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Ex-Schutz sichern

Worauf Anlagenbetreiber achten missen und Tipps aus der Praxis

ackieranlagen sind oft
Luber Jahrzehnte hin-

weg im Einsatz. Wah-
rend dieser Zeit kommt es
nicht selten zu Veranderun-
gen in der technischen Aus-
stattung, den verwendeten
Materialien oder der Arbeits-
weise. Diese Modifikationen
konnen jedoch potenziel-
le Gefahrdungen mit sich
bringen, die unter Umstan-
den den Explosionsschutz
der Anlage beeintréchtigen.
Daher ist es essenziell, re-
gelmafiig zu prufen, ob die
ursprunglichen Sicherheits-
standards weiterhin erfullt
werden.

Gefahrdungen treten hau-
fig durch Anderungen des
ursprunglich vorgesehenen
Beschichtungsmaterials auf,
z.B. durch die Verwendung
von lésemittelhaltigen Stof-
fen. Auch das Uberschreiten
der urspringlich zugelasse-
nen Mengen an Beschich-
tungsstoff, Anderungen in
der Applikation oder die In-
tegration von Elektrostatik
stellen potenzielle Gefahren-
quellen dar. Ebenso kénnen
der Einbau zusatzlicher Ge-
rate oder eine nicht mehr be-
stimmungsgemafie Nutzung
der Anlage zu Risiken fiih-
ren. Sobald Abweichungen
vom ursprunglichen Zustand
oder von der bestimmungs-
gemaflen Verwendung auf-
treten, ist es unverzichtbar,
diese auf zusatzliche Gefahr-
dungen zu bewerten. Nur so
konnen geeignete Mafinah-
men ergriffen werden, um
das Sicherheitsniveau auf-
rechtzuerhalten oder wie-
derherzustellen. Bei der In-
betriebnahme von Anlagen
tragen Hersteller die Verant-
wortung, dass Gerdte, Ma-
schinen und Anlagen regel-
konform ausgefihrt sind.
Dies umfasst die CE-Kenn-
zeichnung und die Uberga-
be einer Betriebsanleitung
sowie der EU-Konformitats-

Herstellerpflichten
Beschaffenheit
einer Maschine oder Anlage

Produktsicherheitsgesetz (ProdSG)

1.ProdsSV

Arbeitgeberpflichten
Betrieb
einer Maschine oder Anlage

Arbeitsschutzgesetz (ArbSchG)
Betriebssicherheitsverordnung
(BetrSichV)
Gefahrstoffverordnung (GefStoffv)

Umgesetzt durch EU-Normen

Ziel: EU-weites Inverkehrbringen
gleichwertig sicherer Produkte

Pflichten von Anlagenherstellern und Anlagenbetreibern im Uberblick.

erklarung an den Betreiber.
Zum Zeitpunkt der ersten
Inbetriebnahme entspre-
chen Anlagen dem Stand
der Technik und gelten als
sicher. Solange keine neuen
Erkenntnisse uber zuséatz-
liche Gefdahrdungen vorlie-
gen, geniefden diese Anlagen
Bestandsschutz.  Allerdings
sind regelméaRige Uberpru-
fungen noétig, um sicherzu-
stellen, dass keine relevanten
Anderungen am Sicherheits-
niveau auftreten.

Die Empi{BS 1114 gibt hilf-
reiche Hinweise zur Uber-
prufung des Bestandsschut-
zes. Nach Absatz 3.3 muissen
erneut  Gefdhrdungsbeur-
teilungen zwingend durch-
gefihrt  werden,  wenn
z.B. Defizite bei Wirksam-
keitsprufungen festgestellt
werden, sich die Arbeitsmit-
tel oder -verfahren andern,
Unfalle oder Beinahe-Er-
eignisse auftreten oder das
technische Regelwerk aktu-
alisiert wird. Bei erkanntem
Handlungsbedarf ist die Ge-
fahrdungsbeurteilung  ge-
mafs § 3 Absatz 7 der Be-
triebssicherheitsverordnung
zu Uberarbeiten. Die Ergeb-
nisse dieser aktualisierten
Gefahrdungsbeurteilung bil-
den die Grundlage fur die Er-
stellung oder Uberarbeitung
des Explosionsschutzdoku-

umgesetzt durch Technische
Regeln TRBS / TRGS

Ziel: Arbeitsschutz und sicherer
Betrieb dieser Produkte

Grafik: BUE

CHECKLISTE BASISDOKUMENTE:

