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Foreword

Dear Business Partners
and Colleagues,

We can look back on various positive developments that took place at Hymmen in
2016. This press review summarizes the key aspects.

Employing 180 members of staff, the traditional company Hymmen managed to
generate more than its target turnover of 35 million Euro in 2016. The order situa-
tion for the upcoming financial year is very satisfactory too; more than 80% of the
target orders for 2017 have already been accepted.

In 2016, we made three major changes. Firstly, the portfolio was streamlined by
means of discontinuing the short cycle press business. Secondly, staff capacities
were significantly adapted, with everyone now working at our main site in Theo-
dor-Hymmen-Strasse, Bielefeld, and in our pilot plant in Rédinghausen. Thirdly, we
streamlined and shortened internal processes, especially the parts logistics as part
of our realignment process. Both the organization and the functional allocation of
room and hall space were optimized.

That way, in the past year we were once again able to develop, install, deliver and
commission our product portfolio consisting of double belt presses, multi opening
presses, digital printing lines, laminating lines, liquid coating lines and the special
calander coating inert line for our customers in the usual high-quality designs.

With regard to our new developments, we are satisfied that the newly developed
high-gloss technology in the double belt press sector has established itself on the
market. Key innovations in digital printing are the completely new digital printing
line for edge banding material measuring up to 3 mm thick and digital textured
printing in response to customers' clear need for the feel of a surface to corres-
pond to its look.

Hymmen has strengthened by complementing its proven product portfolio with
the latest new developments and is confident that the new 2017 financial year is
off to a good start. We look forward to completing new joint projects with you!

Kind regards,

g

Dr. René Pankoke
Vorsitzender der Geschaftsfiihrung/CEQ

Thomas Eikelmann
Geschéaftsfihrer/CTO




Vorwort

Liebe Geschaftspartnerinnen und Geschéaftspartner,
liebe Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,

im Jahre 2016 kdnnen wir auf positive Entwicklungen im Hause Hymmen zuriick
blicken. Der vorliegende Pressespiegel fasst die wesentlichen Aspekte zusammen.

Mit 180 Mitarbeitern hat das Traditionsunternehmen Hymmen in 2016 die ange-
strebte Betriebsleistung in Héhe von 35 Mio. Euro tbertroffen. Auch die Auftrags-
lage flir das kommende Geschaftsjahr ist sehr zufriedenstellend. Mehr als 80% der
angestrebten Auftrage flir 2017 wurden bereits abgeschlossen.

Drei Dinge haben wir in 2016 gravierend gedndert: Erstens wurde eine Portfolio-
bereinigung durch das Einstellen des Kurztaktpressen-Geschéaftes erreicht. Zwei-
tens fand eine deutliche Kapazitdtsanpassung bei den Mitarbeitern statt, die nun
alle am Kernstandort in der Theodor-Hymmen-StraBe in Bielefeld und in unserem
Technikum in Rdédinghausen arbeiten. Drittens haben wir im Zuge der Neuauf-
stellung die internen Prozesse, insbesondere die Teilelogistik, verschlankt und ver-
kiirzt. Die Organisation und die funktionelle Aufteilung der Raum- und Hallenbe-
legung wurden optimiert.

So konnten wir im vergangenen Jahr wieder unser Produktportfolio aus Doppel-
bandpressen, Mehretagenpressen, Digitaldruckanlagen, Kaschieranlagen, Fliissig-
beschichtungsanlagen und dem speziellen Calander Coating Inert in gewohnt
hochqualitativer Ausflihrung unseren Kunden entwickeln, montieren, ausliefern
und in Betrieb nehmen.

Hinsichtlich unserer Neuentwicklungen stellten wir zufrieden fest, dass sich im
Bereich Doppelbandpressen die neu entwickelte Hochglanztechnologie am Markt
durchgesetzt hat. Wesentliche Innovationen im Digitaldruck sind die komplett
neue Digitaldruckanlage fir bis zu 3mm starke Kantenbdnder und der digitale
Strukturdruck als Antwort auf das klare Bedirfnis der Kunden, dass die Haptik
einer Oberflache der Optik entsprechen muss.

Hymmen ist gestarkt und zuversichtlich mit seinem bewahrten Produktportfolio
ergdnzt durch die jlngsten Neuentwicklungen in das neue Geschaftsjahr 2017
gestartet. Wir freuen uns auf die neuen gemeinsamen Projekte mit Ihnen!

lhr

TS S

Dr. René Pankoke
Vorsitzender der Geschaftsfiihrung/CEO
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Thomas Eikelmann
Geschaftsfihrer/CTO

(Hymmen)

Dr. René Pankoke
Vorsitzender der Geschdftsfiihrung/CEO
Hymmen GmbH Maschinen- und Anlagenbau

Thomas Eikelmann
Geschdiftsfiihrer/CTO
Hymmen GmbH Maschinen- und Anlagenbau
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Digitaldruck
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Single-Pass macht das Rennen

Geht es jetzt wirklich los? Die GroBen der Zunft heizen das Thema Digitaldruck weiter an.
Nur: Die M&belindustrie richtet sich mit eigenen Anlagen auch langsam eigene kleine

Dekordruckereien ein.

Seit Jahren schan hort man van den Dekordneckem, man be-
schaftige anch intendiv nwt dem Thema Digitaldneck. Kaum
gine Mezze, suf der de Dbarflachenecperten nicht digitale
Designs von Gratfil uber abstrakte Muster bis hin 2u Fanta-
sy-Halzarn seigien. Doch an der mdusirisllen Umsetzung ha-
perte 85 lange Zoit. Die dgitalen Delore waren zumaist Ein-
mlanferiaungen ofer Kleinstlosgralen, de den Besuchern
dan Mund wissng machen saiften. Sichae in dar Druckvor-
gtefe. also Baam Ausmogtern won Dekoren, komant der dl;ﬂ
tale Frozess mittlersaile be allen
groen Drockemn  stancardmisig
rurn Eingatz. Nur gben der echbe in-
dustniglic Frozess — und den Braschl
die Erancha bei den vorhandanan
GroGenverhalinissen = hal kange
auf sich warton lassen, Erstaunlich,
da misn s der mdustng nicht moda
word ru batonan, dass de durche-
schnitthichen Lasgriden sinkan

Dier Problenne, vor genan man stand
und Reilvese noch immer steht,
snd Reprodunierbarkeit der Do
farbe, Lmsstiung in entsprechen-
dar Brenta bis zu 2,25 m, wie 58 im
Dekordruck Standard s, Schwaerigs
keitan beim Einsatz won Sondariar-
ban wie Weilk, Perdmutt und Glitter
sowna die Moglichkeit, das Deakor
bei entsprechendem Erfalg eins zu
ains auf den komentionallan Tiad-
druckprozess zu Obertragen. Was
also im  Kamengeaschaft wie bei
Déllken und Rehau mit dar digita-
len Kante schon an der Tagesord-
riurgg ist, st cer Flache noch mmer ehar die Ausnahme.
kKlar, wenn man bedenkt, dass hier ganz andera Braitan
Druckprozess gefordert sind.

Blick in die Glaskugel

Fur Kanten und Ummantelungsfolien produziert man immer-
hin bei Surteca Dacor schon [anger digital. In Sassenberg
bei BauschLinnemann sight ene enisprechende Anlaoe,
it der diese klanlosigen Produkie veredalt werdan EOnnen.

Digter Baumanns, Geschiftsiuhrer Viertrieh & Markating e
Suneco Decor, e devon dberrewat, dags der Digitaldruck
ghen komeentiongllen Druck eires Teges ablbsen wird: |, Dwr
Zentpunkt st schwar varduszusagen. Ein Dokar wird ja micht
nur dodurch besser, doss es dignal gedruckt wird, Der kau
fende Endikundes muss dadurch ginen Yorted erhalten, Er ward
auch in Zukurft seing Mobel mich nur mit quictschbunten
Pop- und Famasydekoran haben wallen, sondern Obarwia-

gend in maodernen Holzoptiken. Das leiston dig Romantio-
nellen Teldickaniagen aber heute noch zu deutlich gansi-
geren Konditionen.™ Immerhin 760 000 gm hat man bei der
surtecs Docar 20150 nach clgoncs Anpabgn Derets digeal
bediskt Und sueh von der Technologie, mit dad die indus-
triglg Produktion umgesetzt werden kanm, Ieigt sich Bay-
ranas ubarpougt (Dl notwenchoon Produklicnsmengon
rur Abldaeg des komsantionelen Trefdrocks lassen sich nur
infi EJHQI&-P:H armechen. Mult-Pase-Oruckier sing 10r klaine
Spemalmangen boispielsweiss im
Objektgeschift gesigned, for den
gcrten ncustnallen Dekordruck st
das abor nur oing ZJenschanstufe,”

Eingn Schett wener ist hier benents
Interprint. Schon auf der letzien
Interzurm wirkindeten des Arnste-
ger, dass man den Dekardruckpro-
st nun such digital wnd vor allarm
industmell abbilden konna. Die vor
handene Anlage sus dem House
KBA (Koenig & Bauer AG) verfigt
vber eine Druckbreite won 1.680
mm und soll mit eingr Geschwine
digkait von bis zu 150 Metenn in der
Minute daherkommean.  Intarponts
Geoschaftsfuhrer Halger Deaia st
stolr auf dieses Interpring-Baby:
«Fakt i51 Interprint hat Mitte 2015
che welbwait erste industnelle Di-
gitaldruckanlage for den Druck auf
Dekorpapiar in Betreb ganommen
Diase Single-Pass-inkjet-Anlage ist
sine achia Weltneubait (. ..) Dabed
sorgan exkiusve Interpnint-System-
losungen dafor, dass wir mit wasserbaserenden Druckfar-
ban — mit gewwohnt hotwer Lichiachibeit — auf heskommlichem
Dekorpapeer drucken.”

Micht festlegen mochte sich Deeia jedoch bei der Frage, ob
der Digiteldruck den Tiefdruck eines Tages ablosen wird:
.Des ist sine Glaskuge!-Frage’. Wir bei Interprint sehen den
Digitaldruck heute sls erganzence Technokogee zum Tiet-
dineck. ¥Wir sind diavon dberreugt, dass sich der Digitaldruck-
antail in unserer ncusine sigrifikant nach oben anmwickein
wird. Qb wir in z2ehn bis zwanzig Jahren nur nech degital
drscken werden, bleibt abruwarten” Mittel- bis langfrstig
mdchie man in Amsberg mit der neven Anlage 20 Mio gm
pra Janr drucken, Bis 05 $0 weit 51, wird 05 jedech noch gin
wenig dagern. JWir befinden uns nach wie vor in siner Lem:-
kurve, Jeder Tag bringt neue Erkenntnisse wnd Erlahoungen,
Einersais wurden unsere Vorstelungen von dor Lesiungsfa-

higkert dar Maschine teilweise Obenroffen. Andererseis ha- 2
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¥ ben sich heer und da technische Heraustorderungen ergeten; = siehl man, 'was Schattdecor und Intenprint an Goschwindig-

dig wir im Tagesgeschaft ieen massen”, sagt Dzeia,

Schattdecor baut gerade machtig auf
Harausioechimuengen, denen  sch
auch Schattdecor in Thansau
stellt. Aktwell wind in Thansau eing
industriglla  Digitaldruckaniage in
Betriab gangmmen, die das Linter-
mnehmen gamdnsam mit Palis und
Rotodacor cber atwa drei Jahoe
hinveveg entwickelt hat. Moch in dis-
sem JJahr soll die Anlaga met einor
Druckbraite von 2,25 m inn Allesgs-
batriely mit @inar Geschwindigket
von 80 bis 160 Metern pro Minute
laufen und produmenen, Natirkich
ebenfalls mne Single-Pass-Yanan-
1@, die it vied wissarbagierten Far-
ben aul Dekorpapier drucks. Imgragnierfahig
und im kanventionellen Druck nachsielibar.
zwanzig Druckkopfe hat die neue Anlage da-
bei pro Farbe im Einsatz. Technik-Yorstand
Roland Heeger ist sich sicher, dess die Anla-
gz bald reibungstos laull: JWir stehan in den
latzten Jugen. Schon im Frubpabn hatben wir
den Stand siner funktionierenden Testanlage
bei Palig.~

Inzpesarmt 200.000 gm digial gedruckte De-
kore mdchte man bal Schatrdecor bis Ende
des Jahres produziert haban, Teils auf den
bisherigen Multi-Pass-Maschunen. toils aul einer bererts axs-
tierand&n 75-cm-Single-Fass-Anlage, mit der Schatidecor
bislang seina Digital-Visions-Kollektion bestmtt und durchaus
auch schon im Mobel- und Innenausbau verkault hat. Eme
baldige Ablosung des Trefdrucks durch den Duitaldruck sieht
Heeger jadoch nicht: Im Moment ist der Prozess zwar ain-
facher als der Tiefdruck, aber die Farben kostenmtensiver. Es
gkt diafem, in erster Lingg esgenstandige Produkte anzubie-
b undl zunachst darum, den Teeidmuck 2u enganzan.”

Schattdecor kindigl heermit also die bis dato leistungafahigs-
18 Ankage in dar Industrie an - zumindest was die Breite an-
geht. Boi des maxirmalen Druckgeschwandigheit von 160 my
min steht sk auch im Speed dar Interpant-Anfage i michis
nach.

Evwas varschlossaner, was die aktuelen Plane im indusing-
len Digitaldruck angeht, 2esgt man sich bel Impress. Sascha
Kastros, Head of Decor Managemant, bestatign zwar. _ Zur
Zeit imvastieren wir in den industriglien Digitaldruck.” Sehr
vied mehr ist jedoch im Augenblick aus Aschaffenburg nicht
ru erfahren. INSIDER sind sich aber recht sicher, dass auch
Imprass am gserreichischen Standary in 5t. Vieit an der Glan
auf gina Anlegentechnk aus derm Hause KBA satzen wid

Emn jeder bastelt also mehr oder weniger an einer eigenaen Anla-
gan-Losung. Und das obwohl Hymmen bargits sad 2009 aina
industrielle Single-Pazs-Dreckanlage anbastel. Jupiter oo der
schacka Marme dar Hymmen-hMasching, &1 in emer Druckbnems
von bis 2u 2. 200 mn evhaltlich. ABgedings druckt Jupvtar , our”
miil einar Geschwindigkeit won s mu 80 Melam i der bMinute

kit zu Tage bordern, kemmi eifiem dar Vierdache, dass dan
Dukoedruckern 50 Metar 2y kzngsam sein konnten. Autterdern
druckt Juedar mit UV-Tinten i esnem CAMYK-Farbsystam,
was m der Folge mehr a8 nur Pro-
blenne in der Nachstallung mét De-
korfprben auf harkommbehen Tl
druckaniagen mit sich bringt. Dafiur
kann dee Jupier auch Pigtlesvware
badrusken, also direkt auf HPL odar
Schichistoff und ahnliche Substrate.
Alle drgr bis sachs Sekunden kann
die Hymmen-Aniage somit i kem-
platins Tirdesign ausspucken

fdit anderan Worten: Dis Hym-
men-Ankage ist offenbar doch
michts fur dis Dekordrucker. Im
Gegenlall: Se armoghcht as dem
ginen oder anderen DekordruckerKunden,
sich selbst gane kleine Dekordruckensi ain-
zurichten, Bekanntes Beigpiel ist der Full-
bodenrese Classen, der uber dasen Wag
mittlerwaile reschlich digital  bedruckten
FuBbaden unter die Leute brngt. Funf Jupi-
ter-Antagen laufen owrschenzadheh bai Clag-
sen, daven wel Anlagen im Wark Baruth
pai Berhn [Laminstfubogden auf Malamin-
basis mil anschlisfender Varprassung in ei-
ner Doppelbandprezse oder giner KT-Pras-
seb. Die anceren drei Anlsgen stahen am
Stemmsiz in Kaisersasch und werdan zur
Harstallung von Spezigl-Kunstsicifboden auf Lackbasis ain-
gasaizl. Ein weiterer groBer Kunde mit akiuell vier Digital-
druckaniagan izt Kaindl. Auch der Druck suf Vorirmpragnar ist
it dar Jupiter-Anlage moghch. Bereits drin Maschinen fur
dissen Anwandungsbersich hat Hymemen im karkt plataiert,

Digital direkt

Insgesamt 32 dignale Anlagan hat Hymmen nach sigenen
Angaben varkaull. Dahinter steckt ain Gesamiaufiragsvelu-
man von rund 0 Big Eurp, Schrneckan kann das den ats-
bliarten Dekordruckam nichi. holen sich doch die Kundan
higrmit dia migenen Druckenlsgen ins Heus und bauen o
zwangslautig uber dio Zeit eina mgene Dekorkompetens auf,
fir die sich cie Dekordrucker heute 20 rihmen, Dr. René
Pankoks, Geschiftsfuhrer bel Hymmen, sagt Wi sehen
den Dwgraldruck als ene sganstandige, industriataegichs
Losunp an. de nicht dekortechnisch an de bestehenden
Tiafdruckdekore angebundan werden muss. Maoghch 5t dies
sicherlich, wig die bisherigen fwischenergebnizse der Tiaf-
drucker ziigen. Allardings scheint as er aben noch keine
mdustnetaugliche Lésung 2u geban.”

