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Ole, Wachse und
im Auftragsmix

Werk fiir dreischichtiges Fertigparkett setzt
neue Akzente in der Oberflichenveredelung

Die Gebrider Meyer Parkettindustrie GesmbH
hat im Oktober 1999 in Gussing, nahe der un-
garischen Grenze, das derzeit modernste Pro-
duktionswerk fur dreischichtiges Fertigparkett
in Betrieb genommen. Die volle Leistung von
1,5 Mio. m2 pro Jahr soll Mitte dieses Jahres er-
reicht werden. Die technische Besonderheit ist
eine Lackieranlage, in der das Fertigparkett so-
wohl mit Ol und Wachs als auch mit 18semittel-
freien Lacken beschichtet werden kann.

Fertigungsbe-
reich Spachteln,
Nassschliff und
Profilieren

Lacke

D ie Firmenchronik des 1890 gegriin-
detenr Gsterreichischen Unterneh-

mens nennt viele markante Marksteine.
Vier Jahreszahlen sind jedoch fir die jiin-
gere Unternehmensentwicklung von be-
sonderer Bedeutung: Das Jahr 1993 mar-
kiert der Bau von zwei Parkettlagerhallen
und damit den Einstieg in den Parkett-
grofhandel sterreichweit. 1998 besinnt
die Produktion von Parkett in Nordchina,
die auf einem Joint Venture beruht. Im
Jahr 1999 fangt das Unternehmen mit
der Produktion von Massivparkett am
Stammsitz in Kalsdorf an, und im Okto-
ber des gleichen Jahres startet das Famili-
enunternehmen in Giissing die erste Aus-
baustufe eines leistungsfahigen Produkti-
onswerkes fiir dreischichtiges Fertigpar-
kett. Nach den Worten von Prokurist
Werner Obad hat sich Meyer zum Mark!-

Der erste Bauab-
schnitt im Werk
Giissing (Fotos:
HK, Meyer-Holz)




phe wasserstoffirele (a-C) Kchlenstoff-
schichten auf kobalthaltipe Hartmetall-
werkzeuge aufgebracht, Zu Vergleichs-
zwecken wurden fitanhaltige PACVD-
Hartstoffschichten [TIN, TiAION, TiCx)
erzeugt. Kristalline Diamantschichten
standen im Mittelpunkt der Untersu-
chungen. Dabei wurden verschiedene
Methoden der Substratvorbereitung, wie
Atzprozeduren (Cobald-Atzung, Woel{ram-
karbid-Atzung] und Zwischenschichten,
erprobt. AuBerdem wurden die technolo-
gischen Parameter des Beschichtungspro-
zesses  Beschichtungstemperatur, Be-
schichtungsdauer und Druck variiert. Zu-
satzlich zu den kristallinen Diamant-
schichten wurden Merall/a-C-Schichten
untersucht.  Die  Metall/a-C-Schichten
hatten eine Schichtdicke von 0,3 um; die
30 nm dicke metallische Zwischen-
schicht hestand aus Aluminium oder Ti-
tan.

Als Trdger flir die Beschichtungen wur-
den ausschlieBlich  Hartmetzllwende-
schneidplatten des Typs FO8Ti mit Keil-
winkel 45° und 55° verwendet, Von den
titanhaltigen Hartstoffschichten flihrten
nur diinne TiCx-Schichten <3 pum zu
Standwegerhdhungen. Diese Schichten
sind hérter als TiN und TIAION und wei-
sen eine geringere Oberflichenrauheit
auf. Bei den diamantbeschichteten Werk-
zeugen wurden die besten Resultate mit
Schichtdicken <1 um aufl wolframkarbid-
gedtzten Harimetallen erzielt. Eine
niedrige Beschichtungstemperatur von
750 °C erwies sich ebenfails als giinstig,
da keine Cobalt-Diffusion in die Schicht
erfalgte.  Eine solche feinkristalline
Schicht erbrachte einen Standwegzu-
wachs zuf mehr als das Doppelte [AbL.
1). Die Cobalt-Atzung erwies sich als un-
geeiznete Substratvorbereitung. Von den
untersuchten Zwischenschichten verbes-
serte nur TiAlx die Haftung der Diamant-
schichten und damit das VerschleiBver
halten. Mit superharten Schichten aus

Metall/a-C wurden Standwegerhghun-

gen auf 250 % erzielt (Abb. 2).

Glitten von Holz

und Holzwerkstoffen

Besonderes Interesse fand der Vortrag
zum Thermoglétten von VollholZ und
MDF mittels Uftraschall (Raatz; Institut
flr Holztechnologie Dresden), Das Ver-
fahren vermindert das Wiederaufrichten
der Fasern el einer nachfolgenden Flis-
sigheschichtung und reduziert damit Ma-
terial und Arbeitsaufwand bei der Be-
schichtung. Dles ist offensichtlich auch
fiir Anwender aus Amerika und lapan
von groBem Interesse, obgleich dort die
Problematik fliichtiger organischer Lise-
mittel (VOC]) keinen solch hohen Stellen-
wert wie in Europa einnimmt.