= Aktuelle Gefahrdungsbeurteilung zu relevanten
Prozessen und Arbeitsbereichen mit Benennung
moglicher Gefahrdungen (aus TRBS 1111) und
nétigen MaBBnahmen zum sicheren Umgang mit
Maschinen und Materialien

= Explosionsschutzdokument
(DGUV Information 213-106) bei Explosionsgefahren

= Betriebsanweisungen fiir die relevanten Prozesse

= Kennzeichnung der Bereiche mit Gefahrdungen

= Nachweis der Durchfiihrung der vorgeschriebenen
erstmaligen und wiederkehrenden Priifungen

= Nachweis der jahrlichen Sicherheits- und
Mitarbeiterschulungen

ments, wie es in der DGUV
Information 213-106  be-
schrieben wird.

Eine sorgfaltige Dokumen-
tation ist in diesem Kon-
text unverzichtbar. Fehlen
grundlegende  Unterlagen,
kénnen im Schadensfall er-
hebliche finanzielle Konse-
quenzen entstehen, sei es
durch das Versagen von Ver-
sicherungsleistungen oder
durch  Schadensersatzfor-
derungen. Betreiber sollten
sicherstellen, dass alle rele-
vanten Dokumente stets auf
dem aktuellen Stand sind
und alle vorgeschriebenen
Nachweise erbracht
den konnen. Dazu zdhlen die
Gefahrdungsbeurteilungen
zu den relevanten Prozes-

wer-

sen und Arbeitsbereichen,
das Explosionsschutzdoku-
ment bei Vorliegen von Ex-
plosionsgefahren, die Be-
triebsanweisungen zu den
entsprechenden Prozessen,
die Kennzeichnung der ge-
fahrdeten Bereiche sowie die
Nachweise uber die Durch-
fuhrung der vorgeschrie-
benen Prifungen und der
jahrlichen Schulungen der
Mitarbeiter.

ZUM NETZWERKEN:
BUE Engineering,
Dettingen an der Erms,
Ulrich Blttel,

Tel. +49 178 3109898,
ub@bue-engineering.com,
www.bue-engineering.de
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IMPULS

Navigieren in unsicheren
Zeiten

Seit 2020 jagt eine Krise die nachste. Die Belastung fur Fach-
und Fahrungskréfte in der industriellen Lackiertechnik wachst
stetig. Fachkréaftemangel, steigende Rohstoffpreise und ein im-
mer harterer Wettbewerb setzen Akteure unter Druck. Hin-
zu kommt die standige Herausforderung, wettbewerbsfahige
Preise zu halten, wahrend Kosten durch Uberregulierung und
Digitalisierung steigen. Die Arbeitswelt befindet sich im Wan-
del - gepragt von der sogenannten VUCA-Welt: Volatilitat, Un-
sicherheit, Komplexitadt und Mehrdeutigkeit (Ambiguitat). Plan-
barkeit wird schwieriger, Mitarbeiter mussen Entscheidungen
unter unsicheren Bedingungen treffen.

Das ist in fast allen produzierenden Branchen und damit in
Lackierereien und in der Verfahrenstechnik spurbar: Roh-
stoffengpédsse erschweren und verteuern die Materialbe-
schaffung, wahrend Kundenerwartungen an Qualitdt und
Nachhaltigkeit steigen. Gleichzeitig fuhren neue Techno-
logien zur Arbeitsverdichtung, und der Fachkraftemangel
macht es schwer, qualifiziertes Personal zu halten oder zu ge-
winnen.

So mancher ist genervt, witend, erschopft. Jetzt braucht es
neue Strategien und pragmatische Losungen, um in einer dy-
namischen Umgebung zu bestehen. Dabel unterstutzen wir
Sie aktiv mit hilfreichen Tipps und tollen Gelegenheiten zum
,Netzwerken an der Lackierlinie”: Bitte merken Sie sich ger-
ne den 1./2. Juli vor, wo wir bei der 13. Ausgabe der Veranstal-
tungsreihe ,BESSER LACKIEREN vor Ort” nach Mannheim zu
John Deere einladen - derzeit eine der modernsten Lackiere-
reien Europas.