Der Mebhrwart sines digitaler Dekors sus dekorkompetentar
Crucker-Hand 15t also gafragl, wann as dem klastischan Da-
kordrecker nicht egal ist. dass sich durch solche Losungen
wie e Jopiter von Hymmen Wertschopiungskettan ver
andermn. Denn ains st klpr und softe aus anderen Industri-
en gelemt worden sein: Alles, was diginal geht. wird eines
Tages rurmindest in nicht unerheblichen Anteil auch digital
garmachl. B
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Digital bedruckie Kantenbinder
in werschisdenen Dekorvarianten

Digitaldruckv kmt
auf die Kante

Hymmen gilt seit Jahren als Vorreiter in Sachen industrieller Digitaldruck.
Durch die enge Interaktion mit den Kunden in der Mébelindustrie
erkannte der Bielefelder Spezialist schnell, dass sich hierfir neben den
Dekoren noch ein weiterer Bereich anbietet, fir den es bislang keine
Lésung gab: die Kante. Als eines der ersten Unternehmen orderte Egger
eine solche Anlage fir seine neue PP-Kantenproduktion in Brilon.
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ast jeder hat o5 schon getam; Mit

dem BOgelelsen gin Kantenband an

pin Mobelted gebioel. Oder aber

sich dirtber gefreut, o3 micht mehr
sellhst machen zu minsen, wed er sing fertige
Arbeitsplatte inidusse hochwertiger Kante s
worben hat. in beiden Falen russ kein Kom.
promis hinsichiich der Optik rsihr eingegan-
gen wenden: Dank Digitaldnuck wird jeder De-
konemirsch {0r Filche und Kante sichenge-
stieftt — und das in High-End-Cuaktat.

Die Substitution s Tiefdnuds durch den
Fachier an Viorteilen: Der Digitakdruck [sst Sich
in bestehende Prosesskettan der Dekarndus-
trie einbelter, & srmidglicht die mdusirele
dusisiorte  Massenpeodukton, die schinele
Reaktion auf Markitrendt und Eurdemsdin-
sche, einie kiipere _Time 1o Makel®, kuree

1) Acoustic-Lightboard®
) LightBeton®
%) MineralVeneer
) StoneVeneer

(( Hlthlt::'

www.richter-akustik-design.de

Rirteriten, gerngene Lagerkosten, bein Mane-
riahearuist bel Dekorwechsel, und bt bul not
least newe Designmaglichieiten hinsachilich
der Rapporti3ngen, Farben oder Datal-Tiefen.
Und das Gare bei Bedarf eins 2u eins abge-
stimmt auf des jeweilige Dekor der - migl-
cherwelse vom gisichen Unternehmen ver-
echiten = Platten-Oberfliiche

Dabei hat die Gesamtaniage ein ausge-
sprochen kompaktes Design, Hymmen st es
gefungen, di¢ gesamtz Technologie auf
kleirsiemn Raurm unternubringen, obrne hierbel
auf die Vortele der groBen Digitaldnuckanta-
qen wie etwa die automatische Reinkgung der
Druckkfple verzichten zu mirsen. Berits
rwel der insgesant 32 vercauften Digital-
druckanlagen von Hyrmmen sind das Spezial-
modell _jupiter FTWS" fir den Digtakinuck
#ul Kantenbdnder Hiedir wurde im Vorlald
e erheblicher Fosschungs- und Entwicks

lunfpaufwand bewdiogt. Dena es massie e
ne Lisung gefunden werden, um de spegiel-
len Merbmale des Substrates zu handhaben,
Dicse [eferte schisliich der gebogen Hoch-

Die Digitaldruckardsge _PTWS" st in
vl Produktionsbreiten verdlgbar: 230 und
560 . Dabei sing die Varanien inine und
offiine zu unterchoiden. Die Inkne-\ariants
gibt es zur integration innerhalb einer existie-
und Fllissigheschichtungsmasehinen, Hierbei
wird enbahnig randios ber das gesamie
Kantenband bei einer manimaken  nealen
Druckbreite von 205 mn gednucer. Bal der In-
fine-Lisung wird vorher der Primer, Grundiack
und bei Bedarf die Struktsr sf das Kanten-
band aufgobracht. Mach dem Degitakdrck
folgl der Decklick und die Profferung, wenn
e nicht berefs vorher erioigte. Am Ende der
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Produiclion wird das Eanienband auf Roflen
oufgewickelt wund zum Endkurden geliefert
D _IFEWS 230" karn aber ebenso wie der
hp JWPTWS 5607 offfine ok egenstindige
Druckmigchine aufgestelit werden. Sie bein-
haltel darn auch sine Aul- urd Abwickelstatl-
on. Alls Kantendrucanlagen snd sehr kom-
pakt ung fehrmen nicht viel Plate in dier Pro-
duktiorshalle n Antprach,

it demn Kalander vor und dein Kalander
hinter dem Dagrakdnicker sowie dem Vaku-
umprazsonsiranionon st bespelsawene de
breite, inline aufgenelite Anlage rund 7,50 m
lang, 3,70 m hach und 2,70 m tief, Es kins
men bed Ener Druckgeschwindighern won 25
bes 50 Meten pro Minute Eantensisken wn
bis zu 4 mm bedruckt werden, Inklushe ger
«schiaufen™ entlang des Kalanders legl das
Kansgrbend nund 13 Meter in der Hymimen:
Arlage zunick. Geschisht dies mit siner Gi-
schrevindigieit von S0 Meterm pro Minule, st
di Bend bnnen 16 Sekunden digital be-
Cnackl und getrockret. Das. bearbeitete Mabe-
rial snd PP-, ABS- oder PVC-Eantenbdnder
vor ocder nach deren Zuschaint, Jusitzich zu
dem Hochprinsionstransport, dor die Plania-
ge des Subsirals durch die Yakuum-Ansau-

gquee Schert, bietet die Kanien-Digialdnack-
maschine weitere technische Highghts, De
modulan Brédenerweitening Brngl Fiecbs-
a1 hinuchiich der Druckbesiten st ach. De
Self-Hecoeny-Funktion sielil ene ausgepn-
chen hohe ArilsgervertOgbarkett sxcher

EKalander mnerhalb der Hymmen-Anlage
ermbgichen sine Entlkoppelung der Bahn-
spannung nnerhak des Digialdruckers won
der Bahnspannung i Umield. Die Graustu-
fentechnologie schert en Dvuddbild in auver-
lasmger und einhertficher High-Dedinition-Cua-
lit3% bis zurm Rand der Kante, wahrend gleich-
seitig das Coler Management einfach 2u
bandhaben KL Es b&noen mazimal zehn
Faroresthen mit seche Druckkdpfon nebenai
nander, das heill 60 Druckkapfe gesemt cin-
gebaut werden. Fs kommen die LIV-Farben
CNYE (deppett) und zael Sonderianben (2um
Berpel Woill) zum Ensatz. Schisfibch vand ¢
ret psstucBrschonande UVELED Trockrmungs-
tischmolesie verwendet.

D Anlgensisuerng und -Programmie-
Furs wirden wie bei allen Hymmen-Anlagen
hausiniern gkt Das st antwickelte Spe-
gal-Knoraduee bl der Tinténerorgung und
de Druckkopfansieuerung haben sich baneits




am Markt bewdhrt. Die Druckeinhisben bt
Fen aus zahliosen Einrelteiien, de bensits 600
MMyl hausinbern ausammengebaul wunden
Nicht ohne Grund nennt sich das Linieereh-
min . Your established parmer fiowr inclusirial
ikjet” . Doch nicht nur lechnisch und techng-
ogisch st Hymemen mit den Digitalcrudkania-
gen wegweisend. Auch aus wirischatiicher
Peripekiive <tellen die Anlagen ein Highlight
dar: Bempisfkalkutstionen und Prasiserfahning
haben geseigl, dass selbst ohne Bnansiele
Bewerung der Vortelke wiee Lagarkostenredi-
Fening (Kaplalbindung), Logrtkkostennedis-

in den Tinton-
elmhiiten bkt
der Kern des
Dightatdruck-Knaw=
hewis van Hymmen

nefung, gespartd Dyfinderherstelungsiosten,
WerkOrrung der internen Durchlautze (Time
1o Market) o Produktion im Kostermengheich
rrat i Tieddruck absolul wirtschattbch st

Dae Ergebing: Die Hymrmen-Digitaidrsck-
technologie bistet einé werbliffende optische
Tiefersnukiur eines jeden denkhaen Kanten
dekors - gegebengnfalls duch mit strukciunier
ber Hagtic, die kaum noch vort Echtholz un
terschieden wenden kann, Judem hiscrste
Dekomyualitst (wie die Fliche, pderzet mpo
duzierbark - und das ales in enem hochfien
hien und wirtschafilichen Prosies

n
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Oberflichen-Technologie
Surface Technolegy

Einfamilienhaus oder Feriendomizil an der Kisie - fir

alle Anwendungsiille hat Balterio den passenden La- =8
minathoden im Sortiment. Dank der im letzten Jahr installier- 2 = . g
o, ausgeieiiten digitalen Produktionsioc hnologic gelingt os
darm Anbiseter, einen hochwertigen Bodenbefag sowie Mabel- i —
fertigteile mit allzeit wop-aktuelien Dekor-Designs aul de
Markt zu beingen. - . =
Der Holewerksindfveredler Balterio N ist an seinem Stand- T 1 -
ort in Vielsam/Belgien, auf die Herstellung von LaminatfuBbd-
den und .'-dq]l-_n;-lr'{-rlimeilt- gpezialisient. Unlingst investierte
das Unternchmen in eine ganz neue Produktionslinie der Bie-
lefelder Hymmen GmbH Maschinen und Anlagenbau, um die _ 2 - s _
Olserilichen von MDF- und HDF-Plaiten zu veredeln, Sei es L E——
mit einem im Single-Pass digital gednucktem Dekor oder mit . " . =

0 b historische Wohnung, stylisches innpemstidtisches w e -

Fertige digital bedruckie Lami-
nathoden-Vallformatplatben
(1 320mm breit) bei Balierdo
et in Vielsany8 ]
Ub [BEFACEMACAIIN 016 {Fodos: H.,m.



Binenleben dee JJPT=C 170

Dagialdreckanlape von Hyme-
mien m o der Ulsefscht wnd im
Cretonil mmit ril:-i|,;| f der 176
Dewie I\.I\.I?ll'll' ’
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| Dberflichen-Technologie
Surface Technology

Uni-Farben. Machdem im Apnl 2015 die ers-
te Platte gefahren wurde, Liuft die Anlage
mitlerwelle durchgehend im Zweischichibe-
triety. Im Endawsbaw soll die Gesamt-Anlage
aine Produkiionskapazitit won fund

10 Mo, mép. a. emeichen. Die Ausammenar-
beit mit Hymmen war henvorragend - von der
Entwicklung des Anlagenkonzeptes Ober die
Eonstruktion der Linie bis zur Uinlersbiitzung
beim Einfahren der Anlage®, bewertet man bei
Balterio die Projekturmsetzung, JGemeinsam
sind wir so zu einem breiten Konsept mit vigl
Zukunftspotenzial gekommen®. Die dynami-
sche, junge Mannschaft sei immer offen flr ih-
e Ideen gewesen, lautet das Fazit,

320 Meter in ca. 10 Minuten,
variable Veredelung

Die gesarnte Anlage nimmi ca. 10000 m? der
Produktionshalle ein und besteht aus Ober

[vgilaldrsckanlage (rechis)

98 [FWACEwGAn_guie]

200 Einzelmaschinen. Hierzu
gehdren Transporte, Walzen-
sufiragswerke, Ponale, Trock-
nerstrecken und die Digital-
druckanlage JJPT-C 17007, Es
sind Produkiionshreiten von
bis 2u 1 530 mm miiglich, der
maximabe Vorschub der Digi-
taldruckanlape betrpt

S50 mymin, Grundsitzlich kiin-
nen nisben MOF und HDF
auch andere Tragermaterialien
in unterschiedlichen Dimean-
siomen und Stfirken veradeitol
werden,

Am Ende der U-fidrmig aulge-

ven Dekoren zur Abhalung
bereit. Vorher mussten die
MIDF bawe. HOF-Rohplaken
eine vergleichsweise kurze
Beise von ca. 10 Minubtemn
Daver durch die Digitaldruck-
und Lackieranlage mit edner
Cesamilinge von ca. 320 m
hinter sich bringen.

Mit 15 Takten pro Minube
wird die Anlage beschickt
Die Rohplatien werden ge-
schliffen, bevor der Grund-
lwck avlgetragen wind. Zum
Grundlackautbau gehdren
Primer, Spachiel, Swdschen-

bauten Produktionslinie in der  schliff und Lack, der als
Ferligungshalle am Standort Druckgrund aufgetragen wind,
Vielsam stehen die fertigen Die Anlage i variabel ausge-
LaminatfuBbodenplatien in leptl: Abhingig von dem an-
unterschiedlichsien attrakdti- gestrebten Cualititsstandard

Digital bedruckte Platien

laiifen in den Decklack-

auftrag ein (Hnks)




der veredellen Oberfliche
konnen diese Prozessschritte
inline mehdach wiederholt
werren,

Verbliffende oplische
Tiefenstruktur des Dekors

Wenn die Oberdl3chen - bed
spielsweise bei Mobelteilen -
kein Dekor erhalten sallen,
fahren die Platien vor dem
Wendepunkt der Anlage iiber
einen Bypass parallel zur Di-
gitaldruckanlage direkt zum
Drecklackaufhau waiter. Sall
die Fubboden- oder Mabel-
Oberiliche dekorativ be-
druckt werden, so fihn das
Werkstihck geradeaus weiter
in den Digitaldrucker, In acht
Farbreihen werden die Far-
ben im Rahmen des CMYEK-
Vierfarbendrucks zwelifach
mitiels 176 Druckkdpien di-
rekt auf die HOF bew. MIDF-
Platten aufgetragen, Direkt
im Anschluss auf den Dekor-
druck erfolgt die LV-Trock-
nung der Tinken.