Gefrdste Profile werden vor der Beschich-
tung gewdhnlich geschliffen. Als Alterna-
tive zum Schleifprozess wurden am ihd
in den vergangenen Jahren vier verschie-
dene Thermoglittverfahren entwickelt,
Diese Technologien erlauben die Herstel-
lung deutlich kesserer Oberflichenquali-
taten im Vergleich zum Schleifen, Beim
Thermogldtten wird die Rauheit der ge-
frasten Profilokerfliche durch die Anwen-
dung von Hitze und Druck drastisch ver-
mindert. Die unterschiedlichen Technolo-
gien nutzen den Effekt des Holzes, sich
unter der Einwirkung von Hitze und
Druck plastisch zu verformen. Dadurch
werden aufstehende Fasern niederge-

driickt und die Okerfliche wird mit Hilfe
holzeigener Klebstoffe verdichtet. Der
Unterschied in den Thermoglittverfahren
Rotationsreibgldtten, Fixgldtten, Ultra-
schallglitten und Rollglitten besteht in
der Erzeugung der zum Glétten erforder-
lichen Wirme und der Eignung fir die
Durchlauf- oder Stationdrbearbeitung.
Auf jede dieser Technolcgien wurde im
Vortrag kurz eingegangen und deren
Randbedingungen erldutert. Am ihd wer-
den alle vier Thermo-Glitttechnologien
im Labcrmalstab praktiziert. Gegenwar-
tig wird an der Weiterentwicklung des
Fix- und des Ultraschallgldtiens gearbei-
tet, Auf den zktuellen Entwicklungsstand
des Ulaschallglttens wurde im Vortrag
ausfithrlich eingepangen. Hervorragende
(lattergebnisse wurden sowohl an ver-
schiedenen mitteldichten Faserplatten als
auch an weichen Laubhdlzern, wie zum
Beispiel Linde, Pappel, Erle und Birke, er-
reicht. Der Glatteffekt wurde an Hand
von Rauheitsmessungen und der Bestim-
mung der Operflichenhdrte nachgewie-
sen. Gegldttete Oberflichen sind fiir die
Nasslackierung und die Beschichtung mit
vorzugsweise diinnen Folien bestens ge-
eignet. Der wesentliche Vorteil bei der
Anwendung des Thermogléttens liegt in
der Moglichkeit, sehr geringe Schichtdi-
cken bei guter Oberflichenqualitit zu
applizieren und auf eine Reine arbeitsin-
tensiver Zwischenschritte zu verzichten.
Dr-Ing. Ingrid Fuchs
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fihrer im Bereich Parketthandel und
-produktion aufgeschwungen. Die eigene
Produktion umfasst Stab- und Fertigpar-
kett. Von strategischer Bedeutung sei fiir
das in vierter Generation geflihrten Fami-
lienunternehmens, neue tkologische Ak-
zente in der Parkettfertipung setzen zu
wollen. Das selbst gefertigte Fertigparkett
~Philharmoniker® aus dem Werk Giissing
wird als hochwertiges Produkt im oberen
Marktsegment angeboten, das vom selbst
eingeschnittenen Rehstoff aus nachhalti-
ger Bewirtschaftung bis hin zu umwelt-
schonenden Produktionsverfahren, insbe-
sondere in der Oberfidchenveredelung,
den sensiblen Anforderungen des Mark-
tes gerecht werden soll. Unter dieser Pra-
misse wurde das Werk in Gissing auch
geplant. Mit einem Investionsvolumen
von 180 Mio. ATS ist Ende Oktober
1999 die erste Ausbaustufe abgeschlos-
sen worden. Die Produktion in diesem
Teilabschnitt urmnfasst die kommissions-
weise Fertigung von 3-Schicht-Fertigpar-
kett der Marke ,Philharmoniker” in 20
verschiedenen Halzarten, 13 mm Dicke,
mit einer ¢a. 4 mm dicken Deckschicht.