ZUM NETZWERKEN:
franziska.moennig@vincentz.net

NETZWERK WISSEN

Mitarbeiter wertschatzen

Gute Mitarbeiter zu bekommen und zu halten, zahlt aktuell
nicht nur beiindustriellen Lackierbetrieben zu den groféen He-
rausforderungen. ,Vor diesem Hintergrund haben wir schon
relativ frith damit angefangen, uns mit der Nettolohnoptimie-
rung zu befassen’, fihrt Manuel Einhaus, Geschéftsfihrer der
Einhaus Oberflichenveredelung GmbH, aus. Ublicherweise
driicken Arbeitgeber ihre Wertschatzung durch eine Gehalts-
erhohung aus. Damit sind jedoch fir den Arbeitnehmer ho-
here Steuern und Sozialabgaben verbunden. Bei der Netto-
lohnoptimierung hingegen bleibt der Bruttolohn zwar gleich,
aber der Mitarbeiter erhalt einen héheren Nettolohn. Bei der
Einhaus Oberflachenveredelung GmbH ist die Nettolohnop-
timierung historisch gewachsen und mit den Mitarbeitern im
Arbeitsvertrag individuell geregelt. Im Zuge der Diskussion
um die Einfuhrung eines unbezahlten Karenztages bei Krank-
heit, hat Manuel Einhaus jetzt darauf hingewiesen, dass der
Lohnbeschichter bereits vor einiger Zeit eine Gesundheitskar-
te eingefiihrt hat. ,Mitarbeiter, die nicht krank sind, erhalten
pro Monat einen Bonus von aktuell 44,00 Euro’, erklart der Ge-
schéaftsfuhrer. Aufierdem bekommen sie 103,50 Euro in Form
von Einkaufs- bzw. Restaurantgutscheinen. Im Niedriglohn-
segment zahlt das Unternehmen zudem einen Zuschuss zu
den Internetkosten und es gibt bei entsprechender Anwesen-
heit einen Anwesenheitsbonus. Unsere Mitarbeiter nehmen
die Angebote dankend an und die Fehltage liegen in unserem
Unternehmen unter dem Bundesdurchschnitt des produzie-

» 2K / 3K Misch- und
Dosieranlagen

» Farbspritzgeréte renden Gewerbes.” jh
» Pulvergeréte und Pulverversorgungen
» Lackierroboter und Automation » Dickstoff- und Klebeanlagen

ZUM NETZWERKEN:
Manuel.Einhaus@

einhaus-gmbh.de

» Roboterapplikationen » Farbversorgungszubehér

WIR HABEN LOSUNGEN

» Farbversorgungssysteme » Destillieranlagen

www.ls-oberflaechentechnik.de
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Roboter pro 10.000 Beschaftigte: Damit steht Deutschland weltweit
auf Platz 4 bei der Roboterdichte. Diese ist in der groBten européi-
schen Volkswirtschaft seit 2018 mit einer durchschnittlichen jahr-
lichen Wachstumsrate von 5% gestiegen. Stidkorea ist mit 1012 Ro-
botern pro 10.000 Beschaftigten weltweit die Nummer eins, gefolgt
von Singapur (770 Roboter pro 10.000 Beschiftigte) und China

(470 Roboter pro 10.000 Beschiftigte).

Quelle: https:/ifr.org
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... seit 100 Jahren

www.kiesow.org

~Wir wollten es noch einmal wissen”

Lohnbeschichter E. Krieg liberzeugt mit innovativen MalZnahmen

024 konnte Vorjahres-
2f1nalist E. Krieg beim

BESSER LACKIEREN
Award durch gezielte Op-
timierungen mit Fokus auf
Nachhaltigkeit und Mitarbei-
terqualifikation punkten. Der
Familienbetrieb in dritter Ge-
neration ging als Siegerin der
Kategorie ,Lohnbeschichter
Uber 100 Mitarbeiter” hervor.

