglanz­
oberflächen erzeugen können. 
Die Kaschieranlagen von Hymmen sind in al­
len technischen Varianten im Einsatz. Insge­
samt hat das Unternehmen weltweit rund 
200 Anlagen verkauft. Die Kunden schätzen 
hierbei insbesondere die ausgesprochen hohe 
Oberflächenqualität, das rapportgenaue Ka­
schieren dank spezieller Kamera- und Steue­
rungssysteme mit Hilfe von Rastermarken so­
wie den schnellen Folienwechsel. Weitere 
Punkte sind die automatische Folienanbin-

1 04 1 LAMINAT-MAGAZIN 2017 ! 

dung bei Folienrollenwechsel 
und die geringen Folienver­
luste durch die exakte Lü­
ckensteuerung und das hoch­
dynamische Schnittsystem 
zur Plattentrennung (Abb. 3). 
Mit Hilfe eines Sensors zur 
Plattenerkennung können 
diese anschließend besäumt 
werden. 
Ein weiterer kostensparender 
Effekt entsteht durch die 
Möglichkeit, in den Anlagen 
des Bielefelder Unterneh­
mens Klebstoff auf Harnstoff­
harzbasis zu verwenden. 
Schließlich gelingt es dank 
der jahrzehntelangen Erfah­
rung von Hymmen mit Ver­
fahren in der Holzwerkstoff­
industrie, die Kaschieranla­
gen nahtlos in die Produkti-

Abb. 5.1/2/3: Classen kaschiert 
Rohplatten vor der Imprägnie­
rung, der dekorativen Beschich­
tung und dem Finishing 

onsprozesse der Hersteller zu 
integrieren oder aber diese 
sogar vollständig aus einer 
Hand umzusetzen. 

Praxisanwendungen im qua­
litativen Hochwertbereich 

So unterschiedlich die An­
wendungsfelder für die Ka­
schiertechnologie sind, so 
vielfältig sind auch die Bei­
spiele von Endprodukten. 
Die Verbindung außerge­
wöhnlicher Materialien ist ei­
nes der Einsatzfelder der Ka­
schiertechnologie, die zu 
qualitativ hochwertigen End­
produkten führt. Verschiede­
ne namhafte Unternehmen 
der Holzwerkstoffindustrie 
verwenden z.B. Sonderfolien 

zur Herstellung von modula­
ren Fußböden. 
Bei anderen Unternehmen ist 
die Kaschiertechnologie in­
zwischen zu einem unver­
zichtbaren Bestandteil des 
gesamten Produktionsprozes­
ses geworden. Hierzu wur­
den ganz individuelle Verfah­
ren entwickelt. Ein bewährter 
Prozess ist das von der 
W. Classen GmbH & Co. KG 
entwickelte, patentierte und 
am Standort Baruth einge­
setzte LLT-Verfahren (vgl. Sur­
face-Magazine 2011 und
2015). Hierbei befindet sich
der Kaschiervorgang ganz am
Anfang der Prozesskette,
wenn die Rohplatten mit ei­
nem nicht imprägnierten Pa­
pier beschichtet werden. Erst
nach der Verbindung des Pa­
piers mit der Rohplatte findet
die Flüssigimprägnierung auf
der Platte statt. Im Falle der
Verwendung von weißem Pa­
pier werden die Platten erst
noch im Single Pass mit der
Hymmen „Jupiter" Digital
Printing Line dekorativ be­
druckt, bevor das Finishing
stattfindet. So ist die Ka­
schiertechnologie bei der
Produktion des hochwertigen
Laminat-Fußbodens von
Classen nicht mehr wegzu­
denken (Abb. 5).

Ein anderes Beispiel dafür, 
wie das Kaschierprinzip für 
einen Produktionsprozess in 
der Holzwerkstoffindustrie 
verwendet wird, ist das „Ca­
lander Coating Inert" (CCl)­
Verfahren von Hymmen. 
Hierbei wird vorher aufgetra­
gener Decklack durch eine 
über einen Kalander geführte 
Folie unter Ausschluss von 
Sauerstoff ausgehärtet. Über 
die Oberflächenbeschaffen­
heit der Folie kann der 
Glanzgrad der ausgehärteten 
Oberfläche individuell ge­
staltet werden: Von Spiegel­
hochglanz bis supermatt. Die 
Folie kann nach der Aushär­
tung wieder aufgerollt wer­
den. Oder aber sie verbleibt 
als Schutzfolie auf dem ferti­
gen Werkstück (Abb. 6). 
Wie die Beispiele zeigen, 
bietet das Kaschierverfahren 
vielfältige Einsatzmögl ichkei­
ten für qualitativ sehr hoch­
wertige Endprodukte. Einer­
seits durch den Einsatz hoch­
wertiger Materialien, die im 
Rahmen des Kaschierprozes­
ses verbunden werden. An­
dererseits durch die Integrati­
on des Kaschierprozesses als 
Teil komplexer Herstellver­
fahren in der Fußboden- und 
Möbelplattenindustrie. Nähe­
res:www.Hymmen.com 