Haben die Platten den Wen-
depunkt der Anlage passiert,
geht 5 in den Bereich des
Decklackaufbaus. Zur Heige-
rung der Abriebfestigkeit wind
dern Lack Korund beige-
mischt. Im Anschluss folgt die
Abstapelung. Altemativ daru
kinnen die Flatten Ober einen
vollautomatisierten Stapel-
wender #in pweites Mal durch
die Anlage flir eine beidseitige
Veredelung gefahren werden.
Dras Ergebnis: Rationell ver-
edelwe Fubbodenplaten und
pbbelteile in Uni oder mit ds-
thetischen akieellen Dekoren
bedruckt, die pllegeleicht sind
und eine hohe Cualitit auf-
wieisen. Die verbliffend au-
thenlisch wirkende optische
erzeugbe Tiefenstrukur des
Drekors kombinier mit der
sirukiuriemen Haptik der
Oberflache bedingl, dass der
Laminalboden kaum noch
vom echierm Holzboden un-
terschieden werden kann. 5o

wird mif der neuen Technalo-
gie aus Bielefeld das Balterio-
Qualititsziel sichengessellt.
Jaminathdden von Balterio
sind jetet noch naturgetreuer
und lebensschtes, Dies ist
maglich durch die Tatsacha,
dass wir dank der newen
Hymmen-Technologien hoch
flexibel simd: Wir kiinnen
schneller enbwickeln, drucken

(beispielsweise kaum Wieder-
hodung im Dekos, ein verdig-
barer schier unendliche Farb-
bereich, ...} sowie selbst
Synchron strukturieren, Lind
das in nur elnem Durch-
gang®, bewertet man bei
Balterio die newen Standands
nach Abschluss der Imeestiti-
on und Start des Produktions-
beirizhs.

15
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Hymmen hat bislang 32 Digitaldruckanlagen verkauft
Anwendungsspektrum wurde auf Schichtstoffe und Kantenbander erweitert

Die zum 1. Februar 20016 im 2 isge eirer dbertregen:
den Sankenung sus der Hymmen Industrieanlagen
GmibH henveegpegangene Hymmen GmbH Maschi-
ner- und Arlsgenbau, beide mit Sz in Blelefeld,
hat dee Zakl der werkaufen Single Pass-Digital-
druckanlagin inpaichen aul 32 gestegert Yeile-
ré Aulirige stehen laut Mymmen kurs wor dem Ab-
schiuis. Bis num ersten Quartal 301 5 waren bereits
30 Anlagen vercaufi worden (s, ELRSI0 Ne 20001 5]
imvergangenen Jahrwar das Meuankagengeschift
aufgruned des am 1. Dezember 2015 gesteliten In-
sodvenzantrags und der nachfodgenden Restruidu-
riefuripsmainabamen allerdings deutlich gebremst
wanden. Mach der bereits Ende Januar erneichten
Fartflifnangsisung und der nachfolgendsn New-
ausrhchiung der Untermnehmensaktivititen hat
Hymmen mrwischen auch die Yertriebsaktiita:
ten im Bareich Digitaldmuck wieder verstarkt und
in den leteten Mondten Pael veeltene Aufirdge
abgeschlossen. Einer dieser Aultrige wurnde won
der Egger-Gruppe, 51 Johannstermeich, erteilt.
Der wan Egger bestele Digitalcnacker wird in cer
i Werlawf dér letrten Monate am Standon Brlon
inazallierten Produktion von Polypropylen-Eanben
Bufgebsat (. gesonderier Berichi).

Im Gegensatr zu anderen Herstellern liefen
Hymmen generell komgplette Digitaldreckanla-
gen mif der eigentlichen Druckeinheit sowie der
wor- und nachgelagerien Bereiche, Die bishing
wan Hymmen weraufien Digitaldnackanlagen
decken Arbeitsteeiten von 68 mm bis 2100 mm
ab, Bel pwel Andagen wird im Single Pass auf -
nier Breite von 2,100 mm gedneckt, zehn Anfagen
liegen laut Hymmen im Beeeich 1.400-1.500 mm.,
Damit werden laut Hymmien Produsdiorskapazi-
e von b zu 50000 mirSed. emeschi, DNe Zahd
det von der Xaar ple, Cambridge Grollbiannien,
nugelieferten Druckiodpbe in einem Digitaldnscker
wadliert von vier bis 176 (achl Farben x 22 Kigole):
dabei kinnen ineines Anlace ver bis rhn Farben
gedruckt veerden, Der Druck erfalgl mit UV-har-
tenden wnd thermisch nachwernetpenden Hybid-
Tinben. Diese Uv-Hybrid-Tinten werden auch beim
Druck auf Dekorpapler eingesetat, Mach Aussage
von Hymmen kinnen die damit digital bednck-
ten Dekorpapiene auch inherkmmiichen Anlagen
imprégniert und auf Kurrtaltpeesen weltenar
arbeitet werden, Bislang wurde allendings noch
keine Digitaldnockanlage flr eine nachicigende
Kurztaktbeschichtung werkauft, Laut einer von
Hymmen ersteliten Ubersicht Ober die Amwen-
dungsbereiche wurden Inzwischen alberdings
meheere Digitakdnuckanlagen an Vorimpeagnat-
brvi. Dekorpapierserasbeiter aus der LetstenFro-
fil-, Fultbzdizn- wnd Schichtstaffindustrie geliefert.
Lu cden einzelnen Kunden madht Hymmen keine

Angaben; die nachfolgend genanmen Bewsplele

wurden wom ELWAD recherchien.

Won den bislang werkauften 32 Hymnen-Digital-
druckanlagen werden acht fir den Direkadruck suf
Fullbodenclementen cingesetzt. Derartige Anla-
gen wetcen wnber andenem won der Kronodpan-
Gruppe am Stancort Stroedce OpalskiePolen und
van der inzwischen der Unilin bvba, Wielshele!
delgien, rugeordneten Spardlux div. Balierie
BV, Sint-Baafs-Wijve/Belghen, eingesetrr. Bel den
wei B0 Semmer 2003 bew, im Sommer 2005 an
die Classen Industries GmbH, Banith, gelieferten
Digialdruckan|agen wird degegen aul eine ka-
schierle Tragerplatte urd damat sul Deloipapser
gedruckt. beweils finf Anlsgen wenden Fir den
Druck suf Kunststofffolien bow. Kunstsolf-Kanten-
Binder, fir den Direkidnack sufl Baustoffen bave
Tren sowie flr Laboransendungen eingesetzt,
Auf vier Anfagen werden Yorimprignate von Rolie
Zu Rodle bednuckt und dann ab lackierte Fnish-
fodien flr die Ummantelung von LeistenProfilen
engesetzt. Dwel dieser Anlagen waren im Jahr
2010 bzve. im Sommer 2013 an den vor allem im
OEM-Bieresch tithgen Leistenhersteller Hebemdor-
fer Lewtenfabuik GmbH (HLUFL Warzbach, geliefert
warden. Die Neuhafer Hole GenbH, Zell am Moos,
setrt bereits seit dem Jahe 2009 elnen Hymmen-
Digialdrucker ein Fir den Dvuck won Rolle zu
Aolle auf Deloarpapler hat Hymmen bislang dred
Anlagen verkault; die bedruckien Delonpapiene
werden dann suf Hymmen-Doppelbandpressen
2u Schichisolfen weiterverarbenet.

Dt rumdichst vor allem suf den Drsck sul Voe-
impragrate/Finishfolien und auf den Direktdruck
susgerichtete Anwendungaspeltrum der Hym-
men-Digitaldnsckanlagen wurde damat schritt-
wetta auch auf den Druck auf Dekorpapler, Kundt-
stafffolien und Kantenbdnder ausgeweitet. Zuletat
wurden unter anderem mehrere Anlagen fiir die
Schichtstofi- und Kunststoffkantenproduktion
verkaufi. Fdr die Schichistoffproduktion wenden
dabei Digitabdrecker mit 1,400 mm Arbeltsbeeite
engesetzn. Rir die Weiterverarbaitung der digital
bedmuckien Debonpapeere gibt es zwel Varamten,
Mach einemopaken Druck kdnnen die Dekoepagie-
e larvreritionell imprdgniert und dann zu Schicht-
stoffen verpresst werden, Altemativ kinnen die
Dekorpapiere nach eirerm Transparerit-Dnsck auch
e kien verpresst werden; das Melaminharz wind
dabei diber imprignierte Under- und Overlays be-
reitgestells. Bed dicer Variante wind eirg deutlich
gridtene Dekorvieifalt emsichy, da auch irueine
Bogen vevarbeiiet wenden kinnen. Fir den Drsck
auf thermoplastische Kangen hat Hymmen bislang
extridierte Kanten aus ARS, PV cder PP in 5tér
ken won bis 2w 3 mm und mik Arbeitibreiten von
205 mm brw. 410 mm bedmnuckt werden, o
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Kontinuierliche Innovation
im Digitaldruck

Auf der Inprint 2016 in Mailand prasentierte Hymmen aktuelle Entwicklungen zum industriellen Digitaldruck.
Die Produktbeispiele stammen von verschiedenen Jupiter Digital Printing Lines, die mit der Single-Pass-

Drucktechnologie im Einsatz sind.

) »Industrieller Digitaldruck ist ein nie
endender Entwicklungsprozess. Wir
mochten immer die speziellen Bediirfnisse
unserer Kunden befriedigen, die auftreten,
wenn unsere Digitaldruckanlagen in den
gesamten Produktionsprozess integriert wer-
den. Deshalb sprechen wir von kontinuier-
licher Innovation®, so Dr. René Pankoke,
geschiftsfithrender Gesellschafter und CEO
von Hymmen. Es sei das Prozess-Know-how
des Bielefelder Unternehmens, das den ent-
scheidenden Unterschied zu Stand-Alone-
Losungen ausmacht. Parallel zu kundenspe-
zifischen Entwicklungen steckt Hymmen
grof3es F&E-Engagement auch in neue An-
wendungsgebiete der industriellen Digital-
drucktechnologie. Aus der engen Interak-
tion mit Kunden leitete das Unternehmen
frithzeitig den Bedarf an einer eigenstindi-
gen Digitaldruckanlage fiir Kantenbdnder
ab. Bei dieser Entwicklung meisterte Hym-
men anspruchsvolle technische Herausfor-
derungen, die die spezielle Materialbeschaf-
fenheit von Kantenbidndern mit sich bringt.
Immerhin wird das Material auf einem ge-
bogenen Band durch die Anlage transpor-
tiert.

Zwei Produktionsbreiten erhaltlich Das
Jupiter-Modell JPT-WS bietet Eigenschaf-
ten wie randlosen Druck, kurze Riistzei-
ten, exakte Ubereinstimmung des Kanten-
dekors mit digital bedruckten Fuf3boden
oder Mobeln sowie zuverldssige Reprodu-
zierbarkeit der Dekore. Zugleich arbeitet es
beim Dekorwechsel ohne Materialverlust.

Die JPT-WS ist in den Produktionsbreiten
230 und 560 cm erhaltlich und kann in vor-
handene Produktionslinien mit Extruder
und Fliissigbeschichtungsmaschinen inte-
griert werden. Verfiligbar ist sie aber auch
als Offlineversion. Hierbei handelt es sich
um eine eigenstindige Rolle-zu-Rolle-An-
lage mit Auf- und Abwickelstationen. Alle
Anlagenvarianten bendtigen wenig Platz in
der Produktionshalle.

Bis zu 320 Druckkopfe einsetzbar Ins-
gesamt bietet Hymmen sieben verschiedene
Modelle. Alle Linien drucken Single Pass mit
einer Geschwindigkeit von bis zu 50 m/min
und einer optischen Auflosung von mehr als
1000 DPL. Das Standardfarbsystem umfasst
die Farben CMYK plus Weifs. Dariiber hi-

A Das neueste Jupiter-Modell JPT-WS von
Hymmen zum Digitaldruck auf Kantenband
(Bild: Hymmen)

naus werden Sonderfarben eingesetzt. Ins-
tallieren lassen sich bis zu 320 Druckképfe.
Hymmen benutzt verschiedene UV-Tinten
fur unterschiedliche Anwendungsbereiche
und Substrate. Diese arbeiten sicher im in-
dustriellen Kontext und sorgen dafiir, dass
sich die Anlagen auch im Dreischichtbetrieb
durch eine hohe Zuverlassigkeit auszeich-
nen. Die Druckbreiten reichen von 230 bis
2100 mm. Die Endprodukte sind Mobel
oder Kiichenfronten, Arbeitsplatten, Lami-
nat (CPL/HPL), Tiiren und Tore, Fassaden-
elemente, Kantenmaterial, Dekorpapier bis

hin zu Finishfolien. P www.hymmen.com

WWW.HOB-MAGAZIN.COM
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‘ Digitaldruck
Digital Print

Die Detailaufnahmen der ,JPT-C 1400“ beim Lami-
natbodenhersteller Classen zeigen die Faszination
und Komplexitit der neuartigen Anlagentechnik

Hymmen-Statusbericht:
Vorteile und Moglichkeiten
des industriellen Single Pass Digitaldruck

Optional

, Vorteile und Moglichkeiten  fir dieses Segment in der
des industriellen Single Pass Holzwerkstoffindustrie. Viele

Digitaldruck in der Holz- Kunden sind von dieser inno-
werkstoffindustrie” — zu die-  vativen Technologie so tber-
sem Thema hat Carsten zeugt, dass Sie bereits bau-

Brinkmeyer, Head of Division  gleiche Anlagen nachbestellt
Digital Printing Hymmen In-  haben. Andere Unternehmen

dustrieanlagen GmbH, auf haben jedoch die Vorteile
dem 10. IHD FuBBbodenkol- der zukunftsweisenden Digi-
loquium im November 2015  taldrucktechnologie noch

referiert. Der nachfolgende nicht fir sich entdeckt. Der
Beitrag basiert maligeblich aktuelle Status quo belegt die
auf diesem Vortrag. Vorteile und Moglichkeiten

des ,industriellen” Single

m Jahre 2009 prédsentier-  Pass Digitaldrucks in der
te Hymmen auf der Holzwerkstoffindustrie.
Holztechnologie-Ma-
schinenmesse ,Ligna” seine Nur 6 % der Branchenan-
erste Single Pass Digital- wender haben bisher in

druckanlage. Mit i”?WiSCh?” den Digitaldruck investiert
tiber 30 verkauften industriel-

len Digitaldruckanlagen ist Der Digitaldruck ist eine in-
Hymmen heute Marktfiihrer novative Technologie, die

86 [ LAMINAT-MAGAZIN 2016 |
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Estimation of market size Interior fittings Laminate

Paper coated wood-based pane

surfaces (in total 6.5 Bio.sqm) Bed & living

room furniture:
20%

Office
furniture
20%

Classen produziert Laminatful3-
boden hochster Qualititsstufe
mit Hymmen-Technologie, die
Dekore sind absolut authentisch

sich abhangig von der Branche be-
reits unterschiedlich stark in der An-
wendung etabliert hat. Schon lange
hat sich der digitale Groltformatdruck
im Grafiksektor durchgesetzt und
auch bei der Bedruckung von Kera-
miken ist inzwischen die konservati-
ve Mehrheit von den Vorteilen des
Digitaldrucks tiberzeugt. In den Bran-
chen Akzidenzien, Label, Textil/Klei-
dung und Verpackungen sind die
Konservativen noch nicht vom Digi-
taldruck tberzeugt, wohl aber eine
innovative Mehrheit der Unterneh-
men. Als innovativste Anwender des
Digitaldrucks in der Holzwerkstoffin-
dustrie kann man die Fubodenher-
steller bezeichnen.

Im Bereich der dekorativen Laminate
sind es erst die Visionadre, die auf Di-
gitaldruck setzen. Ebenso vorsichtig
sind die Unternehmen, die im Textil-
druck fir Innenanwendungen aktiv

digital
6%

Hochrechnung des globalen Jahresvolumens fiir melamin-
papierbeschichtete Holzwerkstoffe / Technologiequote

sind. Noch
geringer ist die Zahl der

Anwender im Bereich der dekorati-
ven Mobelbeschichtung; hier nutzen
bislang nur die technischen Enthusi-
asten die Vorteile des Digitaldrucks
im industriellen Umfeld. Wirft man
einen genaueren Blick auf die Holz-
werkstoffindustrie, so haben derzeit
erst 6 % der Unternehmen im Digital-
druck investiert. Insgesamt liegt das
globale Jahresvolumen der melamin-
papierbeschichteten Holzwerkstoff-
oberflichen laut Munksjo Paper bei
geschatzten 6,5 Billionen m2 Die
grofRe Mehrheit setzt immer noch auf
analoge Technologien. Hierbei sind
Kichenmobel mit 30% Vorreiter, ge-
folgt von Biiro-, Wohn- und Schlaf-
zimmermdobeln mit jeweils 20%.
17% der Anwender in der Holzwerk-
stoffindustrie stellen Laminat-
fuBboden damit her.