VON REGINE KRUGER

Beim letztjahrigen Bench-
mark fur die Lackierwelt
ging der 1. Platz in der Ka-
tegorie ,Lohnbeschichter
Uber 100 Mitarbeiter” an die
E. Krieg GmbH aus Stuttgart.
Das Unternehmen lackiert
mit 160 Mitarbeitern Werk-
stlicke fir die Automobilin-
dustrie, den Maschinenbau,
Medizin- und Lifestyle-Pro-
dukte sowie vieles anderes
mehr. Dabei setzt der Famili-
enbetrieb, der in den 1970er-
Jahren gegrundet wurde, an
seinen drei Standorten in und
bel Stuttgart ausschliefdlich
auf Nasslacke. Dazu geho-
ren beispielsweise EMV oder
Gleitlacke, Dunnschichtsys-
teme fur Korrosionsschutz
oder Steinschlagschutz. Be-
schichtet wird per Roboter-
lackierung, Spindelautomat,
elektrostratischer Nasslack-
beschichtung bis zu Trom-
mel- und Tauchschleudern
sowie gelegentlich manuell
E. Krieg war bereits 2023 zum
Benchmark angetreten und
als Finalist aus dem Wettbe-
werb hervorgegangen. Doch
das war den Stuttgartern

o - o

Dank Mitarbeiterqualifikation und Effizienz beschichtet E. Krieg auf hohem Nievau.

nicht genug, wie Geschafts-
fihrer Moritz Krieg betont:
Man sei angetreten, um zu
gewinnen. Deshalb habe man
es im Folgejahr unbedingt
noch einmal wissen wollen.
Und das ist dem Unterneh-
men nun bestens gelungen.

Kontinuierliches Optimieren

Grund fur den Sprung auf
Platz 1 durfte der Fokus auf
den Themen Nachhaltigkeit
und Mitarbeiterqualifikation
gewesen sein, den man beim
Lohnbeschichter mit viel-
faltigen Mafinahmen - etwa
interne Weiterbildungen der
Mitarbeiter, die breite Aus-
richtung der kaufmanni-
schen Auszubildenden mit
eigenverantwortlicher Uber-
nahme von Projekten sowie
das Vorantreiben der Digita-
lisierung - umgesetzt habe.
JNicht nur dank unseres
Umweltmanagements nach
EMAS setzen wir kontinuier-

BENCHMARK-WETTBEWERB 2025

Bis zum 25. April 2025 haben Lohnbeschichter und Inhouse-
Lackierereien der Industrie wieder die Moglichkeit, am Bench-
mark-Wettbewerb um den BESSER LACKIEREN Award teil-
zunehmen. Interessierte Unternehmen tberprifen auf diesem

Wege ihre Fahigkeiten und Ab-

laufe, erhalten ein fundiertes

Feedback und vielleicht einen
der sechs Awards. Eine Anmel-

dung ist kostenfrei und unter

www.besserlackieren.de/award

erforderlich.

BESSER ﬁ

LACKIEREN
AWARD 2025

lich Mafinahmen in den Be-
reichen Nachhaltigkeit und
Umwelt um’, sagt Moritz
Krieg. ,Beispiele hierflir sind
die Themen Energieeinspa-
rung, Effizienzsteigerung,
Material- und Ressourcen-
schonung sowie Minderung
von Emissionen.” Langst sind
alle Hallendacher mit Photo-
voltaik belegt, um Solarstrom
fur die Anlagen und Gerate
zu produzieren. Eine regene-
rative Nachverbrennung be-
reitet die Losemittel aus den
Lackierprozessen auf und
fuhrt die Warme zuruck in
die Halle, was die Betriebs-
kosten spurbar senkt. Dar-
uber hinaus sei man konti-
nuierlich auf der Suche nach
Optimierungsmoglichkeiten,
wozu das betriebliche KVP ei-
nen wichtigen Beitrag leiste.
Durchschnittlich zwolf Vor-
schlage gehen jahrlich sei-
tens der Belegschaft ein, die
vielfach umgesetzt werden.

Viele Punkte auf der Agenda

Wie der Geschaftsfihrer be-
richtet, werden zu den uber-
geordneten Aufgaben jeweils
weitere standortspezifische
Einzelziele wie beispiels-
weise die Optimierung der
Raumnutzung abgeleitet und
kontinuierlich verfolgt. Ge-
rade hat man ein dreitagiges
DEKRA-Uberwachungsaudit
der bestehenden IATF 16949
& ISO 9001-Zertifizierungen
erfolgreich absolviert, und
nun stehen Projekte wie die