Abb. 6.1/2: Die „Calander Coating lntert" (CCl)-Anlage 
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Mit Hilfe eines Sensors zur 
Plattenerkennung können 
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werden. 
Ein weiterer kostensparender 
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des Bielefelder Unterneh­
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Abb. 6.1/2: Die „Calander Coating lntert" (CCl)-Anlage „Calander Coating Inert“
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Passende Oberflächen-
optik und -haptik

Der Maschinenhersteller Hymmen aus Bielefeld präsentierte auf der 
Ligna unter anderem die neu entwickelte Hochglanztechnologie im 
Bereich Doppelbandpressen, das Calander Coating Inert (CCI), die 
Digitaldruckanlage für bis zu 3 mm Kantenbänder sowie das Digital 
Lacquer Embossing. Alle diese Technologien ermöglichen es, in al-
ternativen Verfahren die Haptik der Oberflächenoptik entsprechend 
anzupassen – und dies absolut naturgetreu, versichert man beim 
Hersteller.

Als bekannter Maschinen- und Anlagenbauer verzichtete Hym-
men erstmalig darauf, Maschinen abzubilden. Im Mittelpunkt stand 
das Ergebnis der Verarbeitungstechnologie. Dies konnten die Messe-
besucher unter anderem anhand einer strukturierten Oberfläche mit 
Holzoptik testen.

In den Fußboden, die Wandverkleidung oder die Tisch- und Mö-
beloberflächen im Hymmen-Messestand eingebaut, bestanden die 
Oberflächen den Praxistest. Darüber hinaus präsentierte der Herstel-
ler alle technischen Details der Maschinen und Anlagen. 

Der Hersteller war mit den Ligna-Kontakten zufrieden. Bei mehr 
als 220 qualifizierten Messebesuchsberichten hätten sich bereits ei-
nige konkrete Projektgespräche ergeben, informiert man bei Hym-
men. Mit dem neuen Konzept des Standbaues – weg von Live-Ma-
schinen-Demonstration hin zu Kommunikation und Come-together, 
unterstützt durch Multimedia-Präsentationen – war man zufrieden. 
 //

Hymmen präsentierte auf der Ligna Verarbeitungstechnologien zur Herstel-
lung optisch und haptisch authentischer Oberflächen
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Brandschutzplatte  
für den Innenausbau

Nach jahrelanger Forschung entwickelte Europlac aus Tettnang/DE 
mit Fireplac Indewo eine dekorative Brandschutzplatte, welche die 
Brandschutzklasse A2-s1, d0 gemäß EN 13501 erfüllt. Anwendung 
findet diese Platte bei Wand- und Deckenverkleidungen sowie im 
Möbelbau. 

Der Hybridwerkstoff besteht aus einer nicht brennbaren Mineral-
stoffplatte, auf welche eine Edelholzschicht gepresst wird. Mittels Di-
gitaldrucktechnik bringt man anschließend eine neuartige dekora-
tive Schicht auf. So sind jede gewünschte Optik und Haptik lieferbar. 
Für die Edelholzlagen kann man bei Europlac alle handelsüblichen 
Holzarten verarbeiten. Das Unternehmen bietet diverse sägeraue so-
wie faserraue und gebürstete Oberflächen, die unterschiedlich be-
handelt werden können, an. Bei den Lackierungen sind mehrere 
Glanzgrade erhältlich. Darüber hinaus liefert man auf Wunsch das 
passende Kantenmaterial.

Neben der Brandbeständigkeit stellt die Formatvielfalt laut Unter-
nehmensangaben einen weiteren Vorteil dar. So sind Längen bis 
3,6 m und Breiten bis 1,85 m lieferbar. //
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Die Brandschutzplatte Fireplac Indewo ist mit verschiedenen Oberflächen, wie 
der „sonnenverbrannten“ Alm-Fichtenoptik, erhältlich
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40 Jahre,  
40 Projekte
Bodenhersteller Parador, Coesfeld/DE, feiert 
sein 40-jähriges Bestehen. Anlässlich des run-
den Geburtstags sponsert das Unternehmen 
40 Fußböden im Wert von 4000 €. Familien, 
Vereine, Start-up- Unternehmen oder Künst-
ler – alle, die  Böden für ihre Räumlichkeiten 
benötigen und mit ihrer Geschichte überzeu-
gen –, können sich direkt bei Parador oder 
teilnehmenden  Händlern bewerben. Händler 
werden als wichtige Partner gesehen und sol-
len von den Aktionen ebenfalls profitieren. 
„Wir sind gespannt auf die Bewerbungen und 
freuen uns auf die Projekte, die wir unterstüt-
zen werden. Es ist uns wichtig, unsere Partner 
aktiv miteinzubeziehen. Wir unterstützen 
den Handel mit Promotionsmaterial und be-
werben die Kampagne in Zeitschriften und 
Social- Media“, erklärt Birgit Kunth, Marketing-
leiterin bei Parador.