[ LAMINAT-MAGAZIN
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Digitaldruck
Digital Print

,In 8 Jahren wird sich ein zu-
kunftsfihiges FuBbodenwerk da-
durch auszeichnen, dass es min-
destens 75 % seiner Produktion
iiber den Digitaldruck realisiert”

Die Modulbauweise ermoglicht
eine flexible Erweiterung der
Druckbreiten

,Das Ausmustern von neu-
en Dekoren und das Riis-
ten fiir einen Wiederan-
druck konnte durch Pro-
zesskontrolle und Colour-

management auf ein Mini-
mum reduziert werden.”

Btereion level I
544 rran

Betspielrechnung 2-Schichtbetrieh
230 Tage - 16hTag - Kapazstsfaktor 85% - Plattenwars
Drickbrads (mm) i 544 6 1360 e
26 mimin ) )
TG 4718 7433 14 148 23582 37 732
mAdahr 1 84780 2160581 ATheaTY LEFEL v HEME RS
,Wir haben im Jahr 2014 bereits w T 13208 A T T
7 Mio. m2 digital produziert. Wir méJahr istiror ¥ PR 4 5551 3 1503533 (AT
produzieren aktuell mehr als B0k
2 pro Woche digital.“ mATag i1 433 ] 28290 4T 185 75,484
500000 m2 pro Woche digita S e L gran i i

Beispielrechnung fiir die Kapazititen einer Industriellen Digitaldruckanlage von Hymmen

Vorteile und neue Méglichkeiten
des Digitaldrucks

Die Unabhangigkeit von der
Rapportlinge im Digitaldruck Die detaillierten Anwendungszahlen zeigen,
vervielfacht die Gestaltungsmég- dass viele Unternehmen die Vorteile und
lichkeiten des Dekors neuen Moglichkeiten des Digitaldrucks fiir
ihr Geschift noch nicht erkannt haben.

Diese liegen nicht nur in den industriellen
Produktionskapazititen, die durch den Single
Pass Druck von Hymmen moglich werden.
Auch die Fertigung von kleinen LosgroRen
auf industriellem Niveau ist realisierbar und
Ristzeiten werden minimiert. Dazu kommt

A S e die Senkung der Lagerkos.ten. Es.isf keine

pro Grofipiatis = 8 Dielen mﬁmﬁpm:w: 5 m“!' " Uberproduktion notwendig, Logistikkosten

i werden reduziert, es gibt viel geringere Mate-

rialverluste und die interne Durchlaufzeit
wird verkirzt. SchlieRlich eréffnet die digitale
Bearbeitung von Dekoren ein grolSes Feld an
neuen Designmoglichkeiten.
Die industriellen Produktionskapazititen las-
sen sich am besten anhand ausgewaihlter Mo-
delle der Single-Pass Digitaldruckanlagen der
Firma Hymmen demonstrieren. Die Hymmen
JJupiter Digital Printing Lines” sind modular
aufgebaut und flexibel erweiterbar. Sie sind
Verftigbar fir Druckbreiten von 70 mm bis
2176 mm und ausgelegt fiir hohe Kapazita-
ten. Eine Beispielrechnung im Zweischichtbe-
trieb zeigt die entsprechenden Kapazititen.
Die industrielle Fertigung kleiner LosgroRen
ist moglich, weil Dekore ohne Zeitverlust ge-
wechselt werden kénnen. Die Vorgabe der
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Gut besucht: Hymmen-Messe-
stand auf der ,Inprint 2015“ in
Miinchen im November.

Viel beachtet waren Filme von
den Produktionsanlagen bei den
Kunden im Realbetrieb

(Fotos, Abbildungen: Hymmen)

Produktionsmenge und des
Dekorbildes sind durch Ar-
beitsvorbereitungs-Datenban-
ken moglich. Es ist keine Pro-
duktion eines ,Sicherheits-
aufmaBes” nétig. Sollten in
der Weiterverarbeitung der
bedruckten Platten Fehler
auftreten, so kénnen auch
ganz geringe Mengen dieses
Dekors ohne weiteres nach-
produziert werden.

Die Minimierung der Riist-
zeiten wird dadurch erreicht,
dass Dekore ohne Zeitverlust
gewechselt werden kénnen,
es entstehen keine Zeitverlus-

»Durch den Digitaldruck ist es
uns moglich, die Lieferzeiten auf
weniger als die Halfte zu redu-
zieren.”

te durch Walzenwechsel und
es ist eine deutlich schnellere
Ausmusterung neuer Dekore
moglich. Ein Wiederdruck ist
nahezu ohne Zeitverluste
realisierbar.

Ein weiterer Vorteil des Digi-
taldrucks ist die Lagerkosten-
senkung. Es muss kein an-
dernorts bedrucktes Papier
gelagert werden. Ebenso
wenig Druckzylinder. Es fallt
auBerdem keine Uberpro-
duktion mehr an. Im Ergebnis
werden Lagerfliche, Personal
und Kapitalbindung einge-
spart.

Last but not least bietet der
Digitaldruck ganz neue De-
signmoglichkeiten. Rapport-
lingen sind nicht mehr auf
den Zylinderumfang von
meist 1,3 m begrenzt. Die

Verfahrensvergleich zum Tiefdruck

Tiefdruck E
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Verfahrensvergleich Digitaldruck und Tiefdruck R
Bedruckung von Langdielen Anaica prinling Digital prinling
ohne Dekor-Wiederholung ist product structure product structure
hierdurch moglich. Auller-

i i oveday 25105 | =0,
dem braucht sich der Zylin- L overay 22055 ] L noze
derrapport nicht auf einer najog proied saper (mprograted] citaty oo paca farys_| 014 €
GroRplatte zu wiederholen. F—MMIME—E [ ocetaywraeonzs | +R02E
Hierdurch sind auf einer S = . compapectingeg | +-DE
GroRplatte mehr als die tibli- [ compoperigoge | e ienmn | +-0€
chen 6-10 unterschiedlichen 0.10€
Dielen moglich. Mehrere Argn Soorsod Pt A o o o,
GroBplatten kénnen zu ei- e ik ot & gl

nem Dekor gehoren und es
konnen beliebige Varianten
eines Dekors in variabler Rei-
henfolge produziert werden.
Damit ist es moglich, eine
grofBe Anzahl von Dielen oh-
ne Wiederholung zu produ-
zieren.

Vergleicht man die komplet-
ten Verfahren, so weist der
Digitaldruck gegentiber dem
Tiefdruck klare Vorteile fiir
den Hersteller auf.

Er muss:

* nur weilles Papier einkau-
fen

2gim* | 3gm*
-023€ D196 -0,14€
032€ -D2BE  -0,24€
-041€  -036€ -0,33€

Kostenvergleich Schichtstoffherstellung (CPL) analog versus Digitaldruck

¢ nur die benotigte Auftrags-
menge produzieren

¢ nicht mehr Papier beschaf-
fen, als fiir den Auftrag beno-
tigt

e keine Impragnier-Anlage
betreiben

¢ keine Materiallagerungen
und Verfuigbarkeiten organi-
sieren.

Was hier theoretisch aufbe-
reitet wurde, spiegelt sich

in den Erfahrungen der
Hymmen-Kunden im realen
Produktionsbetrieb wider.
Das zeigen eingefangene
Zitate aus der Praxis.

»Der Digitaldruck bietet uns
Designmaoglichkeiten, die wir im
konventionellen Verfahren nicht
liefern konnen. Langdielen und

Dekorvarianz ohne Wiederho-
lung sind nur zwei Beispiele
dafiir”

Ggm* | 7gm* | Bgm?

-0,10€ -0,05€ 0€ +0,04€ +0,08€ without valuation
of savings

-0,20€ -0,15€ 0,10€ -0,06E -0.03€ 5% savings

-0,20€ -0 25& 0. 20€ DATE -0.13& 10% savings.

Kostenentwicklung Digitaldruck abhéngig vom Tintenverbrauch und Rationalisierungseffekten, ohne
Beriicksichtigung der geringeren Lagerkosten, Logistikkosten, Ausschuss Papierimpragnierung, zeitab-

hdngige Produktionskosten
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THE STATUS
DIGITAL PRI

In 2009 Hymmen presentsd the fist single-
jpass digital printing lise a1 the Ligna fair,
Since then, more than 30 |sdustrial digital
peimiing linees have been sakd and Hymmen
haes: become the market kador in the
widworking industry, Many customers are
50 comvinced abowt this inncvative
techeology that they crdered further lines
identical in corstruction. Ot compankes
have not yet discovered the beneflt of this
formard-looking digital printing bechnology
for themselves, This stalus que report
sammarkes the advantages snd apbions of
industrial single-pass digitsl printing im tha
woodweeking indusiry.

DIFFUSION OF DIGITAL PRINTING N
DIFFERENT INDUSTRIAL SECTORS
Ciptial prirkmng s an nngvaiivg ieehmoiogy,
which has bean establzfed o various
degreas In apolication, dependent on the
incustry sactor, For a long time akeady,
digital wide-fprmat printing hes geined
accegtance in the graphics $eCion; alsa, in
trie: prirting of caramics, the conserdatve
erajoiily is o condinced of the sdvantages
of gigtal peinting. In the sectoey for
commecial prirting, [abels, fabricsiciolhing
& packaging the consenathe peopie e
not yel convinced of digial printing. bt Biene
i a maodty of irnovathe compan s

Tre e infeveiive users of digkal
pririting in The woodworking Industry ane the
floceing manufsciuress. |n the fekd of
decoralive laminales, it & cnly the visonares
win bedisen in the posilive future of digital
prinding, Comaaris wordig with tedie
printing far indoor applications ane alsa cansiul
Even srisler i the number of users n the
fieid of decorative furniture finishing: only the
Iz mical erihisiasts procaim ihe aohvaniages
of digital prinking in the industrial arvimnemant

Whan taking a ceser ook 5t the
veathwerking industry, oaly 6% of compankes
e imvested in dipitsl printing =o (e,
Tre vasl majority slill peefers analogue
iechnolopes. Pioneers are kilchen fumiture
wilh 30%, folowed by office, living and
e furnities with 20% esch. 17% of
e chgilal prieting] wsars in the woodworking
induszry are manuiBcheers of [amenain
Toodng [Mguee 1], 5% intericr I5tings
{Sowrce: Munksis Paper).
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U0 OF

ING IN THE
WOODWORKING INDUSTRY

Dr Anke Pankoke outlines the advantages and
options of industrial single-pass technology

Farure - Gl oo dprenate Booring o Fyie s (sl Evey el Hy T chvonloy

ADVANTAGES AND OFTIONS

OF DIGITAL PRINTING

The detabed number of 2ppicabions sows (hat
many coempsnss heve nol vl reaksed the
options of digital priciing for Their business
These ari ot crily basad on the indusiriad
proctuction capscilies which &0 praska by the
singie pass pricting by Hymmen. Also the
production of smaller babch Sires o 80
indusinial lgve! can e maksad and sed-up times
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are frinimesed. Stmge costs ane necucid, These
% N envBrpeoiclion recessary, Kgitics oot
aoe pexluced, there ks less matesial kess and the
irferral pascage time = mouced. Finaly,
digital processing of decons opens & wios: el
of new cesign oplions

Insduestrial prodlucion capeciies can be
demonsiraied most suitably by means of some
peincled modets of the single-pass dgtal
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Jupitiey digital printing lnes Fine & modular
design and can be axdended fadbly [figuna 2].
Thiry a Evnilable for printing widts of T0mm
up b 2T76mm and designad for high
capacities. Figune 3 shows an exemplany

calculation in beo-shE cpenation,
The inchstrial production of small batch
sous 5 possibe $nce déoors can b changed
vethoul loss of fime. The specification of
production guantity and dicor plciune i

Apaicg: two cylindar rappons par
board = A floorhoards.

Digital: o eylindar rapports par
board = 16 Sccrboads

Figud 4 B Fdtidiene of BN T000r] BT a0 (s e Plasien B dengr opfors & i a0y

2
¥

T B OO0 DO Sy (i priter s greace prese

Qur customer’s votes:

oThe pegtofyping of new decon
and the sehup bme for @ oSt
produeten i seduted 15 8
ITHARTAST) by process coniend
#nd Coior manageTent

A 2074 we abcady hive
depmally prosuced T milisn
quant mters. Fight now we
e producing sy Than
500 D00 e pub e Sgial "

Figurt fi cuiisener ool of Hyeties DI Sraeg

EPECIALIST PRINTING WORLDWIDE ; I55UE THEEE - 2016

possibie by means of cperation plarning
gabanmeps A producion of Bn “eeess
producten’ 6 nol necessany. if faulls oocur
gurirg further processing of the imprinind
beands, even very smal guantities of this docor
rray be reseduseg WENDUS My IODEmS

DIGITAL BENEFITS

The minirmisation of sel-up imes 5 achiemd
s thie déoots can be changad without loss of
kirne, there is no time oet due (o roller change
Endd The colour rrstehing of e dbcons can
claary b carmied ot faster. A post procuction
cin almosd be reskoed wihoul amy koss of me.

Anather adhantage of digal printing s e
reduchion of storage tenes. B is ol necessany 1o
sinm papsr which Fea been prisled eisewhere
T sarng appies 10 priring cylinders.
Wonisower, There will nol be ary everproduction
ey more. A & resul, storage snsce, petsnnnal
anel cipital commitrment are S,

Lisst bul fot kst diigsal prinling offers
i dissign ooperiLnities. Rapood lengths ane
no longer Emibed b e Gylindar Siftumbsancs
of mostly 1.5m. The crinting of long plarks
withoul diécor repetitions is enadlsd this win
Moraower, thi Sylingder raport does not hawe
o be rapsabed on o large board, Thensfors, is
it possible & hine mone than the sl six 1o
ten diffarend plariks on oni ERe baerd.
Savaral bege boards may beisng b0 one décor
and ar aroiirany rumber of décon variants can
be peoduced in variable sequence. Thus it 5
peasible o produce a lage nambar of planks
without repatition [fig.ee 4],

When comparing tha whola prociss
[figure 5), digital printerg offers claar
achankages for the manaciurer aganst
ra'ntel:murg T manulaciuesr;

orlly reeds 1o buy white paper
* only needs o produce the requred order

Cuir
& o not have o provide more paper than

whal & actuslly neaded for the croer
= does ot need 1o run 8n impregnation ng
*  dots nol have o organise materis! shorags

arel aanilahiities
WhaE has besn prapaned here trecrebically s
ks peoven by the expenence of Hymman
cushoners i ral production aperston.
In figune G, sorme: citilions ane eflecled. B

This articie 5 based on Lhe lecture

oy Carsten Brinkmigyer, Hymmen
Ingusiraaaligen, Hiead of Shes el
Prnting. st IHD Fufibodenkologuiwn 2015,

Or Anke Pankoke is Head of Marketing amd
PR af Hymmen GmbH Maschinen- und Anlagenbau

Further information:

Hymmen GmbH Maschinen- und Anlagenbau
Bielefeld, Germany

tel:  +49 521 5806 184

email: A.Pankoke@hymmen.com

web:  www.hymmen.com

Subseribe celine o Www. specialistprinting.com
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Aushartung unter
Inerten Bedingungen

Lack-Oberflachen weisen bei genauem Hinsehen deutliche Qualitéts-
urterschiede auf. In der Produktion kdnnen Verunreinigungen durch
Staub, nicht vollkommen ausgeglichene Exemplare oder Lackrisse
unregelmaige Strukturen hervorrufen. Genau diese Risiken vermei-
det Hymmen mit seiner Calander-Coating-Inert-Technologie. Mit
dem speziellen Verfahren entstehen High-End-Oberflichen in allen
erdenklichen Glanzgraden - von Spiegelglanz bis Supermatt.

