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Tagliabue zeigten u.a. Aggregate fir das Kantenschwabbeln, wie sie beispielswei-

se in Kombimaschinen Anwendung finden.

riebbestindigkeit fiir die FuRbodenin-
dustrie unter einen Hut bringen lassen,

. Durch intensive Forschungsar-
beit in Labor und Anwendungstechnik
ist es dem Unternehmen gelungen, Fiill-
stoffe, die die Abriebbestidndigkeit erho-
hen, in die ,Hot-Coating“-Matrix einzu-
bauen. Das Ergebnis nach Firmenanga-
be: Abriebfestigkeit AC5 (hochste Klas-
se gemdR DIN EN 13 329) bei relativ ge-
ringer Schichtdicke, hervorragende
StoRfestigkeit und Transparenz, univer-
selle Haftung zu Dekorpapier, Bedru-
ckung, Furnier und warme Haptik, Vor-
teile in der Raumakustik. Hinzu kommt
die vereinfachte Applikationstechnik.
Man bendtigt lediglich einen einzi-
gen ,Hot Coating“-Auftrag. AuRerdem
konnte das Absetzverhalten der Fiill-
stoffe in der ,Hot-Coating“-Matrix im
Vergleich zu konventionellen Lacksys-
temen deutlich verbessert werden.
Ebenso ldsst sich eine Porenprigung
durch Einsatz eines Prigekalanders rea-
lisieren. Auch die Standzeitproblematik
von Pressblechen, die man beim Einsatz
korundhaltiger Overlays kennt, sei
durch das ,Hot Coating“-Verfahren
kein Thema mehr. Und da es bei deko-
rativen und bedruckten Paneelen keine
Renovierungsmoglichkeiten gibt, etwa
durch Abschleifen, spricht die Losung
fir eine hoch widerstandsfihige
Oberflachenveredelung fiir das ,Hot
Coating-Verfahren. Diese Technologie
offnet aber nicht nur Anwender im FuR-
bodenbereich neue Méglichkeiten, son-
dern diirfte auch fiir die Mébel-, Tiiren-
und Holzwerkstoffindustrie interessant
sein.

Rippert, die bei ihrem diesjahrigen

»Ligna“-Auftritt das Hauptaugenmerk
auf Hochglanz gelegt hatten, zeigte eine
Personenschleuse fiir seine Reinluftka-
bine, die bendtigt wird, wenn Hoch-
glanzoberflichen auf hohem Level her-
zustellen sind.

Schiele préisentierte seine Innovatio-
nen und Weiterentwicklungen, u.a. am
Beispiel ,,Vacumat“ sowie das Thema
Effizienz und hob die Ressourceneffi-
zienz durch Kosteneinsparung und das
Umwelt schonende Verfahren wie folgt
hervor:  Oversprayfreie, Lackkosten
sparende Beschichtung, verkiirzte Riist-
zeiten und -kosten durch Schnellwech-
sel- und Kiihlsysteme, Lackfilterbatte-
rie, elektronische Vorsteuergerite fiir
UV-Strahler zur Verlingerung der Le-

dem , Hot-Coating“-Ver-

bensdauer, Fernwartungsmodule, Re-
duzierung von VerschleiRteilen, all-
bzw. vier-/sechsseitige Beschichtung,

‘hohe Liniengeschwindigkeiten bis 300

m/min mit prizisem Lackierergebnis.
Ferner zeigte das Unternehmen die
erweiterte Anwendungméglichkeit der
Transfer-Disc-Technologie (Vilinge Pa-
tent). Das System soll jetzt auch die Inli-
ne-Lackierung von Minifasen an FuR-
bodenpaneelen mit Wasserlack oder

- 100%igen UV-Systemen erméglichen,

d.h. das Anwendungsspektrum wurde
von den bisher jeweils auRenliegenden
Fasen um die Mittelfase erweitert. Als
Vorteile des Systems werden der sehr
geringe Lackeinsatz, geringe Reini-
gungsverluste durch Spiilvorginge, ge-
ringe Riistzeiten inklusive Lackwechsel
von nur 15 min fiir eine Linie mit vier
Transfer-Disc-Einheiten, hohe Prizisi-
on in der Lackierung, geringe Werk-
zeugkosten fiir neue Fasenmodelle,
niedrige Produktionskosten, niedriger
Investitionsaufwand und die hoch ef-
fektive, Platz sparende NIR-Trocknung
(Prozess patentiert) genannt.
Tagliabue, die sich bereits seit 1962
mit Schwabbelmaschinen und dem
Schleifen von Hochglanzflichen be-
schéftigen, zeigten u.a. Aggregate fiir
das Kantenschwabbeln, wie sie bei-
spielsweise in Kombimaschinen An-
wendung finden. Die Hochglanznach-
frage hat sich nach einem Boom auf der
,Ligna“ 2007 nach Ansicht des Unter-
nehmens auf einem ordentlichen, kons-
tant hohem Niveau eingependelt. Das
Unternehmen zeigte ferner seine , TAG
3000%, die in der Lage ist bis zu 1mm
Material beim Kalibrierschliff auf bis zu
3000 mm Arbeitsbreite abzunehmen.
Die Anlage findet z. B. im Holzbau oder
bei der Fertigung von flach abgewickel-
ten Caravan-Wandelementen Anwen-
dung. Des Weiteren zeigten die Italiener
eine Furnierschleifmaschine fiir die
Einzelblatt- oder Rollenbearbeitung
und wie sie u.a. mit rotierenden Biirs-
ten, bestlickt mit Borsten aus einer Mes-
singspeziallegierung strukturieren. Fiir
die Energieeinsparung bieten sie inzwi-
schen Direktantriebsmotoren der Klas-

- se EFF1 an, die z. B. bei Leerfahrten nur

noch 20 bis 30 % Energie benotigen.
Tiger Coatings iiberraschte mit einer

Spezialtinte fiir den Einsatz auf pulver-

beschichteten Oberflichen und  de-
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