Seit der Gründung vor 40 Jahren hat 
sich Parador zu einem wichtigen Hersteller 
von Systemen für die Boden- und Wandge-
staltung entwickelt. Das Produktprogramm 
umfasst Laminatfußböden, Parkett, Paneele, 
elastische sowie textile Bodenbeläge, die am 
deutschen Stammsitz sowie am österreichi-
schen Standort Güssing gefertigt werden. Seit 

zwei Jahren wächst das Unternehmen wieder 
und rechnet 2016 mit einem Jahresumsatz 
von über 140 Mio. €.

Neu eingeführte Produkte, wie Vinylbö-
den, wurden vom Markt gut angenommen. 
Für sein Produktdesign wurde das Unterneh-
men in den vergangenen Jahren mit einigen 
Preisen ausgezeichnet. Parador bekennt sich 
aber auch zum verantwortlichen Umgang 
mit natürlichen Ressourcen und ist seit 2011 
Partner der Stiftung „Plant-for-the-Planet“, die 
sich weltweit für Aufforstung und Klimage-
rechtigkeit einsetzt. 

„Wir schmieden ein Zukunftsbündnis zur 
Stärkung unserer Marke und unserer Part-
ner. Dabei arbeiten wir an mehreren Hand-
lungsfeldern: an der Schnittstelle zu unseren 
Handelspartnern und ihren Kunden, an ver-
besserten internen Abläufen, an der Weiter-
entwicklung unseres Produktportfolios und 
am Ausbau zukunftsfähiger Geschäftsmo-
delle“, so Lubert Winnecken, Vorsitzender 
der Geschäftsführung. Mit der Nord Holding, 
Hannover/DE, als Investor hofft er, das Wachs-
tumsprogramm erfolgreich umsetzen zu 
können. Die Nord Holding, eine der ältesten 
Beteiligungsgesellschaften Deutschlands, die 
langfristig in mittelständische Unternehmen 
investiert, übernahm Parador Anfang Oktober 
von der Hüls-Gruppe. l

Natürlichkeit, Harmonie 
und Variantenreichtum
Die Gestaltungsmöglichkeiten bei Holzde-
koren sind noch lange nicht ausgeschöpft. 
Kaindl, Wals bei Salzburg, setzt mit seiner 
Fußbodenkollektion immer wieder neue 
Akzente. Das Dekorkonzept Endgrain ist mit 
Stirnholzelementen durchsetzt und spielt 
mit der natürlichen Struktur des Holzes – von 
allen Seiten. Endgrain nutzt die Vorteile der 
 Designentwicklung bei Laminatfußböden 
und zeigt laut Kaindl dem Echtholzbereich 
seine Grenzen auf. Die Stirnholzelemente 
vermitteln eine Lebendigkeit indem sie alle 
Facetten der Holzstruktur zeigen.

Kaindls „3in1“ wurde bereits 2015 vor-
gestellt und nun um neue Muster erwei-
tert – etwa Kiefer in Altholzoptik und eine 
synchrone Oberfläche. Drei Breiten sind in ei-
nem Dielenformat vereint, was zu einer unge-
wohnten Struktur und Ästhetik führt.

Das klassische Fischgrätmuster wird eben-
falls neu interpretiert. Es findet sich auf Böden 
alter Villen, Herrenhäuser oder großbürgerli-
cher Wohnungen und steht für einen Hauch 
von Luxus, aber auch häusliche Harmonie. Die 
Linie Fishbone greift den Klassiker wieder auf 
und kombiniert das „Schiefe mit dem Schrä-
gen“ in moderner Form. l

Digitaldruck am Bodensektor etabliert
Der Digitaldruck für dekorative Oberflächen ist aus der Holzwerk-
stoffindustrie nicht mehr wegzudenken. Hymmen hat sich mit seinen 
industriellen Digitaldruckanlagen als Marktführer etabliert. 