rncraie Vierfahrensentwickiungen er-
mglchien in der jingsten Viergangen-
Mt Untermnehmen dev  europdschen
Hotowerksoiindwine runshmend die
Herstellung won  Produkten mit High-End
Oberflichen. thnen geiingt ene deutiche DF
ferencierung  gegenlber  Wetthewerborn
durch die Befrisdigung der gestiegenen Cual-

titsanspriiche von Endkunden der Kiichen-,
badbel- und FuBlbodenindustne. En Bespel
flr die meven Entwickiungen st das Verfah-
e, (s i rach e Lackaisfrag die Oter-
fliche in einem Kalander durch aine Folie hin-
duech mithels Uh-Lichs getrocknet wind: das
Calander-Coatng-nert (CCIL Al Trigermai
rial kann betn COI jeder Werkssolf eingeset

werden, der sich lackieren Wsi und ma gesine
gen  Teranzen  DiN-Mormen  hirsichitlich
glex hmaliger Dicke dber e gesamie Platte
brw. Bahn himeeg erfillt. Bespele f0r plat-
terftnige Werkstalle sind HDF oder MDF
genbuso wie Kunstshoffplatien. Dank neyes-
ter Vierisheenserwickiungen kann auch Ma-
tenal von Role 2u Rolle im CCT veredalt wer




den. Mes &1 etwa fior die I-Izrm-lung o
Lacklymmat von hichsiem infesesse, da sine
unmitiehare Anbindung an & industricle
Digitaldrucktechnologie und an die Doppel-
bandprsseniechnaioge miglhoh mt

Baim CCI werden die Platien zundchsi
grundiert und dann der Lack aulgetragen, in
cinem konumeerichen Prozess ohne 7wi-
schermenweildaver ufen die mit Iissigem
ihtlack beschichteten Platten direkt in den
Kalander Dort hanet de Oberflche urier
ingrten Bedingungen sus - es Bndet quasi &
ne _gekapsele Teocknung® stetl, Dusch oin
ardtdiche: Eontakimedum wahrend der
Trocknung wied die Glate in alen edenkl-
chen Glenzgraden bs hin nam Spegethoch-
glanz enrdolichl

Déese CC-ARIbge stieht im Technikum
van Hymman in Rédinghausen

Im Verglech zum Verfahren der inerien
Tocknung v Sauersioffausschiuss mitels
Stickstolff kann beim CCI kompletl auf die
Stickstoffrufuby verzichiet wertien, Hisrdurch
eritfEl dis aufwdndige Einhaltung und Ober-
wachung der Parameler, was deutiche Kos-
fenersparmisse mit sich bringt

Beesirny CCI haratledt g5 sk um gingn extrom
sicheren Prozess ohne Flsh-off-feit, in dem
die Oberfidche nie ungeschitet unterwegs st
und dic Gedohr der Meruneeinigung durch
Staubenfall umgangen wid, Tusiizhch sind
die Oberfi3chen dunch den Imert-Prores aus-
gesprochen krateest,

D gleichblabend hohe Cualial der ge-
wockneien Oberflliche wird lowt Hymmen
auch daduch sichengestellt, dass immes mit
einer lischen und unbeschidigten Folie gear:
batet ward, [Nese Folien sind im Vesglelch zu
wiedervensendeten dickison Folien aus an-
deren Verfaheen deutlich kosienglnstiger. Da-
durch, das die COMobe nach dem Teock:
nungsproeess wieder aufpewickel wand, be-
steit aber pderzeit die Mogichkeit der Wie
dervenwenidung im Trocknungsproeess, sofem
geringe: Einbulien in der Oberflichengualitht
hangincrmamen wenden. Bine andee Eweitver-
wendung besteht danin, e auficrchiere Fo-
i abruschneiden und ak Schutzfolie auf der
Hetreverestofiplatie 2u belauen,

Die Lange der CCkAnkge hangt von den
Cualidtansprichen des Kunden ab: ke hither
e angestrebie  Oberflchenqualitdt, desio
dinner missen die eingelnen aulgetmgenen
Lackschichtien sen und desto mehe Pwschen-
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-FERTIGUNGSTECHNIK OBERFLACHEN

o i @ngthlielend durch dan Lackaufirag transportiert m wardan

schritte missen erfolgen, bever die Flatie fer-
g gesicl st Die Lange der CClAnkage it
verghschbar mit der Linge von Anlagen mit
dassmrhem  Lackieveriaheen bei gieichem
Qualnatsanpnach, Dir enzige Uriteeschiod &l
der Kascherkalander, der mit seiner Linge
won 10 bis 12 m bei der gesamben Linge der
Anlage puvemnachlssigen ik

B dern Kalander kommt de fertig be-
schichtete Patte und kann dirgkd nech der
Applkation chne weitere Tocknungseit oder

i

P

D bncklerten Dberflichen kommsen im nodh
masen Zustond in der Kalamder .,




f l%h i " w0 dow UV-Ladk

5 unter ingrten Bedin:

e guagen durch aine

y ¢ Falie hindurch ge-
ikt wied

Gl Platte mit fortig weredetter Oberfliche =
i digsem Fall in Splegathockglans — kanm
sofort welterverarbesiet oder auch abge-
stapelt und pwischengelngen worden

Dyvtschenlagerurg weiter verarbeitel wesden,
Bei einer derrelt aul 15 mémin ausgelegten
Anlagengeschwindighedl und siner masdma-
len Bneste von 2,10 m lesen sch hierbei ine
custriple Eapantiten mabsiensn,

Zisamenenfassend betel die CCRTechno-
locgie von Hipmmen ehlmeche Vortele. Se &1
arnwendbar e Plathen- und Bahnwae - im-
besondere fr Lacklaminal Dees it dersen
wltwe! enzigartiy. s sind Oberflichenapt-
pen won Spegelhocholan: be  Supsmnatt
miglich, Das Verlaheen &l eingebunden in &
e konbicuierdichen Process ohne 2wschon-
verweihdauer Es findet dine AushStung unter
inerten Beclingunden stafl. Wettene Angumen-
fe fiw CCE Keine Gelahr von Oberflicherrver-
unrenigung dusch Staubginfal, Kosenerspar-
nibze dunch erzicht aut Stdstofl, extrem -
cheser Fromess ohne Flasheofl Zeit, hohe
Krathesligioelt, hohe chemische Bestindig-
keit, glelchbleipend hohe Quaktst dunch er-
werdung frischer Folien, Kosiersrsperring
suigrund geringeser Foliendicke, Jweitver-
wendung der Fode im Prozess oder als Ka-
schicriolie miglich, dinekte Westenerarbe:
tung Ser Maleriaien ohre Machhdrtung oder
Lieqeredten miglich, induniriclie Kapazitiben
srd gegeben (15 mimin Geschwindigle,
imae Breite von 2,1 m)

Die abgebildeten Fotos zeigen bespisthaft
die Produkiion won Hochglineoberladhen auf
einer  Calinder-Coating-inet-Anlage  von
Hyrrimen im Technioum des Untermehimens in
EAdinghougen, Wetere nformationen  aur
Anlagenbechnologia von Hymimen gibt es aud
der Airner-Homepage: wasw hmmen.com
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TECHOLOGIA + TECHNOLOHGY « TECNOLOG A

El foil lo hace posible: superficies de alta terminacion acrilica

desde acabado espejo de alto brillo hasta Supermate

Foil makes it possible: High-end acrylate surfaces
ranging from mirror-finish high gloss to supermatt

A folha faz-lo possivel: superficies de alto acabamento
acrilico desde acabamento espelho de alto brilho até Supermate

EFCuando s mira dé cerca, se puada
ilvar claramenta difarenclas énfre su-
parficias laquesdas sstructuradas ¥
no astruciuradas an las cocinags, sa-
las da estar y oficinas.

Debido & qua an la produccidn, con-
taminaciones debidas al polvo o a
suparficies no lotalmente parejes o
también a gristas en la laca, pueden
causar estructuras supericiales ire-
gulares.

Exactamenta estos riesgos de pro-
duccidn sa avilan por al fabricanie de
maquinds & instalaciones Hymmean
con U tecnologia Calander Coating
Inar (CCI) - Calandra de Revesli-
mianta Inerte.

El procasa inarte aspeacial asegura la
produccion de suparficies de alla ter-
minacion én la suparficia de tableros
y malteriales cubrienies con un brillo
exceapcional y resistencia en diver-
0% grados de brillo - deade acabado
espejo de alle brillo hasta la Aptica
shper mata

Todo dentro de la capacidad indus-
trial y costos reducidos,

§ When laking a closer ook, clear qua-

2 ity differances can ba seen on shriee-

furad and non-giructured  lECQUGr
surfaces in kitchens, Neing rooms
and affices,
Beacause In produefion, eontamina-
fions due to dusl ar rot entirely avan
surfaces or also lacquer cracks may
cauvse hmagilar surface strechires,
Exacily these prodiciion risks are
avoided by lhe machine amd plamn
manufaciurer Hymmen wilh s Ca-
lander Coaling tnert (CCI) fechnola-
¥,
g]"]':u special lmerf process ensures
the production of high-end suface
of board- and woeb-malerials with
outstanding brilfarce and resistan-
ca in wanous degreas of gloss — from
mirror-finizh high gloss fo super mall
aplics.
AR within indusirial capacities amd
reduced cosls.

i Quando vocd olhar de perto, pode
fwar claramanie as diferangas eniro
ag suparficies lagadas esiruluradas
@ nao estruluradas am cozinhas, sa-
las & ascrildrios.
Devido gue na producleo, contami-
nagdo pele pd ou superficies nao
tolalmente parelhas ou também fis-
SUras no verniz, podem causar esiru-
turas superliciais iregulares.
Exatamante ogses recos de pro-
duglc sfo avitados pelo fabricanie
de maquinas e eguipamentos Hym-
men com sua lecnologia Calander
Coating lner (CCI1) = Calandra de
Revestimanto Ineres,
O processo Inerte especial garanie
a produgio de superficies com alta
acabamanio nas superficies de pak-
néis & matariais para cobrir com um
brilhe excepcional ¢ resisténcia am
diferentes graus de brilho desde aca-
bamanio aspelho da alto brilho ald a
dtica supar apagado
Tudo dentro da capacidade industrial
e cusios reduridos.
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KURZMELDUNG + IMPRESSUM

PRODUKTION

Inerte Trocknung

Sowohl bei strukturierten als auch nicht
strukturierten Lackoberflichen erkennt man
bei genauem Hinsehen deutliche Qualitéts-
unterschiede, denn in der Produktion kdnnen
Verunreinigungen, wie beispielsweise mit
Staub, unregelmaBige Oberflaichenstruk-
turen hervorrufen. Genau diese Produk-
tionsrisiken vermeidet der Maschinen- und
Anlagenbauer Hymmen, Bielefeld/DE, mit
seiner Calander Coating Inert (CCl)-Techno-
logie. Das spezielle Inert-Verfahren sichert
die Produktion von High-end-Oberflachen
mit herausstechender Brillanz und Bestén-
digkeit in unterschiedlichen Glanzgraden —
vom Spiegelhochglanz bis zu supermatten
Optiken. Als Tragermaterial kann beim CCI-
Verfahren jeder Werkstoff eingesetzt werden,
der sich lackieren ldsst und mit geringen
Toleranzen DIN-Normen hinsichtlich gleich-
maBiger Dicke iiber die gesamte Platte be-
ziehungsweise Bahn hinweg erfiillt. Material

von Rolle zu Rolle kann ebenfalls im CCl-
Verfahren veredelt werden. Dies ist beispiels-
weise flr die Herstellung von Lacklaminat
von groBem Interesse, da eine unmittelbare
Anbindung an die industrielle Digitaldruck-

technologie und die Doppelbandpressen-
technologie moglich ist. )
www.hymmen.com
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Hymmen on IWF 2016 in Atlanta

On this year’s IWF (internotional Wood-
working Foir] in Atlanto (August 24-27,
2016}, Hymmen will be present on booth
2810, bullding A - Exhibit Hall Level, as
estoblished partner In engineering and
buflding woodwarking machinery and
plants. Hyrmmen will show the lotest de-
velopments in pressing technology, fami-
nating and quid coating lines and in -
dustrial inkjet.

Cne of the most important new de-
velopments is the Calander Coating Inert
(CC1) Technology of Hymmen. Here a wide
range of lacquered surfaces is dried inline
under inert conditions. The results are

= Tale pial ity Mg g
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surfaces from mirror-gloss to super matt
aptics in highest quality, High-gloss lami-
mates as well as super thin laminates in op-
timipgd quality are the results of the lat-
st product developments in the business
aréd Double Belt Presses. Anaother focus
of Hymmen lies on Industrial Inkjet. With
far more than 30 industrial Digital Printing
Lings sold, Hymmen has established its
position as market leader. On the booth
films of lines in real production surrounds
ings and samples of end products will
demanstrate various fields of application
of the Hymmen technology.

WEN  No. 2/3- August 2016
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HYMMEN, Single Pass Industrial Digital Printing=Continuous Innovation
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HYMMEN
Hymmen will
be present at
Atlanta 2016 as
an established
partnerin
engineering
and building
woodworking
machinery and
plants. The
company will show its latest developments in pressing technology,
laminating and liquid coating lines and in industrial inkjet.

One of the most important new developments is Hymmen's
Calander Coating Inert (CCl) Technology. It enables a wide range
of lacquered surfaces to be dried inline under inert conditions. The
results are surfaces From mirror-gloss to super matt optics in the
highest quality. Hymmen's latest product developments in double
belt presses can give high-gloss laminates as well as super-thin
laminates in what the company says is optimized quality.

Another focus lies in industrial inkjets. With more than 30
industrial digital printing lines sold, Hymmen has established
its position as market leader. On the booth Films of lines in
real production surroundings and samples of end products will
demonstrate various fields of application of the Hymmen technology.

BOOTH 2810, BUILDING A

WBPI, August-September 2016, S. 48
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Neue |

Die Grenzen zwischen Handwerk und Industrie verschwimmen
zunehmend. Dieser Trend macht auch vor den Messen nicht Halt.
Deshalb geht die Ligna 2017 mit einem neuen Flachenkonzept an
den 5tart, das nicht mehr die BetriebsgroBe, sondem die prasentier-
ten Technologien in den Fokus rickt. In der HK 4 erduterte Ligna-
Chef Christian Pfeiffer die Neuerungen - nun kommen die Aussteller
zu Wort. Wir haben einige namhafte Unternehmen befragt.

— MESSEN LIGNA

Dw. René Pankoke, Hymmen.

Gaschattsfiheender Gesellschafier
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Hyriman
Auf gutem Kurs

Die neu gegrindete Hymmen GmbH Maschinen- und
Anlagenbau hat mit Kaufwertrag vom 28, Januar 2016
sdmiliche Assets der Hymmen Industrieanlagen GmbH
fibernommen und ihre Geschaftstatigkeit zum 1. Februar
2016 aufgenommen, Sie zeigt sich laut Aussage des ge-
schifisfuhrenden Gesellschafters und CEQ, Herm Dr.
René Pankoke, auf einem guten Weg. Die

angestrebten Umsitze des Rumpfgeschafisjahres 2016
in Hahe von 35 Mio. Euro werden auch nach

aktueller Prognose erreicht.
Zu der guten Entwicklung tragen alle bestehenden
Kundenverbindungen auch aus der alten Gesellschaft

bei. 5o sind die meisten Aufirige, die im vergangenen
Jahr noch bei der Hymmen Industrieanlagen GmbH
platziert worden sind, mittlerweile auf die neve Gesell-
schaft bbertragen worden, Schwerpunkt dabei sind so-
wohl Doppelbandpressen als auch die Digitaldrock-
technologie. Auch Spezialonwsendungen im Hochglanz-
lackieren mittels der won Hymmen entwickelten
=Calander Coating Inert™-Technologie finden In der
Branche weithin Beachtung.

