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In reizvoller Landschaft, im duBersten Sid-
osten der Paderborner Hochflache, in einer
Mulde nahe dem Naturschutzgebiet BUl-
heimer Heide eingebettet, ist Kleinenberg seit
1869 Sitz der Joh. Kriper GmbH & Co. KG.
Hier kommt die Natur noch zu ihrem Recht.
Die unternehmerische Verantwortung liegt
heute bei Hans-Richard Kriper, der wie sein
Vater auf umweltschonenden Fertigungs-
methoden besteht. Zur Oberflachenveredelung setzt man lésemittel-
freie UV-Systeme mit hohem Festkdrpergehalt ein.

Faible fiir Umweltschutz

Tiirelemente-Hersteller Kriiper investiert
in I6semittelfreie Applikationstechnik

De kleine Gemeinde Kleinenberg ist
heute Stadtteil von Lichtenau und
zu allen Zeiten Zentrum der unternehme-
rischen Aktivitdten von vier Generatio-
nen der Familie Kriiper. Die ersten unter-
nehmerischen An-
finge gehen auf
den Handel mit
Holz zuriick, dann
der Betrieb eines
Sdgewerkes, und
in den 50er Jahren
des letzten Jahr-
hunderts die Ferti-
gung von Tischler-
platten. Daran
schloss  sich  eine
Produktion von
Mbbeln an. Vor
25 Jahren wurden
Tiirbekleidungen,

Futterplatten und Zargen entwickelt. Vor
sechs Jahren wurde die Produktion der
Tiiren aufgenommen und bis heute kon-
tinuierlich ausgebaut. Die {brigen Ge-
schiftsfelder werden heute nicht mehr

Hans-Richard

Kriper, ge-
schiftsfilhrender
Gesellschafter

In den letzten sechs Jahren wurde
das Werk kontinuierlich ausgebaut.
Im Vordergrund das neue Verwal-
tungsgebiude mit Ausstellungsraum
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bewirischaftet. Krilper ist ein mittelgro-
Rer Hersteller, beschiftigt 60 Mitarbeiter
und beliefert den deutschen Markr. Jahr-
lich verlassen 250000 Tiirzargen und
50000 Turplatter das Werk. Der Vertrieb
erfolgt  haupisdchlich {iber den Tlr
elemente-Grolthandel und iiber Holz-
und Baustoffhandler

In den letzten sechs Jahren, seit der Kon-
zentration auf die Fertigung von Innen-
tiirelementen, wurde das Werk kontinu-
ferlich ausgebaut und ein neues Biiroge-
bdude erstellt. Im Eingangsbereich befin-
det sich ein dekorativ gestalteter Ausstel-
lungsraum, der den Besucher einlddt, die
Produktphilosophie des Unternehmens
kennen zu lernen. Die Tiirelemente sind
angesiedelt in der mittleren bis oberen
Preisklasse und bestehen zumeist aus fur-
nierten Tiirzargen, Bekleidungen und
Tirblattern. Zum  Programm  gehoren
auch  Wohnungseéingangstiren  sowie
Schallschutz-  und  Klimatiiren. Der
Schwerpunkt der rechnergesteverten Fer-



tigung | 17000 m?] konzentriert sich auf
die kommissionsbezogene Zargenproduk-
tion nach dem Foldingsystem und Ober-
flichenveredelung mit UV-Lacken, die &
semitielfrel sind und einen hohen Fest-
kitrpergehalt von nahe 100 % haben, Die-
ser Bereich ist von dem Unternehmen
mit erfieblichen Investitionsmitteln konti-
nuierlich ausgebaut worden und vermit-
telt dem Besucher auf Grund des Einsat-
zes modernster Fertigungsmittel nicht
nur ein hohes Mali an Fachkompetenz,
sondern auch die unternehmerische Ver-
antwortung in einem Okologisch sensi-
blen Arbeitsgebiet der Lackapplikation.

VOC kein Thema

Die schon seit langer Zeit bestehende An-
lage fiir die Beschichiung der Flichen
war bisher mit einer Schileifmaschine mit
einem Schuhapgregat ausgestatiet, Die
neueste Anschaffung fiir die bestehende
Oberflichenanlage ist eine Lackzwischen-
schliffmaschine mit zwel Aggregaten.

Fiir Hans-Richard Kriiper und den techni-
schen Betriebsleiter Friedhelm Hageiiiken
sind nicht erst seit heute wirtschaftliche
Systeme und neue Technelogien fir die
Beschichtung mit umwelifreundiichen
Lacksorten interessant. Nicht zuletzt des-
halb wurde trotz erheblicher Investitio-
nen in eine Erweiterung der Cberflichen-
anlage fiir Bekleidungen mit einer neuen
Maschine fiir die bestehende Fldchen-
strale investiert. Grinde hierfiir und
die Entscheidung fiir zukunftsorientierte
Oberflichenveredelung liegen in der Ap-
plikation von umweltfreundlichen Lack-
systemen. VOC-frele Acryllacke werden
von dem Unternehmen seit 1983 einge-
setzt.