Es werden im Jahr etwa 30 Mio. m2 Fußboden mit Hymmen-An-
lagen digital bedruckt – Tendenz steigend. Grund hierfür ist, dass die 
Single Pass-Technologie von Hymmen den individuellen Kundenbe-
dürfnissen entgegenkommt. Direktdruck auf Platte, Druck auf Papier 
oder Folie zur Weiterverarbeitung in Pressen oder Kaschieranlagen, 
Druck vor dem Sägen und Profilieren oder hinterher, in den Breiten von 
230 bis 2.100 mm – alles ist möglich. Neue Technologien und Materi-
alien werden kontinuierlich entwickelt, wie das Digital Liquid Lacquer 
Embossing. Hierbei wird in den noch nicht ganz ausgehärteten Lack 
hinein gedruckt, wodurch der digitale Strukturdruck erstmalig indus-
trietauglich ist.   
 www.hymmen.com

22 BODEN | Special 2017

BODEN KURZMELDUNGEN

Dinner mit olympischem Feeling
Direkt zwischen Londons Zentralbahnhöfen King’s Cross und St Pancras 
sticht der Backsteinbau im viktorianischen Stil unmittelbar ins Auge: 
Das Gebäude gilt als erste zweckmäßig geplante Turnhalle Großbritan-
niens. Kurz nach Fertigstellung zählte es zu den insgesamt drei Aus-
tragungsorten der British Olympics, die 1866 in London stattfanden. 
2013 erhielt das Architekturbüro Allies and Morrison den Auftrag zur 
Umwandlung und Instandsetzung des seit 1975 denkmalgeschützten 
Gebäudes. Entstanden ist ein Gastronomiekomplex, der nicht nur mit 
der behutsamen Fassadensanierung und Namensgebung „German 
Gymnasium“ an die Geschichte des Bauwerks anknüpft. Auch das Kon-
zept für den Innenraum aus der Feder von Conran and Partners greift 
den ursprünglichen Charakter auf. Nach dem Rückbau der Geschoss-
decke wurde die ursprünglich umlaufende Zuschauergalerie wieder-
hergestellt. Die Dachkonstruktion mit ihren tragenden Rundbögen 
aus geschichtetem Massivholz, eingespannt in gusseiserne Halterun-
gen aus dem 19. Jahrhundert, entfaltet ihre volle Wirkung. Die neue 
Galerie mit Doppeltreppe zum Erdgeschoss bringt die Decke und den 
Venture Plank-Parkettboden in Walnussoptik des Fußbodenherstellers 
 Havwoods ein visuelles Gleichgewicht. 

Neben den ästhetischen Kriterien spielten vor allem die Material- 
und Verarbeitungseigenschaften des Parketts eine zentrale Rolle bei 
der Wahl des Parkettbodens von Havwoods. Die extreme Belastbarkeit 
und Langlebigkeit der Serie Venture Plank werden den hohen Anforde-
rungen der Gastronomie gerecht, die von hoher Besucherfrequenz und 
permanentem Pflege- und Reinigungsbedarf geprägt sind. Das einge-
setzte Venture Plank-Modell Salvo Prime hat eine robuste Mehrschicht-
konstruktion. Die mit Birkensperrholz hinterlegte Hartholzoberfläche 
aus Eichenholz ist mit einem speziellen Räucherverfahren und einem 
UV-gehärteten Hartwachsöl veredelt.  l
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MEINUNGSBÖRSE
Gebühren für Barzahlungen

Vivien Tharun

Es ist schon eine Frechheit:
Wer mit Geld bezahlt, soll

dafür Geld zahlen. Die Stadt
Düsseldorf nimmt einen Euro
Gebühr, wenn jemand die
Rechnung für einen neuen
Personalausweis bar begleicht.

Das ursprüngliche und ge-
setzliche Zahlungsmittel muss
weiterhin kostenfrei akzep-
tiert werden. Wer einen Han-
del führt, lässt sich auf dieses
Geschäft, Ware gegen Bares,
nun einmal ein. Das funktio-
nierte seit zwei-, dreitausend
Jahren einwandfrei. Dass nun
laut Handel dieser Zahlungs-
verkehr auf einmal teuer sein

soll, stellt den Wert des Gel-
des an sich in Frage, denn so
werden Einnahmen als Last
gesehen. Manche Kunden zie-
hen Münzen und Scheine vor,
weil sie so anonym bleiben und
ihr Kaufverhalten nicht per-
sonalisiert gespeichert wird.
Mit Karte oder über den NFC-
Chip im Smartphone zu zah-
len, ist für den praktisch, der
nicht gerne ein schweres
Portemonnaie mitschleppt,
doch wer es nicht digital mag,
sollte auch weiterhin ohne Ex-
trakosten bar zahlen dürfen.

vivien.tharun@
ihr-kommentar.de

In Hannover präsentieren sich mehr als 20 Unternehmen aus der Region,
die den Naturstoff bearbeiten. Sie setzen auf Automatisierung und selbstständige Regulierung durch Roboter

Von Katharina Georgi und
Martin Krause

¥ Hannover. Volle Auftrags-
bücher und ein Bekenntnis zur
Region: Wer mit Holz arbei-
tet, kommt an Unternehmen
aus Ostwestfalen-Lippe nicht
vorbei. Die wiederum arbei-
ten oft Hand in Hand und wis-
sen sich als Kollegen zu schät-
zen, die verschiedene Nischen
besetzen. Immer öfter im Ein-
satz sind Kollegen mit künst-
licher Intelligenz.