Hohe Wertschépfung

Das Werk Kalsdorf ist vor zwei Jahren
mit einer neuen leistungsfdhigen Laub-
holz-Bandsige ausgerlistet worden und
versorgt Glssing mit Friesen. In mehre-
ren konventionellen Trocknern (Mihl-
bidck] mit einer Kapazitit von 300 m? re-
duziert Meyer die Holzfeuchtigkeit auf
7 %. Nach der Klimatisierung wird die
Ware vierseitip gehobelt [Wadkin) und
mit kleinen Gattern, Optimierungskapp-
und Vieiblattkreissdgen in Decklamellen
aufgetrennt und abgeldngt (Wintersteiger,
Paul, Mecioka). Weitere Stationen sind:
Deckschichtpresse (Legen und Verpres-
sen der drei Schichten, Birkle), Klimati-
sierung, UV-Spachtelauftrag und Hirtung,
Nassschliff (Tagliabue, Giardina), Profi-
lleranlage (Celaschi), Lackieranlage (Giar-

dina, Tagliabue, Polytechnik) und Verpa-
ckung. Besondere Beachtung galt der
qualifizierten Oberflichenveredelung des
Fertigparkettes, Auf Grund der kommissi-
onsweisen Fertigung variieren auch die
Kundenwdlnsche in der Art des Oberfli-
chenschutzes. Die Lackieraniage verar-
beitet mit Walzaggregaten l8semittel-
freien UV-Acryllack mit 100-prozentigem
Festk@rperanteil. Insgesamt werden sechs
Lackauftréige (vom Spachtel- und Primer-
auftrag) mit Zwischenschliff, sechsfachem
Angelieren und Aushdrtung ein erhebli-
cher Aufwand betrieben, der zu dem
strategischen Ziel fithrt: Der Lack bietet
sicheren Schutz gegen hohe Beanspru-

In einem Seiten-
schiff ist die
komplette

Lackieranlage
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Blick auf die
Deckschichtpresse

chung des Fertigparketts, Er soli die Na-
tirlichkeit des Holzes voll zur Geltung
kommen lassen. Dies idsst sich nur mit
einer sehr aufwendig hergestellten glat-
ten Lackoberfliche erzielen. Matt struk-
turierte Lackoberflichen geniigen Florian
Ulm nicht.

Ole, Wachse und Lacke

Uber zusitzlich in die Lackieranlage ma-
nuell einfigbare Applikationsstationen
kann auf Kundenwunsch die Oberfliche
des Fertigparkettes mit Beize, Ol und
Wachs beschichtet werden, Diese Art der
individuellen Kundenorientierung ist -
wie Werksleiter Dipl-ing. Flerian Ulm
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Stationen filr die
Applikation von
Ol und Wachs
und nachfolgen-
dem Trocken-
kanal

betonte -- erstmals bei Meyer-Holz in der
Praxis realistert worden. Den wesentli-
chen Fakt sieht er darin, dass die Produk-
ton kontiniverlich durchgefihrt werden
kann und die Charge mit gedlter oder ge-
wachster Oberflache nicht separiert und
zwischengelagert werden muss. In die
[ackieranlage sind neben den Auftrags-
stationen zur Glittung der OF oder
Wachsfidche Birstenaggregate und zur
Aushdrtung des Ol und Wachses zwel
Diisenstrahlirockner  integriert.  Die
Steuerung des enisprechenden Aufirags-
verfahrens erfoclgt am Steuerpult der An-
lage, und zwar nach Wahl der Werk-
stiickdicke und Art der Oberflichenbe-
handlung. Auf Grund der hohen Anforde- . i .
rungen an die Lackieranlage und Obterll3- b g £l "y I,u s‘ni_! et ' 2
chengite ist es erforderlich, dass ein Be- - % r ’ i g 2474 (el tﬁ‘”ﬂ'
dienungsmann stindig die Anlage (ber- " £
wachen muss.

Die Lackieranlage arbeitet mit einer
Vorschubgeschwindigkeit von 15 m/min,
die bei der Applikaton von Ol und
Wachs etwas reduziert werden muss, um
die volle Aushériung zu erzielen. Die La-
ckieraniage ist fir die dopgelte bis dreifa-
che Kapazitit des Werkes ausgelegt wor-
der, um Im zweiten Erweiterungsab-
schnitt, der in zwei bis drei Jahren vollzo-
gen werden soll, auch die Lackierung des
Stabparketts aus dem Kalsdorfer Werk zu
tiberriehmern.

Der Besuch der Redaktion fand im Okto-
ber 1990 statt. Die Anlage befindet sich
in der Anlaufphase, Der erste Eindruck
der produzierten Fertigparkett-Elemente
bestatigt den fertigungstechnischen Auf
wand in der Oberflichenveredelung: Die
Maserung des Holzes behilt seine natiirli-
che Ausstrahlungskraft, die der aufwendi-
ge Oberfldchenschutz bewanrt.

In einem weiteren Beitrag Mitte dieses Von links: drei
Jahres wird iber die Erkenntnisse in der Stationen fir
Anlaufphase berichtet. £r den Auftrag von

UV-Grundlack,
anschlieBend
folgen eine
Station fiir den
Zwischenschliff
und zwei Statio-
nen fiir die
Applikation von
uv-Decklack