Der Heustart von Hymmen wurde durch Darlehen
finanziell ermdglicht. Die beiden Unternehmen kommen
aus dem Bielefelder Umkreis: .Die finanzielle Unter-
stiitzung durch die Dr. Hettich Beteiligungen GmbH und
durch ein weiteres Unternehmen aus Bielefeld ist alles
andere als selbstverstindlich”, kommentiert Pankoke.,
<Die innere Verbundenheit unter ostwestfilischen
Unternehmen, die hierdurch zum Ausdruck kommt,
weill ich sehr zu schitzen”, betont der Hymmen-Chet

maobelfertigung 4/2016, S. 127
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Wirtschaft

Hymmen zeigt Innovationen

Maschinenbauer: Bielefelder suchen neue Geschiftsfelder — und arbeiten heute wie ein
Autohersteller. Neue Digitalanlage kann Folien fiir Mobelkanten bedrucken

Ein riesiger begehbarer Schrank: René Pankoke im Inneren der Digitalanlage Jupiter W 1700 vor der Druckeinheit.

Von Andrea Friihauf

M Bielefeld. Nach dem Neu-
start sicht René Pankoke den
Bielefelder Maschinen- und
Anlagenbauer Hymmen gut
aufgestellt. ,, Wir haben uns ge-
sundgeschrumpft und miissen
nicht mehr jeden Auftrag an-
nehmen®, sagt der geschiifts-
fithrende Gesellschafter, der
nach der Insolvenz noch 55
Prozent der Anteile hilt. Er
denkt dabei an manchen un-
wirtschaftlichen Auftrag der
Vergangenheit. ,Das  war
letztlich unser Problem.*

Die teure Entwicklung in-
novativer Digitaldruckanlagen
habe sich nun amortisiert. Ins-
gesamt 32 Anlagen wurden
bereits verkauft. In der Halle
steht eine neue fiir den Ab-
transport fertige vier Meter
hohe und 14 Meter lange An-

lage: Die Jupiter W 1700 mit
168 Druckkopfen hat ein Kun-
de in Deutschland bestellt. Sie
kann pro Stunde bis zu 3.000
Quadratmeter Papier (bei ei-
nem Meter Breite) oder auch
Folie etwa fiir Kiichenarbeits-
platten bedrucken.

»Wir suchen neue Ge-
schiftsfelder®, sagt der Unter-
nehmer. Heute reist er zur
Fachmesse Inprint nach Mai-
land, um eine neue Digital-
anlage vorzustellen. ,Damit
koénnen wir Mbobelkanten-
Material bedrucken.“ Und
neue Geschiftskunden gewin-
ne. Fir Fuflboden und Mobel
hat Hymmen einen digitalen
Strukturdruck entwickelt, der
in Mailand prisentiert wird.
Nach dem Drucken des De-
kors wird das Material la-
ckiert und in den nassen Lack
eine Struktur hineingedruckt,

die den Holzeindruck auch
haptisch vermitteln soll.

Der Umsatz, der 2014 noch
rund 60 Millionen Euro be-
tragen hatte, soll sich 2017 auf
35 bis 40 Millionen Euro be-
laufen. Ziel sei ein leichtes, vor
allem profitables Wachstum.
Nicht nur die Belegschaft wur-
de fiir mehr Kosteneffizienz
fast halbiert — von 340 Mit-
arbeitern (mit Azubis) auf 180.
Auch Maschinen wurden ab-
gebaut, das Kurztaktpressen-
Geschift eingestellt und 900
Tonnen Stahl verschrottet.
»Wir haben Platz geschaffen®,
sagt Pankoke. Platz fiir die
Montage — und auch fiir eine
Kantine. ,Nur Druckkissen
fertigen wir noch selbst.*

Der Materialfluss wurde
optimiert. Ein zentrales Lager
riickte in die Mitte. Einge-
hende Ware wird fiir das La-

e —

FOTO: CHRISTIAN WEISCHE

ger gescannt. Der Barcorde
enthilt Infos tiber Auftrag und
Montage. ,,Wir arbeiten heute
wie ein Autohersteller, sagt
Pankoke. Maschinen werden
zuerst in der Konstruktion am
Computer per 3D-CAD-Pro-
gramm als dreidimensionales
Modell entworfen. Fast alle
Teile werden auftragsbezogen
bei Lieferanten bestellt. Fiir die
Montage werden die Teile just
in time angeliefert. Nur ein
kleines Lager hilt Hymmen
noch mit eigenem Bestand vor.
Im Technikum in Roding-
hausen stehen Maschinen fir
Tests. Pankoke, der mit Ex-
Prokurist Thomas Eikelmann
einen zweiten geschiftsfih-
renden Gesellschafter an der
Seite hat (45 Prozent), fand
auch private Kreditgeber — da-
runter die Hettich-Beteili-
gungsgesellschaft.
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mobelfertigung: Herr Pankoke,
zum 1. Februar hat die neue
Hymmen GmbH Maschinen-
und Anlagenbau ihre Arbeit
aufgenommen. Wie war die
Zeit bisher?

René Pankoke: Wir sind sehr
zufrieden mit den Monaten, die
hinter uns liegen. Natrlich lag
durch den Neustart viel auf dem
Schreibtisch, doch es gelang uns,

Anzahl schaffen wir es, deutlich
kosteneffizienter zu agieren, bend-
tigen beispielsweise viel weniger
Auftrdge, kdnnen Auftrdge bewuss-
ter nach wirtschaftlichen Gesichts-
punkten auswahlen und sind nicht
gezwungen, jeden anzunehmen.
Denn genau das war letztlich
unser Problem in der Vergangen-
heit. Angesichts des groBen Perso-
nalstamms hatten wir bestimmte

Neue strategische Ziele: Hymmen zeigt sich nach der Insolvenz selbstbewusst

Im Digitaldruck

sind wir der Marktfiihrer

Ein zu groBer Personalstamm bei verschobenen Auftragen stiirzte
den Bielefelder Anlagenbauer Hymmen 2015 in die Insolvenz. Inner-
halb kiirzester Zeit hat sich das Unternehmen neu aufgestellt, arbei-
tet an Innovationen und effizienten Produktionsprozessen gleicher-
mafRen. Die ,mobelfertigung” traf den CEO René Pankoke zum

exklusiven Gesprach.
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alle Auftrage aus der Zeit direkt
vor der Insolvenz in das neue Un-
ternehmen mitzunehmen.
Dadurch war das Jahr 2016
sehr gut planbar, mittlerweile
reicht die Auslastung durch neue
Auftrage schon wieder weit in das
Jahr 2017 hinein. Wir blicken jetzt
wieder sicherer in die Zukunft.

mobelfertigung: Hymmen war
im Jahr 2015 in Schieflage ge-
raten: Was ist jetzt anders als
vorher — abgesehen von der
Doppelspitze?

René Pankoke: Wir haben zwei
Dinge gravierend geandert: Zuerst
fand eine Portfoliobereinigung
statt, indem das Kurztaktpressen-
Geschaft eingestellt wurde.

Das andere war eine Kapazitdts-
anpassung bei den Mitarbeitern.
Wir sind jetzt bei insgesamt 180
angelangt, vor der Insolvenz waren
es fast 340. Mit dieser reduzierten

GroBauftrage im Jahr 2015 ge-
braucht, die sich dann nach hinten
verschoben haben. So kam es zur
Insolvenz.

mobelfertigung: Wie setzt
sich das aktuelle Produkt-
portfolio zusammen?

René Pankoke: Zum ei-

nen sind das unsere
Doppelbandpres-
sen, die wir seit
tber 30 Jahren

bestandig weiterentwickeln und
immer wieder mit Verbesserungen
und Innovationen aufwerten. Ak-
tuell sind wir hier beispielsweise
bei kontinuierlich 70 Bar Press-
druck und einer Flisterdichtung,
die die Gerduschentwicklung beim
Verpressen deutlich mindert.

Der zweite Schwerpunkt sind
die Digitaldruckanlagen, von de-
nen wir uns ein gutes Wachstum
versprechen.

Dartiber hinaus betrachten wir
sehr genau in den anderen Seg-
menten, welche Projekte vielver-
sprechend sind und wo wir unser
Spezial-Know-how sinnvoll ein-
bringen konnen. Damit sind bei-
spielsweise Mehretagenpressen
und das Lackieren und Kaschieren
gemeint. Es geht hier weniger um
Auftrdge mit Standardmaschinen,
sondern Anlagen, die einen ech-
ten Mehrwert schaffen.

mobelfertigung: Konnen Sie
fiir Letzteres ein Beispiel
nennen?

René Pankoke: Das

von uns entwickelte
,Calander Coating

Inert”. Mit die-

sem Spezial-

verfahren

auf UV-

Lack-

-\




Basis ldsst sich mittels Aushartung
durch eine Folie hindurch eine
ausgezeichnete und duBerst ro-
buste Hochglanzoberflache schaf-
fen. In einem absolut industrie-
tauglichen Prozess.

Eine Anlage fir vollformatige
Platten ist bereits ausgeliefert,
eine andere wird in Kiirze folgen.
Zudem gibt es Anlagen mit 1.400
Millimetern am Markt, die hervor-
ragende Produkte liefern.

mobelfertigung: Wie klappt die

Zusammenarbeit mit Thomas

Eikelmann, und wie haben Sie

die Bereiche im Unterneh-
men aufgeteilt?

René Pankoke: Erwartungsge-
maB funktioniert es sehr gut,
schlieBlich arbeiten wir bereits seit
14 Jahren sehr erfolgreich zusam-
men. Nach innen gerichtet hat
sich auf der Managementebene
nicht viel verandert, offiziell kim-
mert sich Herr Eikelmann um die
Bereiche Technik und Produktion,
wahrend alles zum Thema Pro-
duktentwicklung, Unternehmens-
strategie, Vertrieb und Finanzen
von mir betreut wird.

Allerdings sind das vielfach
flieBende Ubergénge. Die Verant-
wortung trage ich als CEO des
Unternehmens, und einen GroBteil
der Aufgaben kldren wir auch
gemeinsam.

mobelfertigung: Wie fielen
die Reaktionen der Kunden
hinsichtlich der Insolvenz und
ziigigen Weiterfiihrung aus?
René Pankoke: Das Wichtigste
in dieser Zeit war die Kommuni-
kation. Wir haben uns mit al-
len Kunden sehr regelmaBig
und intensiv ausgetauscht.
Und sehr viele haben uns
von Beginn an zu verste-
hen gegeben, dass sie
sich Hymmen weiterhin
als unabhdngiges Unter-

| )
A

EXBIIISIY

> Steht auch nach
der Insolvenz an der
Spitze von Hymmen:
René Pankoke. Er
tragt als Mehrheits-
gesellschafter und
CEO die Verantwor-
tung, teilt sich die
Geschaftsfiihrung
mit Thomas
Eikelmann.
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nehmen am Markt wiinschen. Was
uns darin bestérkt hat, sehr ziigig
— innerhalb von zwei Monaten —
eine Losung zu finden.

Weil die Auftrage ab 1. Februar
sicher in die neue Gesellschaft
Uberfiihrt waren, konnten wir unse-
re Arbeit direkt wieder aufnehmen.
Dies hat dazu beigetragen, dass
das Vertrauensverhaltnis zu den
Kunden schnell wieder stimmte.

mobelfertigung: Einer der bei-
den Darlehensgeber stammt
aus dem Umfeld von Bielefeld
— kannten Sie sich vorher und

,Uns blieb keine andere Wahl, als die Mitarbeiterzahl
im neuen Unternehmen deutlich zu reduzieren. AuBerdem
haben wir die Produktion von Kurztaktpressen eingestellt.”

hat dies dazu gefiihrt, dass
die Neuaufstellung so fix
ging?
René Pankoke: Beide Darlehens-
geber stammen aus unserer Re-
gion, wobei bislang nur die Dr.
Hettich Beteiligungen GmbH na-
mentlich genannt werden mochte.
Andreas Hettich kenne ich
durch verschiedene Unternehmer-
Veranstaltungen aus der Region.
Er hatte sogar an einer unserer
Veranstaltungen im , Technikum”

> Fiir mehr Trans-
parenz wurde ein
durchgéngiger
Datenfluss im
Unternehmen
geschaffen. Das
schlieBt auch stetig
aktualisierte Daten-
blatter zu jedem
Auftrag ein.

als Redner teilgenommen. Dari-
ber hinaus gab es Kunden aus
dem Ausland, die sowohl Hettich
als auch Hymmen besucht haben.
Hier gab es ein gemeinsames
Besuchsprogramm. Durch diese
Verbindung kam es dann zu sei-
nem Einstieg als Darlehensgeber.

mdbelfertigung: Im Jahr 2015
war die Umsatzerwartung
60 Mio. Euro, wurde dieses
Ziel erreicht?

René Pankoke: Obwoh! wir die
Umsatzerwartung im laufenden
Jahr bereits korrigiert hatten, konn-

ten aufgrund der Restrukturie-
rungen zum Jahresende die
60 Millionen nicht erreicht werden.
Zumal Projekte nicht mehr zur
Auslieferung kamen, die fiir dieses
Ergebnis ndtig gewesen waren.

mobelfertigung: Wie sehen
die Erwartungen fiir 2016
und vor allem 2017 aus?

René Pankoke: Fiir das Rumpf-
geschaftsjahr 2016 haben wir
35 Mio. Euro Umsatz angepeilt,

die wir wahrscheinlich tbertreffen
werden. Konservativ geplant sieht
es fur 2017 ahnlich aus, mit ei-
nem kleinen Wachstum diirften
wir dann die 40-Mio.-Euro-Marke
Uberschreiten.

mobelfertigung: Zu den Um-
strukturierungen Anfang des
Jahres gehorte auch der Per-
sonalabbau ...

René Pankoke: Leider blieb uns
keine andere Wahl. Aber es wird
keinen weiteren Personalabbau ge-
ben. 180 Mitarbeiter, weniger sollen
es nicht werden. Im Idealfall kon-
nen wir zuklnftig
wieder etwas auf-
stocken, wenn die
Auslastung dies zu-
lasst. Positiv anzu-
merken ist, dass alle
Mitarbeiter, die nicht
in die neue Gesell-
schaft (ibernommen
werden konnten, durch eine Trans-
fergesellschaft aufgefangen wur-
den. Da es sich in nahezu allen Fal-
len um gut ausgebildete Fachkrafte
gehandelt hat, sind mittlerweile
auch die allermeisten wieder in ei-
nem festen Arbeitsverhaltnis in an-
deren Unternehmen.

mobelfertigung: Und was pas-
siert, wenn die Produktion
wieder verstarkt anlauft?

René Pankoke: Dann miissen wir

dies im Zweifelsfall derzeit tiber lan-
gere Lieferzeiten losen.

Wir haben auf der anderen
Seite im Zuge der Neuaufstellung
gewisse Prozesse verschlankt und
verklrzt, dennoch kann es nattir-
lich zu kurzzeitigen Engpéssen
in der Produktion kommen. Wir
sind langfristig darauf bedacht,
Schwankungen im Auftragsein-
gang besser abpuffern zu kdnnen,
das heiBt eben auch, eine ,Saure-
Gurken-Zeit” im Blick zu haben
und nicht permanent Kapazitdten
vorzuhalten, die nur in den sel-
tensten Fallen abgerufen werden.