„Robotik ist für uns ein
wichtiges Thema“, sagt And-
reas Bischoff, Geschäftsführer
bei IMA Klessmann. Das Lüb-
becker Unternehmen präsen-
tiert sich in diesem Jahr zu-
sammen mit der Schelling-
Gruppe, die seit dem Herbst
2015 neuer Eigentümer ist. Zu
der Zeit habe man auch aktiv
angefangen, sich mit dem
Thema Robotik zu beschäfti-
gen. „Heute stehen fast 20 im
Feld“, sagt Bischoff. So ziem-
lich „bei Null“ habe man bei
dem Thema anfangen müs-
sen. Mittlerweile aber sind gut
10 der gut 950 Mitarbeiter in
Deutschland allein mit diesem
Thema beschäftigt.

In Konkurrenz geht IMA
auch mit Software-Unterneh-
men, von denen sie bisher bei-
spielsweise Gerätesteuerungen
eingekauft hat. Auch dieses
Segment ist Neuland für das
Unternehmen. IMA soll mit
den beiden neuen Bereichen als
„technologischer Marktfüh-
rer“ neu positioniert werden,
sagt Dirk Niebur, Projektlei-
ter für Robotik. Am Ende, so
Bischoff, sei das aber kein Ver-
drängungswettbewerb. „Da
halten wir Ostwestfalen zu-
sammen“, sagt er. Vielmehr sei
die Zusammenarbeit in der
Region „eine Riesenchance“.

Unternehmen wie Hütten-
hölscher Maschinenbau aus
Verl, die sich mit neuem Mar-
kenauftritt präsentierten, sei-
en weiterhin unverzichtbar.
Denn die Verler Kollegen ha-
ben mehr Erfahrung auf dem
Gebiet der Robotik und in-
tegrieren ihre intelligenten
Automaten in die Fertigungs-
maschinen der Nachbarn. Auf
ihrem Messestand zeigen Hüt-
tenhölschers einen Roboter,
der die Bohrungen zueinan-
der vermisst und darüber die
Setzposition korrigiert – Prä-
zisionsarbeit.

„Sondermaschinenbau“ ist
das Geschäft des Familienun-
ternehmens (150 Mitarbei-
ter). Die meisten Kunden

stammen aus Ostwestfalen –
„und das finden wir gut so“,
sagt Andrea Hüttenhölscher,
Marketingexpertin im Unter-
nehmen. Der Exportanteil liegt
bei gut zehn Prozent – vor al-
lem ins europäische Ausland.

Neben seinem Roboter zeigt
der Familienbetrieb, seine
Kernkompetenz: Eine Vor-
montagepresse für Korpusse,
die sowohl Ober- als auch Un-
terschränke produziert. „Frü-
her war das ein Entweder-
Oder“, erklärt Geschäftsfüh-
rer Daniel Hüttenhölscher.
Heute können beide Linien auf
einer Maschine gefertigt wer-
den. Entwickelt wurde die Ma-
schine für und mit Nobilia. Mit

ihrem Konzept sind die Hüt-
tenhölschers so erfolgreich,
dass der Umsatz des Unter-
nehmens stetig wächst.

Mit neuem Selbstbewusst-
sein präsentiert sich in Han-
nover die Bielefelder Hym-
men GmbH. Die innovative
Veredelungs-Technologie
„Digital Lacquer Embossing“
zum Beispiel sorge dafür, dass
das Gefühl beim Anfassen ei-
ner Oberfläche auch ihrer Op-
tik entspreche.

„Wenn Holzflächen eine
Maserung oder Unebenheiten
zeigen, dann muss das auch zu
spüren sein“, erklärt Hym-
men-Sprecherin Anke Panko-
ke. Die Bielefelder zeigen zu-

dem eine eigenständige Digi-
taldruckanlage für bis zu drei
Millimeter starke Kantenbän-
der und eine neue Hochglanz-
technologie für Doppelband-
pressen.