Foto: E. Krieg

Prufung der automatisierten
Bestuckung von Lackierge-
stellen per Handlingsroboter
an: Gemeinsam mit einem
Automatisierungsspezialis-
ten sollen bis 2026 die Pro-
duktionsprozesse bei zwei
Serienauftragen weiter auto-
matisiert und Robotik in die
Fertigung integriert werden.
Ein zweites Projekt betrifft
die Einfuhrung PFAS-freier
Gleitlacke aufgrund des be-
vorstehenden Verbots. Ein
weiteres Projekt wurde just
abgeschlossen: Anfang 2025
integrierte Krieg eine neue
ERP-Software: ,Unser bis-
heriges ERP war nicht mehr
auf dem neuesten Stand.
Die aktualisierte Version
bietet uns jetzt eine besse-
re Anlagenplanung, bessere
Auswertungsmoglichkeiten
sowie bessere Scanner- und
Schnittstellenanbindungen®,
erklart der Geschaftsfiihrer.

Gut gefeit gegen
schwichelnde Wirtschaft
Doch auch an seinem Lohn-
beschichtungsbetrieb gehe
die schwachelnde  Wirt-
schaft nicht spurlos vorbel.
Deshalb halte man die Pro-
duktionskapazitaten varia-
bel und habe einen Blick auf
die Zahlungseingdnge. ,Wir
freuen uns, dass die Wirt-
schaftslage keine Auswir-
kungen auf unseren quali-
fizierten Mitarbeiterstamm
hat - wir haben frihzeitig
Gegenmafinahmen  vorge-

,Die Auszeich-
nung von
BESSER
LACKIEREN gilt
in der Branche
als ein herausra-
gendes Qualititsmerkmal, das
unseren Kunden Vertrauen in
unsere Leistungen und
Produkte vermittelt.”

Moritz Krieg
Geschiftsfiihrer E. Krieg GmbH

BESSER LACKIEREN Award
teilzunehmen.

nommen. Dazu gehort eine
Verstarkung unseres Ver-
triebsteams sowie der Aus-
bau der Digitalisierungsstra-

tegie. Wir konnen weiterhin
in der gewohnten Qualitat
und Flexibilitdt arbeiten’, so
der Geschéftsfihrer. Und
es verstehe sich quasi von
selbst, auch 2025 wieder am

ZUM NETZWERKEN:

E. Krieg GmbH, Rutesheim,
Moritz Krieg,

Mobil + 49 0176 13995196,
m.krieg@beschichtung.com,
www.beschichtung.com

Zukunft.

gemapowdercoating.com

OPTIMIEREN SIE IHRE
PULVERBESCHICHTUNG!

Risten Sie lhre bestehende Pulverbeschich-
tungsanlage mit modernster Technologie auf,
um die Effizienz zu steigern und erhebliche
Kosteneinsparungen zu erzielen! Mit den
Retrofit-Ldsungen von Gema bleiben Sie
wettbewerbsféhig und machen sich fit fir die

Gema
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Neue modulare UV-Lackieranlage
fur Stahlrohre

Intec realisiert maBgeschneiderte, vollautomatische Beschichtungseinrichtung

annesmann Line
Pipe in Hamm, der
fir die Gas- und

Olindustrie produziert, hat
vor Kurzem in eine neue Be-
schichtungsanlage investiert.
Der Solinger Anlagenbauer
Intec Lackiersysteme entwi-
ckelte hierfur eine hochauto-
matisierte, ausgekliigelte UV-
Lackieranlage.

VON DR. ASTRID GUNTHER

Die neu installierte Anlage
misst 8473 mm x 3840 mm X
3913 mm (L x B x H) und ent-
halt sowohl eine Lackier- als
auch eine Trockenkammer.
Diese beiden Bereiche sind
durch (Iris-) Blenden von-
einander getrennt und auf
Auszugssystemen montiert,
sodass sie fuir Wartungsar-
beiten wie Schubladen her-
ausgezogen werden konnen.
Eingriffe in die Anlage sind
zudem Uber Turen an den
Modulen oder uber eine Gru-
be unter der Anlage moglich.