Das Schleifen von reinen Festkdrperla-
ckern und Lacksorten wie Acrylat erfor-
dert besondere Beachitung. Dies liegl zu
einem an der enormen Hirte eines UV-
Acryllackes, der oft abrasive Substrate
enthalt, und zum anderen an der gerin-

Die im Jahr 1999
in Betrieb
genommene
Oberfléachenap-
plikationsanlage
fur Bekleidungs-
elemente

Blick auf um-
mantelte und
lackierte Furnier-
bekleidungsele-
mente

Schleifstation
fiir Lackzwi-
schenschliff in
der Oberfidchen-
lackierung fiir

Bekleidungen,
Laibungs-
- elemente und
Torblatter
©) @
<o o O
| J
e — e __L't
l % o
g
<o O O
Q) @3 @ @



Die im Januar
dieses Jahres in
Betrieb genom-
mene neue
Ummantelungs-,
Schleif- und
Lackieranlage

gen Hérte der Lacke, die aus Polyurethar
oder Polyester aufgebaut sind und des
halp ebenfalls sehr schwer schleifbar
sind. In beiden Fillen stellt sich eine er:
héhte Erwdrmung auf den Reibflichen
ein, die einen schnellen VerschieiR der
Schleiimittel bewirkt und dadurch dis
taufenden Kosten erboht. Der schnelle
Verschieift der Bander fiinrt dazu, dass in
laufender Praduktion diz Schileifqualitit
rasch abnimmt, was durch glinzende Fi
chen sichtbar wird, und damit eine
glelichbleibende Giite der nachfolgenden
Oberflichenaufirige vernindert.

Zudem werden immer hdéhere Anforde
rungen an die Maschinen gestellt, da
nicht nur die Qualitat fiir den Einsatz
ausschlaggebend ist, auch sollen die Aa-
schinen moglichst viel Energie und Werk:
zeugkosten einsparen, wie Schleifband-
kosten, Kosten der Staubabsaugung und
Druckiuft, Deshalb entschieden sich Krii
per und Hagelilken fir eine Lackzwi:
schenschliffmaschine mit Kontakrwalze
und ,Super-Finish“-Aggregat fiir den End-
schliff mit einer feinen Kérnung. Das Re-
sultat ist eine ebene Oberfliche mit gerin
ger Rillungstiefe, die sich auf die darauf:
folgenden Applikationsverfahren und die
Bandstandzeit positiv auswirkt.

Schema der Schleif- und
Lackieranlage (ohne Ummantelung)
1 Beschickungstation
2 Profilschleifmaschine
3 Transportband
4 Vakuumapplikation
S UV-Trockner
6 Transportwalzen
7 Winkelibergabe
8 Transportwalzen
9 Profilschleifmaschine
10 Transportband
11 Vakuum-Spritzmaschine
12 Transportwalzen
13 UV-Trockner
14 Abstapelstation
{Grafik: Giardina, Tagliabue)
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Lésemittelfreie
Ummantelungsanlage

Vor anderthalb Jahre erweiterte Kriiper
sein Tirbekleidungsprogramm um die
Modellreihe Softline. Auf Grund der stei-
genden Marktnachfrage war auch in die-
sem Fertigungsbereich ein effektiver Ab-
tauf erforderlich. Im Jahr 1999 wurde be-
reits die Futterplattenfertigung auf eine
durchgehende Fertigung (Roh- und Fer-
tigschliff, Vakuumspritzverfahren, UV
Aushdrtung von UV-Lacken] umgestellt.
Die positiven Erfahrungen veranlassten
das Unternehmen, das gleiche Ferti-
gungsprinzip auch fir mit Furnier um-
mantelte Tiirzargen anzuwenden,

Der Ablauf in der neuen Anlage ist: Die
Bekleidungen werden nach dem Folding-
system in der Furnierummantelungsanta-
ge im Durchlauf hergestellt und mit einer
automatischen Beschickung mit Zufiihr-
magazin der Oberflichenveredelungsan-
lage {ibergeben. Hier erfolgt der Roh-
schliff mit Schleifaggregaten und Schleif-
scheiben, die Grundierung mit Vakuum-
system, der Lackzwischenschliff mit
Schleifaggregaten und Schleifscheiben,
der Spritzauftrag des Decklackes (l§semit-
telfreier Hydro-UV-Lack mit 100% Fest-
kirperanteil) mit Vakuumsystem, die UV-
Aushirtung und die Abstapelung. Rohge-
schliffen wird mit sieben Schleifaggrega-
ten und vier Scheibenaggregaten. Zum
Nachglétten an den drei Werkstlickseiten
werden vier Schleifaggregate eingesetzt.
Der Lackzwischenschliff eriolgt ebenfalls
dber flinf Schleifaggregate und vier Schei-
benaggregate zum Gldtten. Dieser Auf-
wand bringt Vorteile. Die Furnierfasern,
vor allem bei offenporigen und spréden
Hélzern reifen an den Zargenradien, Die
profilierten  Schleifschuhe schleifen die
Radien nach dem Ummanteln sauber, Die
Oberfldchenveredelungsaniage ({Lieferan-
ten: Friz, FurnierUmmantelung; Taglia-
bue, Schleifmaschinen; Giardina, Va-
kuumspritzanlage und UV-Aushirtung)

‘und Frésen

Montagelinie fir
Zargen, hier:
Gehrungssigen

Montagelinie
fur TUrzargen,
hier: Bohren

kann mit Vorschubgeschwindigkeiten bis
60 m/min fahren. Es werden 40 bis
50 g/m? Grundierlack und zwischen 20
und 30 g/m? Decklack aufgetragen.

Bemerkenswert ist aulerdem das Trans-
portsystem. In der Oberflichenverede-
lungsanlage iibernehmen Rdder, welche
die ummantelte und verklebte Zarge an
den Schleifaggregaten toleranzirei vorbei-
fiihren. Das erm&glicht einen vibrations-

freien Schliff. Nach dem Vorschliff und
vor dem Vakuumspritzen werden die Zar-
gen auf ,Giebel” gekippt, damit die Un-
terseite nicht lackiert wird. In dieser Lage
verbleiben die Zargen bis zur Abstapel-
statjon,

Falls eine andere Bekleidungsbreite gefer-
tigt werden soll, kann die gesamte Anlage
via SPS-Steuerung ohne Riistzeiten flexi-
bel umgestellt werden. Fr