Mit dem Verlauf des Ge-
schäftsjahres 2016 sei sie zu-
frieden, so Pankoke. Der Um-
satz von 41 Millionen Euro ha-
be die Erwartungen über-
schritten. Die Zahl der Mit-
arbeiter belief sich auf 180 und
soll in diesem Jahr – ebenso
wie der Umsatz – leicht stei-
gen. Die Auftragsbücher sei-
en für dieses Jahr schon voll,
und zahlreiche Projekte für das
kommende Jahr abgeschlos-
sen oder in Bearbeitung.

Geschäftsführer Andreas Bischoff vor einer automatisierten, verketteten Losgröße-1-Anlage.

Hymmen setzt, wie der Konkurrent Wemhöner
aus Herford, auf Digitaldruck. FOTOS: FRANK-MICHAEL KIEL-STEINKAMP

Die Messe
¥ Die Ligna Hannover
ist die Weltmesse für
die Forstwirtschaft &
Holzwirtschaft. Mehr
als 1.550 Aussteller aus
über 40 Ländern prä-
sentieren ihre Produkte
und Dienstleistungen
rund um die Forst-
und Holzbranche. Da-
zu gehören auch eine
Reihe von Maschinen-
bauern aus Ostwestfa-
len-Lippe, die die Mö-
belbranche beliefern.
Die Messe läuft noch
bis Donnerstag.

Geschäftsführer Daniel Hüttenhölscher zeigt einen Robo-
ter, der bis zu 32 verschiedene Klappenbeschläge unterscheiden kann.

¥ Brüssel (rtr). Die Freigabe neuer Kredite für Griechenland ver-
zögert sich weiter, da sich die Finanzminister der Euro-Staaten
nicht auf neue Hilfszusagen für das pleitebedrohte Land einigen
konnten. Eurogruppen-Chef Jeroen Dijsselbloem und Bundes-
finanzminister Wolfgang Schäuble machten auch erneut deut-
lich, dass über konkrete Entlastungen erst am Ende des laufen-
den Hilfsprogramms im Sommer 2018 entschieden werden soll.

¥ Ulm (dpa). Nach langem juristischem Tauziehen hat das
Landgericht Ulm die Schweizer Bank Sarasin zu Schadenersatz
in Höhe von 45 Millionen Euro für Drogerie-Unternehmer Er-
win Müller verurteilt. Das Gericht bestätigte die Forderung des
84-Jährigen, für Verluste durch falsche Beratung bei Investitio-
nen in den riskanten Luxemburger Sheridan-Fonds entschädigt
zu werden. Die Bank soll auch die Kosten des Streits tragen.

¥ Berlin (AFP). 1,2 Milliarden Euro für Produkte aus fairem Han-
del – nie zuvor haben Verbraucher in Deutschland mehr Geld
für Waren mit Fairtrade-Siegel ausgegeben als 2016. Der Um-
satz stieg insgesamt um 18 Prozent, wie der Dachverband Trans-
Fair mitteilte. Pro Kopf zahlten Verbraucher 2016 demnach mehr
als 13 Euro für Fairtrade-Produkte wie Bananen oder Kaffee.
Vor allem der Absatz von fair gehandeltem Kakao stieg kräftig.

Steigendes Engagement
sorgt für 20.000 neue Jobs

¥ Frankfurt (dpa). Deutsch-
land zählt einer Studie zufolge
zu den Top-Adressen für aus-
ländische Investoren in Eu-
ropa. Im vergangenen Jahr in-
vestierten Unternehmen aus
anderen Ländern in insgesamt
1.063 Projekte hierzulan-
de. Das war ein Rekordwert
und ein Zuwachs von 12 Pro-
zent gegenüber dem Vorjahr,
geht aus einer Untersuchung
des Beratungsunternehmens
EY hervor. Knapp 20.000 neue
Jobs seien so entstanden.

Spitzenreiter war aber
Großbritannien mit 1.144
Projekten (plus 7 Prozent) –
trotz des Brexit-Votums im
vergangenen Juni.

Das Vereinigte Königreich
profitiere vor allem von ame-
rikanischen Firmen, die das

Land traditionell in Europa
bevorzugten, hieß es in der
Studie. Im Zuge des von Lon-
don angestrebten „harten“
Brexits stünden die Chancen
aber gut, „dass Deutschland in
diesemJahrGroßbritannienals
Top-Investitionsziel Europas
ablösen wird“, schätzt Hubert
Barth, Vorsitzender der deut-
schen EY-Geschäftsführung.

Zugleich investierten um-
gekehrt deutsche Firmen kräf-
tig in Europa – bevorzugt in
Frankreich, Großbritannien
und Polen. Fast 48.000 neue
Arbeitsplätze seien dadurch
2016 geschaffen worden. „Eu-
ropa profitiert derzeit erheb-
lich von der Wirtschaftskraft
Deutschlands und der Inves-
titionsbereitschaft deutscher
Unternehmen“, so Barth.