Beschichtungsprozess

Die zu beschichtenden Stahl-
rohre mit einem Durchmes-
servon bis zu 610 mm werden
uber Rollgdnge zur Anlage
transportiert. Auf Basis der
kundenseitigen Leitwerte,
stellt die Anlage vollautoma-
tisch alle Parameter fur die
nachfolgende Beschichtung
und Trocknung ein. Dabel
wird u. a. der 2,5 t schwere La-
ckierraum Uber ein Hubsys-
tem optimal an die jeweilige
Rohrgrofie angepasst und so
verschoben, dass die Lackier-
pistolen einen Abstand von
ca. 150 mm zum jeweiligen
Rohraufweisen. Eine Klemm-
vorrichtung verhindert dabei
wahrend des Betriebs jeg-
liche Bewegung der Kam-
mern. Zusatzlich zu den Di-
mensionen des Lackier- und

Trockenraumes konnen auch
die Parameter der Lackierung
und Trocknung innerhalb von
Sekunden passend auf den
jeweiligen Rohrdurchmesser
eingestellt werden.

Der Eingang zum Lackier-
raum ist mit Blenden ver-
sehen, um ein moglichst
optimales Umfeld fir die Be-
schichtung zu generieren. In-
nerhalb der Anlage werden
die Rohre Uber Antriebsrol-
len transportiert, deren Ab-
stainde an die minimalen
Rohrldngen angepasst sind.
Vor dem Eintritt in die Ober-
flachenbehandlung messen
Sensoren automatisch so-
wohl den Durchmesser als
auch die Geschwindigkeit der

WIR STELLEN EIN:

PLZ4

==L F/

Smart Surface Solutions

SIE SUCHEN AUCH?

Dann rufen Sie uns gerne an: +49 511 9910-347

eintretenden Rohre. Bei Ab-
weichung erfolgt sofortiger
Produktionsstopp.

Beschichtung im Detail

Im Inneren der Beschich-
tungskammer sind sechzehn
Luftzerstduber-Lackierpisto-
len auf jeweils zwei Befesti-
gungsringen angebracht, acht
davon einlaufseitig, die ande-
ren acht auslaufseitig. Zwi-
schen den Ringen befinden
sich zwei Zentrifugalabschei-
der. Jede Pistole ist vollstan-
dig individuell einstellbar, um
Faktoren wie die Schwerkraft

Jede Pistole ist
vollstindig indi-
viduell einstellbar
und erlaubt so die
prazise Anpassung
von Parametern
wie Zerstiauberluft
oder Lackdurch-
flussmenge.

3 FRAGEN AN MICHAEL RODDER,

GESCHAFTER INTEC GMBH LACKIERSYSTEME

Was sehen Sie aktuell als
Thre grof3ten technischen
Herausforderungen?

Die groBte Herausforde-
rung ist es aktuell neue
Produkte und Verfahren in
unseren Anlagen zu integ-
rieren und gleichzeitig die
Automatisation zu erhéhen.

Welche Produkte / Anwen-
dungen werden von An-
wendern derzeit am hiu-

figsten nachgefragt?
Derzeit stammen bei uns die
meisten konkreten Anfragen
aus dem Energiesektor.

Welche neuen Projekte
haben Sie aktuell in der
Pipeline, bzw. an was
entwickeln Sie gerade?
Aktuell beschéftigen wir
uns unter anderem mit der
Applikationen von UV LED
Lacken, der Beschichtung

Fotos: intec Lackiersysteme

zu berucksichtigen. Somit
konnen u. a. Parameter wie
Zerstauber- und Formluft
oder Lackdurchflussmenge
prazise angepasst werden.
Die Durchflussmenge des
transparenten UV-Lackes -
Feststoffgehalt ca. 99% - wird
zudem bei jeder einzelnen
Pistole iberwacht. Auf diese
Weise lasst sich sicherstel-
len, dass die Schichtdicke des
Korrosionsschutzes im opti-
malen Bereich liegt. Bei Ab-
weichungen von der Norm,
die beispielsweise auf Lecka-
gen oder Fehlbeschichtun-

von Betonkonstruktionen
und der Integration von
Roboterapplikationen.