Ein Kunde des Anlagenbaus
rechnet aber auch nicht damit,
seine Maschinen nach wenigen
Wochen zu bekommen. Aktuell
sind wir bei einer Lieferzeit von
acht bis zehn Monaten und bewe-
gen uns damit in einem vernlnfti-
gen, branchen(blichen Rahmen.

mobelfertigung: Gab es einen
starken Personalabbau im
Vertrieb?
René Pankoke: Gliicklicherweise
nicht, denn diese Mitarbeiter sind
unser Sprachrohr in die Branche.
Letztlich unterteilt sich der Ver-
trieb bei uns in drei Spartenleiter,
mit denen wir schon lange zusam-
menarbeiten. Daneben gibt es
Produktmanager, die den Vertrieb
von der technischen Seite her mit
Konzepten und Maschinenlayouts
unterstiitzen und letztlich dann
Projektleiter, die einen Auftrag
beim Kunden nach der Bestellung
bis zur Inbetriebnahme abwickeln.
Bei den Projektleitern hatten wir
minimale Wechsel, im operativen
Vertrieb nicht.

mobelfertigung: Gibt es noch
andere Uberlegungen, einen
Auslastungsanstieg effizient
abzufangen?

René Pankoke: Rein strategisch
befassen wir uns damit, in Zu-
kunft ganze Komponenten bei
Partnern fertigen zu lassen. Die
Konstruktions- und Entwicklungs-
hoheit wollen wir bei uns behal-
ten, komplette Baugruppen und
Module zuliefern lassen. Damit re-
duzieren wir zwar unsere Ferti-
gungstiefe, konnen allerdings
an anderer Stelle noch praziser
kalkulieren.



Angegangen sind wir das aber
noch nicht oder nur im kleinen
Stil. Dies wiirde uns erlauben,
Umsatzsteigerungen zu realisie-
ren, ohne die eigene Produktion
auszubauen.

mobelfertigung: Vor der In-
solvenz war der Umzug des
Unternehmens geplant, der
Neubau in Halle/Westfalen
hatte bereits begonnen. Wie
sieht es damit jetzt aus?

René Pankoke: Die Umzugs-
plane wurden mit der Insolvenz
und dem Neubeginn aufgegeben.
Wobei es den Neubau nattirlich
noch gibt. Wir waren damals zwar
namentlicher Bauherr, aber nicht
Inhaber des Gebaudes — darum ist
es gelungen, aus diesem Projekt
wieder auszusteigen.

In diesem Fall habe ich aus der
Insolvenz gelernt: Je groBer alles
wird, umso schwieriger ist die
Kontrolle. Insofern gibt es fir die
nahe und auch fernere Zukunft
keine Plane mehr, die aktuelle
Produktionsstatte zu erweitern.

mobelfertigung: Gibt es das
»Technikum” in Rodinghau-
sen noch?

René Pankoke: Das ,Techni-
kum" ist nach wie vor unser Aus-
hangeschild fiir Kunden. Wir haben
dort samtliche unserer Anlagen
im Laborformat installiert und fiih-
ren regelmaBig Versuchsauftrage
durch oder empfangen Kunden.

mobelfertigung: Es klingt so,
als sei hier am Standort viel
passiert. Konnen Sie das aus-
fiihren?
René Pankoke: Mit dem Wissen,
dass es hier in Bielefeld am ange-
stammten Platz weitergeht, haben
wir uns direkt der Produktion ge-
widmet. Viele Dinge waren orga-
nisch Gber Jahre und Jahrzehnte
gewachsen und mit dem Wissen
des geplanten Umzugs unangetas-
tet geblieben. Wir haben geschaut,
was sich in den Hallen tun Iasst.
Auch, um den Mitarbeitern ein
besseres Arbeitsumfeld zu bieten.
Zudem haben wir den Materi-
alfluss verandert, haben ein altes
Lager mit hohen Regalen entfernt,
wodurch die entsprechende Halle
freundlicher wirkt und mehr Platz

zur Montage bietet. AuBerdem
wurde kurz nach dem Neustart
ein neues Lager fir die Material-
wirtschaft mit modernsten Stan-
dards geschaffen.

Wir bestellen Material jetzt nur
noch auftragsbezogen, es wird
just in time zum Montagezeit-
punkt geliefert oder wandert kurz
in das neue, chaotisch gefiihrte
Lager. Und dieses Warenlager ist
auch komplett in unser ERP-Sys-
tem integriert: Bei der Anlieferung
werden die Teile gescannt, sind
damit sofort im System und be-
kommen einen entsprechenden
Barcode mit allen wichtigen Daten
zum Auftrag und zur Montage.

Durch diesen absolut stringen-
ten Prozess haben wir die Dinge
im Haus transparenter gemacht
und vereinfacht: In der Vergan-
genheit kam es vor, dass Teile bei
anderen Maschinenmontagen ge-
landet sind, weil sie dort schneller
gebraucht wurden — und fehlten
dann wieder beim eigentlichen
Auftrag, zum Beispiel weil sie zu
spat nachbestellt wurden.

mobelfertigung: Sie haben
also mit dem Neustart den
Produktionsfluss insgesamt
vor allem auch hinsichtlich
der Daten optimiert?

René Pankoke: Ja genau. Wenn
jetzt der Kunde eine Maschine
bestellt, dann wird sie ins System
eingegeben, geht in die Kon-
struktionsabteilung, die Stiicklis-
ten werden entsprechend erstellt,
diese Teile wiederum im System
erfasst und, sofern nicht selber zu
fertigen, auBer Haus bestellt.

Es gibt einen klaren Liefer-
termin, der verfolgt wird. Dann er-
folgt der Wareneingang, das Zwi-
schenlager wie eben beschrieben,
der Montagezeitraum und letztlich
die Verpackung und Verschickung

der Maschine. Und mit der daten-
basierten Erfassung des komplet-
ten Prozesses sind wir zukinftig
auch in der Lage, zu optimieren.

mobelfertigung: An welchen
Stellschrauben drehen Sie
noch?
René Pankoke: Wir haben inner-
halb der Verwaltung einiges ver-
andert. Durch die Mitarbeiter-
reduktion konnten ganze Bereiche
umziehen. Auf einer der frei ge-
wordenen Flachen entsteht derzeit
erstmalig eine Mitarbeiterkantine.
Rein operativ sind wir an allem
dran, was direkt anstand. Wenn
wir beispielsweise den neuen Pro-
zess des Datenflusses ansehen,
dann gibt es jetzt ein Auftrags-
zentrum, das alle Auftrage im
Hinblick auf die Unternehmens-
kapazitaten abbildet.

> ,mf”-Redakteu-
rin Doris Bauer traf
Hymmen-Geschafts-
fiihrer René Pankoke
zum exklusiven
Gesprach iber alle
Veranderungen
nach dem Neustart
Anfang des Jahres.

Meine Vision ist, dies per Bild-
schirm an jedem Montageplatz
bereitzustellen und dann per
Knopfdruck alle Daten abzurufen.

mobelfertigung: Sie mussten
aber nicht grundsatzlich ein
ganz neues ERP-System ein-
fithren, um die Durchgangig-
keit der Daten sicherzu-
stellen?

René Pankoke: Nein, wir arbei-
ten auch weiterhin mit der be-
stehenden Software ,Proalpha”.
Allerdings haben wir zahlreiche
Verdnderungen vorgenommen,
nutzen viele Module intensiver, so-
dass der Blick auf die wirtschaft-
liche Seite am Ende viel exakter ist.

mabelfertigung: Wo sehen Sie
strategisch noch Potenzial?
René Pankoke: Wir missen

»unsere Prozesse laufen jetzt grundsatzlich
durchgangig datenbasiert. Dadurch ist

vieles transparenter geworden — und wir kdnnen
besser planen und kalkulieren.“

Daraus lassen sich natiirlich
Riickschliisse ziehen: Wurden am
Ende mehr Montagestunden be-
notigt, passen die Kalkulationen,
Lieferzeiten der Zulieferer und
Ahnliches. Hier stehen noch Haus-
aufgaben an. Um in diesem Punkt
weiterzukommen, haben wir bei-
spielsweise Maschinenblatter fir
einzelne Auftrage in der Produk-
tion eingeflhrt, die wochentlich
aktualisiert werden. Im Prinzip ein
Ist-Zustand jeder Maschine mit
Grafiken und Ahnlichem. Daraus
werden wichtige Erkenntnisse zur
Produktion, Vorgangen und auch
Zulieferern gewonnen.

genau analysieren, wo weitere
Marktchancen existieren. Um bei-
spielsweise den Vertrieb entspre-
chend aufzustellen. Derzeit haben
wir eine gute Auftragslage und
Auslastung, dennoch wollen wir
es nicht versaumen, zu schauen,
wo es interessante Marktsegmen-
te und entsprechendes Potenzial
gibt. Eine dahingehende Auswer-
tung fiir das nachste Jahrzehnt
haben wir angestoBen, sind damit
aber noch nicht am Ende.

mobelfertigung: Gibt es noch
so viele unerschlossene Be-
reiche?
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René Pankoke: Wenn wir das
Segment Digitaldruck betrachten,
dann hat sich unser Know-how
iiber die Jahre stark erweitert und
die Substrate, auf die wir drucken,
entsprechend verandert.

Unsere jlingste Innovation
kann auf Kantenmaterial drucken.
Zwei Maschinen haben wir bereits
in diesen Markt geliefert, sehen
allerdings noch Potenzial. Darliber
hinaus lasst sich industrieller Digi-
taldruck in verschiedene Segmen-
te einteilen: Denkbar ist beispiels-
weise der digitale Dekordruck auf
Beton- oder Metalloberflachen.

Wir missen prifen, ob ein sol-
cher Markt interessant genug ist,
um dafiir eine eigene Technologie
zu entwickeln. Grundsatzlich sind
wir die Digitaldrucktechnologie
mit einer modularen Bauweise an-
gegangen, dennoch missen wir
Teile der Anlagen individuell an-
passen und weiterentwickeln.

mobelfertigung: In Sachen
Digitaldruck hat das Unter-
nehmen scheinbar alle Markt-
begleiter abgehangt - wie
sehen Sie lhre Position?

René Pankoke: Im Bereich des
industriellen Dekordrucks sehen
wir uns als fihrend. Wobei es

~Wir erzielen sehr gute Ergebnisse mit UV-Hybrid-Tinten

René Pankoke: Wir haben bis-
lang mehrere Digitaldrucker flr
den direkten Druck auf Papier —
von Rolle zu Rolle — verkauft, da-
runter auch drei im Format 1.400
Millimeter fir Dekorpapier. Dieser
Prozess funktioniert allerdings mit
unserer UV-Hybrid-Tinte.

Diese Anwendung ist, wie ich
aus vielen Gesprachen mit Dekor-
druckern erfahren habe, eher fiir
den Verarbeiter geeignet, der bei-
spielsweise auch eine Hymmen-
Doppelbandpresse betreibt. Denn
es muss eine spezielle Impragnie-
rung fiir dieses Papier erfolgen, au-
Berdem hartet die Tinte erst beim
Verpressen vollstandig aus. Der
Verarbeiter muss also den Prozess
danach sicher beherrschen.

Da sich die Dekordrucker bisher
ausschlieBlich auf das Thema Was-
sertinten fokussiert haben, gibt es
dort noch keinen echten Durch-
bruch, weil die Technologie viel
schwieriger ist. In meinen Augen
sind die Maschinen, mit denen die
Dekordrucker sich am Digitaldruck
versuchen, immer noch Proto-
typen, wahrend wir echten indus-
triellen Digitaldruck bieten.

Ich bin der Meinung, dass der
Digitaldruck auf lange Sicht eher ein
Thema des Verarbeiters sein wird als

im Digitaldruck. Wahrend die angestammten

Dekordrucker an wasserbasierten Tinten festhalten und

nicht spiirbar vorankommen. “

schon andere Unternehmen gibt,
die ebenfalls einiges kénnen. Neh-
men wir beispielsweise Durst. Das
Unternehmen verfolgt allerdings
einen anderen Ansatz und baut
Maschinen, die hochgradig uni-
form sind und dann auch in gro-
Ben Stiickzahlen verkauft werden.

mobelfertigung: Laut der
etablierten Dekordrucker gibt
es bislang immer noch Proble-
me mit der Weiterverarbei-
tung von digital bedruckten
Papieren. Wie sehen Sie die
Lage? Immerhin geben Sie
offiziell an, auch Dekorpapier
bedrucken zu kénnen ...

eines der Dekordrucker. Hier konnte
sich die Wertschopfungskette stark
verandern — auch wenn Dekordru-
cker dies nicht gerne horen.

mobelfertigung: Gibt es An-
wendungen mit lhren Maschi-
nen, bei denen die digital
bedruckten Papiere im Mo-
belbau Verwendung finden?

René Pankoke: Bei einigen der
ersten Digitaldrucker, die wir ver-
kauft haben, wird auf ein vorim-
pragniertes Papier gedruckt. Durch
die bereits enthaltene Harzmenge
im Papier bleibt die Tinte an der
Oberflache sauber stehen. Wird
dies mit einem UV-hartenden Lack-

> Ein besserer Produktions-
fluss, ein neues Zwischen-
lager, mehr Montageflachen:
In Bielefeld ist seit Februar
viel passiert.

system versiegelt, entsteht eine Art
Finishfolie. Dieser Prozess funktio-
niert sehr gut — allerdings ist der
Kostenfaktor gegenliber einer her-
kémmlich produzierten Finishfolie
das entscheidende Thema und
eventuell dann auch K.o.-Kriterium.

Auch mit Laminat zu arbeiten,
klappt bestens, beispielsweise bei
der Arbeitsplattenproduktion. Da-
bei wird ein diinnes Overlaypapier
mit 30 oder 40 Gramm digital be-
druckt, welches zwischen einem
herkdmmlichen, im-
pragnierten weifen
Underlay und einem
imprdgnierten Over-
lay, das spater
transparent aushar-
tet, verpresst wird.
Das Harz verbindet
sich in diesem Fall
wahrend des Press-
vorgangs in der Hymmen-Doppel-
bandpresse sehr gut und das Er-
gebnis ist ein perfektes Laminat
mit Digitaldruck.

Ahnlich praktikabel ist der
Druck auf Papier mit einer Druck-
empfangsschicht. Diese ist bislang
aber teurer als herkdmmliche
Dekorpapiere, mit denen sich nicht
so scharfe Druckbilder erzielen
lassen. Die entsprechenden Fir-
men arbeiten aber intensiv an
einer wirtschaftlichen L6sung mit
Druckempfangsschicht.

mobelfertigung: Hymmen hat
in Atlanta auf der ,IWF" aus-
gestellt, wie lief es dort?

René Pankoke: In Amerika miis-
sen wir vertrieblich noch aktiver
werden, sind aktuell auf der Suche
nach einem geeigneten Handels-
partner — es ist aber definitiv ein
sehr interessanter Markt. Darum
waren wir jetzt in Atlanta auf der
LIWF” mit einem Stand vertreten.
Wir wollen mit den Nordamerika-
nern im Gesprach bleiben und
ausloten, was unsere Chancen auf
diesem Markt sein kénnten.
Aktuell haben wir drei sehr
interessante Projekte im Pressen-
bereich, im Digitaldruck sehen wir
derzeit die groBten Chancen bei
der Produktion von LVT-Boden.

mdbelfertigung: Fiir welche
Bereiche konnen Sie lhren
Kunden fiir die nahe Zukunft
Innovationen versprechen -
vielleicht auch im Hinblick
auf die kommende , Ligna“?
René Pankoke: Im Bereich des
Digitaldrucks auf Holzwerkstoffen
wird das der Strukturdruck sein, an
dem wir intensiv arbeiten. Wir ha-
ben schon entsprechende Patente
angemeldet, haben im Haus ein
festes Projekt dazu und wurden
auch schon von Kundenseite da-
rauf angesprochen. Im Prinzip ent-
fallt dann das Verpressen mit ei-
nem strukturgebenden Blech, weil
die Struktur beim Digitaldruck Uber
den Lack erzeugt wird. Ob wir bis
zur ,Ligna” hier schon Ergebnisse
vorweisen konnen, lasst sich der-
zeit noch schlecht abschatzen.

Das Interview fiihrte Doris Bauer
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In conversation with

Dr. Rene Pankoke,

CEO and President

of Hymmen

WPE: What are the main strengths of
Hymmen?