Die Prüfkapazitäten für die Entwicklung neuer Landmaschinen sollen
nicht nur erweitert, sondern auch unabhängiger von Erntezeitfenstern werden

¥ Harsewinkel (nico). Das
Signal in Richtung Zukunft
und Bekenntnis zum Standort
Harsewinkel ist 15 Millionen
Euro schwer – diese Summe
investiert das Unternehmen
Claas in ein modernes Test-
und Prüfzentrum, dessen
Grundstein gestern gelegt
wurde. Wenn die Arbeiten im
Herbst 2018 abgeschlossen
sind, sollen dort auf 8.000
Quadratmetern Komponen-
ten von Mähdreschern, Feld-
häckslern und Traktoren ge-
prüft werden. „Die Prüfungen
werden damit unabhängiger
von den Erntezeitfenstern“,
erklärte Oliver Westphal, Lei-
ter Validierung bei Claas.

Für Aufsichtsratschefin Ca-
thrina Claas-Mühlhäuser geht
mit dem Projekt ein Wunsch
in Erfüllung, der schon lange
ganz oben auf ihrer Liste stand.
„Es geht um die Zuverlässig-
keit unserer Produkte und da-
mit um die Zukunftsfähigkeit

des Unternehmens“, sagte sie
bei der Grundsteinlegung.
„Unsere Produkte werden im-
mer komplexer – einfach was
zusammenbauen wie früher,
das geht heute nicht mehr.“

In den Prüfzentrum kön-
nen die unterschiedlichen Be-
dingungen, unter denen die

Landmaschinen aus Harse-
winkel auf Feldern in der gan-
zen Welt im Einsatz sind, si-
muliert und beliebig oft wie-
derholt werden. Etwa die Hälf-
te der Nutzfläche soll für Mon-
tage, Labore und die eigentli-
chen Prüfungen genutzt wer-
den, daran angrenzend sind

moderne Arbeitsplätze für
rund 200 Versuchsingenieure
und Entwickler geplant. Un-
ter Laborbedingungen sollen
sowohl Leistungsfähigkeit wie
auch Zuverlässigkeit der Ma-
schinen frühzeitiger im Ent-
wicklungsprozess beurteilt
werden. „Es geht um die Ver-
meidung von Fehlern in Se-
rie“, erklärte Cathrina Claas-
Mühlhäuser. „Bei unseren
Tests werden wir mit den Ma-
schinen natürlich trotzdem
weiterhin auch ins Feld fah-
ren“, ergänzte Michael Koh-
lem, Leiter Forschung und
Entwicklung bei Claas.

Technisch auf dem neu-
esten Stand, werden bei der
Prüfung von Antriebskompo-
nente anstelle von Dieselmo-
toren 300 Kilowatt starke
Elektroantriebe zum Einsatz
kommen. Auch energietech-
nisch soll das neue Gebäude
nachhaltigen Standards ent-
sprechen.

Reinhold Claas (v. l.), Cathrina Claas-Mühl-
häuser und Bauleiter Dominic Thiemann. FOTO: NICOLE HILLE-PRIEBE

(78), Ex-Finanz-
minister, soll die Vorkehrun-
gen von Airbus gegen Kor-
ruption überprüfen. Europas
größter Flugzeugbauer er-
nannte ein unabhängiges Be-
ratergremium, dem neben
Waigel die französische Ex-
Europaministerin Noelle Le-
noir und der britische Ober-
hausabgeordnete David Gold
angehören. FOTO: IMAGO

(50), Deut-
sche-Börse-Chef, könnte einer
Anklage wegen des Verdachts
des Insiderhandels entgehen.
Sein Anwalt verhandelt über
eine Einstellung des Verfah-
rens, heißt es. Es gibt den Ver-
dacht,dassKengeterAktiender
Deutschen Börse im Wissen
um eine bevorstehende Über-
nahme der London Stock Ex-
change gekauft hat. FOTO: AFP

PERSÖNLICH

¥ Stuttgart (dpa). Die Frau des
früheren Drogeriemarktchefs
Anton Schlecker kommt im
Stuttgarter Strafprozess um die
Insolvenz der Kette vermut-
lich glimpflich davon. In dem
Verfahren gegen die Schle-
cker-Familie machte der Vor-
sitzende Richter deutlich, dass
der Vorwurf der Beihilfe
zum Bankrott gegen Christa
Schlecker auf Basis der bishe-
rigen Zeugenaussagen nicht zu
beweisen sei. Er verwies auf das
Prinzip, im Zweifel für den
Angeklagten zu entscheiden –
die Einstellung des Verfahrens
sei eine Option. Die Staats-
anwaltschaft lehnt das ab.