gen hindeuten konnten, sind
die Betreiber so schnell in der
Lage einzugreifen, um Aus-
schuss zu vermeiden.
Overspray wird mit einem
ausgeklugelten System rezy-
Kliert. Hierfur wird Uber die
Zentrifugalabscheider  der
Lackierkammer eine passge-
naue Luftmenge eingeleitet,
die u. a. durch die drehungs-
induzierte  Zentrifugalkraft
uberschussige  Lackpartikel
dem Boden der Kammer zu-
fihrt. Dort befindet sich ein
Schlitz, der das Lackmate-
rial in ein Rezyklat-Sammel-
becken leitet, dessen Niveau
standig iberwacht wird. Uber
eine Rezyklatpumpe wird der
UV-Lack der Lackversorgung
bereitgestellt. Der Feinanteil
des Oversprays nimmt einen
anderen Weg. Er wird Uber
die Abluft einem Filtersys-
tem zugefuhrt, in dem dann
an Lamellen der Lackanteil
abgeschieden wird, der eben-
falls in die Rezyklatwanne ge-
langt. Sollten sich noch gerin-
ge Lackanteile in der Abluft
befinden, werden diese im
Feinstfilter, einem selbstrei-
nigenden Drahtgeflecht, das
durch Differenzdruck uber-
wacht wird, abgeschieden.

Lackzufuhr mit

intelligenter Beheizung

Die zugehorige Lackversor-
gung befindet sich in einem
aufSerhalb der Werkshalle
installierten Materialversor-
gungscontainer, der dauer-
haft auf 23 °C bis 24 °C tem-
periert wird. Von dort fordert
eine  Membranpumpe den
UV-Lack durch eine automa-
tische Lackreinigungsfilter-
anlage und hin zur Applika-
tion.

Auf dem letzten Abschnitt
der Forderstrecke werden
Spezialschlauche verwendet,
um den Lack durch eine in-
direkte Beheizung schonend
auf Prozesstemperatur zu
bringen. Sowird einerseits der
sensible UV-Lack geschutzt,
andererseits aber auch eine
optimale Verarbeitbarkeit und
Applikation des Beschich-
tungsmateriales  sicherge-
stellt. Ab einer Stillstandzeit
von ca. einer Woche ist es
sinnvoll die Lackforderleitung
zu spulen. Dafiir kommt so-
wohl ein Reinigungsmittel als
auch ein Spulmittel zum Ein-
satz. Auch hier ist die Umset-
zung des Splilganges automa-
tisiert moglich.
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MARKTUBERSICHT ANLAGENBAU:

BESSER LACKIEREN

bietet in loser Folge eine
Ubersicht der relevanten
Komplettanbieter indust-
rieller Lackieranlagen.

In aktuellen Serienteil der
Anlagenbauerreihe stellt
die Redaktion die inTEC
GmbH Lackiersysteme aus
Solingen vor.

Worin liegen lhre
Kernkompetenzen

bzw. technische
Spezialitaten?

Komplexe Nassapplikation
von EP / PU bis UV Lacken

Fokus: Trocknung

Aus der Beschichtungskam-
mer werden die Rohre direkt
zur Trocknung uberfuhrt, die
mittels UV-Strahlung erfolgt.
Hierfur werden sechzehn
UV-Lampen verwendet, die
auf zwei Trocknungsbereiche
verteilt sind. In jedem Bereich
sind acht UV- Lampen mon-
tiert, in jedem Trockner befin-
den sich zwei Ringe mit je vier
UV- Lampen.

Der Eintritt der Rohre er-
folgt Uiber automatisch ein-
stellbare Irisblenden, die sich
bis zu 20 mm an den jewei-
ligen Rohrdurchmesser an-
ndhern. Die Blenden sind aus
Federblech gefertigt und so-
mit robust gegentiber me-
chanischen Belastungen. Sie
sollen die Verschleppung
von Overspray minimieren,
ebenso wie der an der Blen-
de angelegte Luftring. Im In-
neren der Trockenkammern
wird ein leichter Uberdruck
erzeugt und eine hochreine
Luftstromung aufrechterhal-
ten. Diese Mafinahmen ver-
hindern, dass Lackpartikel
sich auf den UV-Lampen ab-
lagern. Ganz zu vermeiden
ist eine Verschmutzung je-
doch nicht, so dass von Zeit zu
Zeit eine Reinigung erfolgen
muss. Diese stellt jedoch auf-
grund der einfachen Zugang-
lichkeit kein Problem dar und
wegen des zuvor beschrie-
benen  MafSnahmenkatalo-

Welche Anlagentypen
zur Vorbehandlung haben
Sie im Portfolio?
Mechanische Vorbehand-
lung liegt im Fokus

Welche Beschichtungsver-
fahren kénnen Sie
Anwendern anbieten?
Spritzverfahren Airless,
HVLP, Airmix, E-Statik,
Oversprayfrei fur Lacke
mit kleinen Partikeln

Mit welcher Trocknungs-
technik haben Sie
Erfahrung?