R.Pankoke (RP): Hymmen
predominantly deals with industrial
production technology for the large
volume production of board materials
or the surface finishing of board or roll
materials. The products can be divided
into the following areas: Double
Belt Presses, Multi Opening Presses,
Laminating Lines, Lines for Liquid
Coating incl. Direct Printing, Industrial
Digital Printing Lines, Automation and
Control Technology and Service.

Hymmen is a highly innovative and
forward-looking high-tech company.
It continuously develops and
manufactures state-of-the-art machines
andplants. Hymmen operatesaspacious
technical center and laboratory for
its customers in which Hymmen can
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test and optimise all production processes with customers' original materials. Hymmen sees itself as
a problem solver for customers so that it is possible to enhance its customers' business with its plants,
know-how and innovative strength.

Hymmen’s long-standing relationships with customers speak for themselves. 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, comes to Hymmen with
these challenges. Hymmen is proud of the support that the Hymmen-team provides to its customers
around the world with its state-of-the-art technologies.

WPE: Since 1892, you have been in the field of Industrial plants
and machinery of woodworking industry, what are the major
changes you have observed in the recent years?

RP: The major changes in the recent years go along with the mass
customisation of the products for the final customers. “Mass”
because large scale production is what enables the companies
in the woodworking industry to establish a highly efficient
production process and get along with the price competition.
And “customisation”, because each customer wants to get the
feeling that he buys a product (e.g. laminate flooring) that is
designed especially for his individual needs.

Hymmen is able to cope with these changes, because the
company is specialised on production technology for the large
scale production. And at the same time the latest development
of Industrial Digital Printing makes it possible, that Hymmen's
customers produce and finish surfaces with decors of the batch
size of one. And this without any efficiency losses in the large
scale production.

© Wood & Panel Europe Nov - Dec 2016
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At the meantime you can also see a trend to two price policies of the major players of the woodworking
industry: On the one hand there is for example the very cheap laminate flooring you can buy at any
supplier of building material. And then there are the high-end design-floorings that persuade the
customers with their high end optical solution of the décor print and synchronous structures. You can
hardly see the difference between real wood and this kind of flooring any more. And for this product
the customers are willing to pay a much higher price.

Hymmen supports its customers with both strategies: Double Belt Presses, Multi Opening Presses,
Liquid Coating Lines Lamintating Lines and the Digital Printing Lines offer the best technology to
produce highly efficient and cost reduced in large scale production. At the same time this technology
supports any production process for highest surface quality. And since the invention of the Single
Pass Industrial Digital Printing, Hymmen-customers can print the décor of their choice in the highest
quality from roll to roll and on board material.

WPE: How is the market in Europe faring as of now?

RP: Our home market Germany is doing quite well - more or less constant on a high level. The
same is true most parts of Western Europe with still existing difficulties in the Southern European
countries.

Most of the investment projects for Hymmen are taking place in Eastern European countries such
as Poland, Czech Republic, Hungary and Slovakia.

WPE: What is the current market strategy of Hymmen in Europe?

RP: We are in regular contact with our key account customers for the traditional market segments
in the wood-working industry such as Double Belt Presses and Liquid Coating Lines.

For our new market segments in the Digital Printing area we are target the major players in each
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field. We are focussing especially on digitally printed décor paper for the laminate industry as well as the
laminate flooring industry.

Another new segment which is growing in Europe but also in the US is the flooring product know as
“LVT” (luxury vinyl tiles). This market segment is taking away a market share from the traditional laminate
flooring. The production processes are quite diverse at the moment which leads to different machinery
concepts supported by Hymmen. The main component of these machinery concepts is also our industrial
Digital Printing Line, in most cases directly on the LVT-board.

WPE: How is the market for Double Belt Press Lines?

RP: With morethan 200 lines sold Hymmenis the world
leader of Continuous Double Belt Presses especially
for the woodworking industry. Hymmen double belt
press lines produce continuously —around the globe.
Our customers benefit from significant savings in |
personnel, material and energy costs. Hymmen as a |
specialist for continuous and environmentally friendly
presses provides flexibility with isobar and isochoric
press systems.They are engineered for the continuous
coating of HDF/MDF boards with melamine films,
for the continuous manufacture of decorative and

technical laminates and for rubber and plastics (e.g. _

transport bandings, PVC-Flooring).

Hymmen targets a number of approx. 4-5 complete Double Belt Press lines to be sold per year. As the
production capacity of each line is relatively high, this figure corresponds to a production volume of
approx. 50 million square meters (500 million square feet per year).
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WPE: Being the expert manufacturer of PVC Flooring, what are the primary things you are looking
for while preparing a project?

RP: The main focus of Hymmen in PVC-Flooring is machinery for surface technology. This includes
the decoration (digital printing) as well as liquid coating of wear layers and liquid structuring and
embossing.

As investments for PVC-Flooring production are typically very high (several million up to 2-digit
million US-S) we are always preparing customised solutions for each project. In order to make an
investment decision for our customers it is of high importance that we can offer them new production
innovations with which they can gain competitive advantages. This means that we typically prepare
a lot of test runs with the board material of our customers in our technology centre and present
the results to the customer. At the same time the project prepares the corresponding plant layout
and calculates investment as well as capacity of the new plant.

WPE: Can you brief us on OFS Liquid Coating Line and PFC Coating Line?

RP: Hymmen liquid coating lines range from an efficient one-man coating line to complete coating
lines and from simple manual operation through to higher-level electronic control systems.

Different coating media, such as stain, UV- and water-based lacquers, filler and printing inks can
be processed in working widths of 400 - 2,800 mm. Special filler and smoothing machines and
appropriate drying technologies create an efficient coating and a high-quality surface.

Individual solutions for all customers — from skilled crafts and trades through to industrial
manufacturing, we look forward to your challenge.

In consultation with our customers, we will engineer an OFS Liquid Coating line for them that is
tailored to their requirements with our components: Coating lines — rolling, printing, moulding —
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with working widths of 400 to 2,800 mm. Possible Coating Mediaare Stain, Qil, UV lacquer, water-based
coating, filler and printing inks. Samples for applications are furniture, doors, wooden flooring, wood-
based boards, panels and sheets. Many customers that use the Hymmen JUPITER Digital Printing Lines
cannot do without our Liquid Coating Lines. This is because these machines prepare the surface of the
substrate for the digital printing and put a finishing on it after the Digital Print —all in one Line.

Besides the large and often
plant filling OFS Liquid
Coating Line Hymmen has
the compact ProfiCoater
in its product programme.
Hymmen ProfiCoater is the
complete one-man coating
line for the use of solvent-free
UV lacquers. Key Benefits are
the following: The top quality
that can be reproduced in
seconds, up to 70% cost
savings compared to casting
and spraying through the use
of solvent-free systems and a one-man operation, high level of flexibility through the choice of a
low-cost one-man operation with a reverse operation function or a continuous process in a two-man
operation and the high level of adaptability, add-ons with rolling units, smoothing units or a grinding
machine possible. Customers that benefit from the Hymmen ProfiCoater are furniture manufacturers
in trade and industry, joineries, Contract fitters, including banks, hotels and nursery schools, door
manufacturers, exhibition stand builders, suppliers to the furniture industry, pharmacy fitting, flooring
manufacturers, staircase manufacturers, glass decoration, ship ouftfitter, kitchen manufacturers and
metal coater.
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WPE: What sets CCl(Calendar Coating Inert) apart from other similar coating available in the
industry?

RP: Our CCl-technology is focused on achieving high-end quality for mirror high-gloss as well as matt
surfaces. We see the main advantages in our technology especially in:

e best-in-class optical performance (mirror high gloss)

¢ high scratch resistance

¢ no “yellowing effect”

¢ no time delay after curing in the production process

We have sold in total 5 complete production lines with a length of up to 300 meters each. The last
project took our customer more than 3 years of intense market research comparing all available
technologies. We are very proud that the customer decided for our CCl technology in the end.

WPE: How JPT-WS - Digital
Printing Line fulfill the needs
of edge banding material?

RP: As machine- and plant
building company Hymmen
is in continuous interaction
with the customers from the
woodworking industry. Over
the years we got deep insights
into the production processes
of our customer and gained a
great process-know how.

Customers producing furniture parts want to produce the decoratively fitting edge-banding material
themselves. That is why Hymmen early realised the need for an industry proved solution for digital
printing on edge banding material.
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As established partner for industrial inkjet Hymmen
has the necessary know-how for the single pass-digital
printing technology. We also mastered the technical
challenge to cope with the special features of the
substrate (ABS/PP or PVS): The material is fixed with
vacuum to ensure a high-precision transport on a curved
band. All these innovative developments were done by
Hymmen itself.

WPE: What are the demands of your products in USA?

RP: Traditionally, Hymmen has a lot of customers from
the furniture industry looking for roller coater lines
(liquid coating lines) as well as roll-lamination lines.

For the future we see a shift towards our Double Belt
Press equipment and our newly developed Digital
Printing equipment. As the average production lot sizes
are decreasing worldwide, this being true also for the
US market, we expect a growing demand especially in
this field.

WPE: Do you have any plan to extend your market in
Middle East as well?

RP: Our main market right on the edge to Middle East market traditionally was Turkey. Unfortunately, we
will have to follow the political and economic developments in this area very closely in the future.

Apart from that there are several single projects which we are following. Depending on the future
developments in the Iranian market we see a certain chance that this market may recover and become
more interesting for Hymmen in the next few years.
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Deutschlands Chancen

Ex-McKinsey-Chef spricht beim Gildenhaus tiber Industrie 4.0

Giitersloh (WB/in). Trotz
Apple und trotz Google: Deutsch-
land hat gute Chancen, aus der
ndchsten industriellen Revolution
als Sieger hervorzugehen. Mit die-
ser These machte Prof. Jirgen
Kluge, Physiker und langjahriger
Deutschland-Chef der Unterneh-
mensberatung McKinsey, knapp
200 Unternehmern aus OWL beim
traditionellen Griinkohlessen des
Vereins Gildenhaus bei Miele in
Gilitersloh Mut. Zu Zeiten, als Eng-

land und andere ganz auf das
Dienstleistungsgeschaft setzten,
habe Deutschland gut daran ge-
tan, seine Industrie zu erhalten.
Heute habe sie einen Anteil von 30
Prozent am Bruttosozialprodukt.
Interessanterweise schrieben Chi-
nesen das Wort Industrie in »In-
dustrie 4.0« am Ende nicht mit
dem britischen -y, sondern mit
deutschem -ie.

Traditionsunternehmen wie

Siemens, aber auch GE, Toyota

Regierungsprasidentin Marianne Thomann-Stahl und der Gilden-
haus-Vorsitzende René Pankoke (links) empfangen Ex-McKinsey-

Chef Jirgen Kluge in der Miele-Zentrale.

Foto: Wolfgang Wotke

und die groflen europdischen
Autokonzerne hatten viel Erfah-
rung darin, Kosten- und Zeitauf-
wand in der Produktion zu redu-
zieren, ohne dass die Qualitat da-
runter leide. Als Beispiel nannte
Kluge den Maschinenbauer
Trumpf und seine Erfolge beim
Einsatz der Lasertechnik. Indust-
rie 4.0 mache diesen Prozess nur
noch komplexer, in dem nun die
Fertigung bis auf kleinste Losgro-
flen verringert werden konne.
Gleichzeitig biete die Entwicklung
wegen des hohen Grads der Auto-
matisierung die Chance, Arbeits-
platze in Hochlohnlander zurtick-
zuholen. Die Vorteile hier: Sicher-
heit, verfiigbare Energie und eine
funktionierende Logistik. Die
Wirtschaft diirfe nur die Entwick-
lung nicht verschlafen, wie das
vor Jahren Nokia passiert sei.
Kluges Rede war gespickt mit
Anekdoten aus den Laboren der
modernen Computertechnologie
und mit Hinweisen, wie Unter-
nehmen selbst mit kostenlosen
Angeboten - Beispiel: das Spiel
Candy Crush - Geld verdienen.
Zugleich war seine Rede kurz ge-
nug, um den Geschmack des
Griinkohls nicht zu verwassern.

»Niemals abhangig machen«

W Von Bernhard Hertlein

Bielefeld (WB). Mehr als einmal
hat Wolfgang Grupp beim gestri-
gen  »Gildenhaus-Spargelessen«
die Lacher auf seiner Seite. So et-
wa er feststellt: »Ich bin der groBte
noch in Deutschland produzieren-
de Textilhersteller.« Die gut 250
zuhorenden Unternehmer wissen:
Er ist auch fast der einzige.

Es sind einfache Botschaften, die
Grupp verkiindet. Und gerade des-
halb erntet er héchste Aufmerk-
samkeit. Dazu gehort, dass Arbeit
in Deutschland nicht zu teuer sei.
Nur wer glaube, Masse produzie-
ren und dabei mit chinesischer Bil-
ligkonkurrenz mithalten zu kén-
nen, habe im Allgemeinen schon

verloren.  Sein  Erfolgsrezept:
»mehr Innovation, mehr Qualitit,
mehr  Flexibilitit«. ~ AuBerdem
miisse die Arbeit so organisiert
sein, dass keine teure Arbeitszeit
vergeudet werde.

Grupp ist stolz darauf, dass in
den 48 Jahren, in denen er das Fa-
milienunternehmen Trigema im
schwibischen Burladingen fiihrt,
nie kurzgearbeitet oder jemand
entlassen werden musste, weil kei-
ne Arbeit fiir ihn vorhanden war.
Dafiir habe er auch nie in Maschi-
nen investiert, die danach nicht
auszulasten waren, oder in Berei-
che diversifiziert, »in denen ich
mich nicht auskenne«. Trigema
fertige heute mit 1200 Beschéftig-
ten, davon nur 32 in der Verwal-

Trigema-Chef Wolfgang Grupp beim Gildenhaus

tung, taglich 25 000 bis 30 000 Tei-
le an Sport- und Freizeitkleidung.
Der Umsatz von 94,1 Millionen
Euro reiche aus, weil Trigema vom
Garn bis zur Fertigware alles
selbst produziere. Die Hilfte davon
setzt Grupp in eigenen Geschéften
um - eine Entscheidung, die er ge-
troffen habe, als »die Versager im
Handel« nacheinander zu sehr den
Preis gedriickt hétten.

Grupp, der mit dem eigenen
Hubschrauber nach Bielefeld an-
gereist war, appellierte an die
Unternehmer, selbst Entscheidun-
gen zu treffen. Man miisse den
Ehrgeiz haben, alle Geschiftsab-
laufe zu durchschauen. »Wenn ich
Sie durch mein Unternehmen fiih-
re und sie mir eine Frage stellen,

die ich nicht beantworten kann,
schenke ich Ihnen den Laden.«
Insbesondere diirfe sich der Eigen-
tiimer von keinem Kunden, kei-
nem Lieferanten, keiner Bank und
keinem Mitarbeiter abhéngig ma-
chen. Trigema produziere mit
»null Schulden und 100 Prozent
Eigenkapital«. ~ Wichtig  seien
schnelle Entscheidungen. »Keine
Entscheidung treffen, bedeutet
Lehrlauf.« Und das rache sich im
Hochlohnland Deutschland  sehr
schnell. Grupp betonte, dass Trige-
ma den Nachwuchs groBtenteils
im Unternehmen selbst ausbilde.
Kinder von Mitarbeitern hitten
eine Einstellungsgarantie. Die Be-
legschaft belohne es mit einem
grofen Teamgeist.

Rene Pankoke, Hymmen-Chef, Wolfgang Grupp, Trigema-Boss und

Jorg-Uwe Goldbeck (von links).

Foto: Hans-Werner Biischer
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Hymmen GmbH

Maschinen- und Anlagenbau
Theodor-Hymmen-Str. 3
D-33613 Bielefeld

Fon +49 521 58 06 0

Fax +49 5 21 58 06 190
sales@hymmen.com
www.hymmen.com