Die Drogeriemarkt-Kette
ging 2012 in die Pleite, Zehn-
tausende Mitarbeiter verloren
ihre Jobs. Die Anklage wirft
Anton Schlecker vor, Vermö-
genswerte von mehr als 25
Millionen Euro an seine Fa-
milie verschoben zu haben.

Wirtschaft DIENSTAG
23. MAI 2017
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Praxistest für Oberflächen: Am Hymmen-Stand können die 
Besucher die Qualität der hergestellten Produkte „erfühlen“.



43



44



45



Pressemitteilung (INPRINT 2017-Nachbericht)

10 Jahre industrieller Digitaldruck: Hymmen präsentierte sich auf der INPRINT 
2017 als etablierter Innovationsführer 

Bielefeld, 04.12.2017 – Zum vierten Mal trafen sich die Experten im industriellen Digitaldruck an-lässlich der INPRINT 
2017. Diesmal waren es rund 3.000 Industrieexperten, Erfinder, Integratoren sowie Produktionsspezialisten aus einer gro-
ßen Bandbreite von Industriebereichen, die in München zusammenkamen. Wie bei den letzten Messen auch war Hymmen 
wieder mit von der Partie und präsentierte sich professionell auf einem der insgesamt 153 Messestände. 

„Wir waren wir mit der Zahl und Qualität der Gespräche auf dieser INPRINT in München sehr zu-frieden,“ fasst Dr. René 
Pankoke, geschäftsführender Gesellschafter von Hymmen, das Messeer-gebnis zusammen. Mehr als 60 qualifizierte Kon-
takte bieten einen vielversprechenden Ausblick auf neue Anlagenprojekte. Die diesjährige INPRINT war deutlich besser für 
Hymmen als die vor einem Jahr in Mailand: Aus 18 verschiedenen Ländern kamen die Geschäftspartner, 2/3 davon aus Mit-
tel- und Osteuropa. Ganz offensichtlich sind dies die Regionen, die im industriellen Digitaldruck Techno-logieführer sind.

Hymmen konnte auf der Messe seine Besucher anschaulich einen Abriss seiner 10 Jahre Erfah-rung im industriellen Sing-
le Pass Digitaldruck geben. Zu den Meilensteinen der Entwicklungen von Hymmen im industriellen Digitaldruck gehören
-die erste Single Pass Digitaldruckanlage in Breite 2.100 mm weltweit
-Digitaler Kantendruck für Kunststoffkanten bis 4 mm Dicke
-Digital Lacquer Embossing
-.über 40 Mio qm/Jahr Fußboden von Hymmen-Anlagen pro Jahr digital bedruckt 
-.Einhalten höchster Qualitätsstandards im Bereich dekorative Oberflächenbeschichtungen
-.Einfache Integration des Digitaldrucks durch exzellente Prozess- und Verfahrenskenntnis
-UV-Hybrid-Tinte für den Einsatz mit Melaminverpressung

Stets getrieben von der richtungsweisenden Weiterentwicklung der innovativen Technologie kann Hymmen inzwischen 
mit 36 verkauften Anlagen aufwarten und hat sich als Marktführer etabliert. Inzwischen hat die überwiegende Zahl der 
großen weltweiten Holzwerkstoffhersteller Hymmen-Digitaldruckanlagen in ihre Produktion integriert. Allein drei davon 
sind der jüngst entwickelten Digi-taldruckanlage JPT-WS für den Digitaldruck auf Kantenband zuzurechnen.
Seien es Laminate (CPL/HPL), Fußböden, Küchenarbeitsplatten, Möbel, Küchenfronten, Fußleisten, Kantenbänder (ABS, 
PVC, PP), Dekorpapier und Finishfolien oder andere Anwendungen im Bauge-werbe wie Fassadenelemente sowie Türen 
und Tore – überall kommt der Digitaldruck von Hymmen zum Einsatz. Und dies nicht nur was die Optik betrifft. Mit Hilfe 
des Digital Lacquer Embossing (DLE) wird jetzt sogar die Haptik digital gedruckt. 
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Hymmen präsentierte vielfältige 
Anwendungen seiner innovativen  
Digitaldruckanlagen auf dem  
Messestand auf der INPRINT 2017.
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Double Belt Presses

Multi Opening Presses

Laminating Lines

Lacquering and Direct Printing Lines

Industrial Digital Printing Lines

Process Automation

Service

Hymmen GmbH 
Maschinen- und Anlagenbau  
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D-33613 Bielefeld
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