Gasbrenner direkt/ indi-

rekt, Elektroheizung mit
Umluft, IR Lampen-Strom-
Gas mit Umluft, UV Lam-
pen, Luftentfeuchtung mit
Kondenstrocknung oder
Adsoption

Welche Steuerungssoft-
ware kommt in der
Gesamtanlage zum
Einsatz?

TIA Portal

Welches Kundenspektrum
bedienen Sie? Lohnbe-
schichter, Inhouse, groRe /
kleine Anlagen? Branchen?
Hersteller und Handler

In Abhéngigkeit der Durchmesser der einzelnen Rohre werden die
Betriebsparameter der Anlage automatisch an die jeweilige Aufgabe

angepasst.

ges nur selten erforderlich.
Wie zuvor bei der Beschich-
tung, passt sich auch bei der
Trocknung der Abstand der
UV-Lampen automatisch an
das jeweilige Rohr an. Der
Abstand betragt hierbei ca.
50 mm. Alle beschriebenen
Prozessschritte sind umso be-
eindruckender, wenn man die
Durchlaufgeschwindigkeit der
Rohre von 1 m/s bedenkt. Dies
ist nur durch die UV-Trock-
nung moglich, die die Aus-
hartung des Lackes innerhalb
von Sekundenbruchteilen er-
laubt. Dabei wird darauf ge-

achtet, dass die Trocknung
im ersten Abschnitt von un-
ten erfolgt, sodass der nachs-
te Auflagepunkt der Rohre auf
den Drehrollen bereits tro-
cken ist, bevor er durchlaufen
wird. Nach der Trocknung tre-
ten die Rohre in einen Forder-
tunnel ein, der sie zum Lager
bringt. Dann sind sie bereit fiir
Kommissionierung und Ver-
sand.

Fazit: Die neue hochauto-
matisierte  UV-Lackieranla-
ge von Intec Lackiersysteme
bei Mannesmann Line Pipe in
Hamm erméglicht eine pra-

von warmgewalztem Stahl,
Rohrwerke, Produkte

aus diversen Kunststoffen,
Steinwolle und Betonteile,
Stahlbau im Allgemeinen,
Windenergieanlagen auch
offshore und zudem Lohn-
beschichter. Die Anlagen-
groRe hangt von der GréRe
der zu beschichtenden
Teile ab und ist sehr variabel.

Mit welchen Kernpart-
nern/Unterlieferanten
arbeiten Sie zusammen?
Die Kernpartner sind:
Siemens, Festo, Sick
und Lenze.

In welchem zeitlichen
Rahmen liegt in etwa

eine typische Projektreali-
sierung von der Planung
bis zur Inbetriebnahme?
Max / Min.

Bei einer Standardanlagen
ca. 2 Monate, bei Sonderan-
fertigungen ca. 10 Monate.

Wie viele Lackieranlagen
nehmen Sie jahrlich durch-
schnittlich in Betrieb?
Zwischen 15 - 20.

Wie viele Mitarbeiter
arbeiten bei lhnen?
35

Welche technische
Spezialitaten bieten

Sie an, worauf sind Sie
besonders stolz?

Nennen Sie hier lhr
technisches oder
Service-orientiertes
Alleinstellungsmerkmal.
Unsere Entwicklungsabtei-
lung mit unseren Ingenieu-
ren, die am Puls der Zeit
arbeiten und die Anlagen
standig verbessern und
unser Service-Team, dass
schnell und mit viel Kom-
petenz reagiert, sodass
unsere Anlagen rund um
die Uhr arbeiten kénnen.

Die gesamte Anlage ist kompakt installierbar und durch ein wartungsfreundliches intelligentes
Schubkastensystem dennoch vollumfanglich zuganglich.

zise, effiziente und nachhal-
tige Beschichtung von Stahl-
rohren. Die Anlage passt sich
flexibel an unterschiedliche
Rohrdimensionen an, opti-
miert den Lackauftrag mit
16 individuell steuerbaren La-
ckierpistolen und sorgt durch
ein innovatives Recyclingsys-
tem fiir minimale Materialver-
luste. Die UV-Trocknung er-
moglicht eine extrem schnelle
Aushéartung bei hoher Durch-
laufgeschwindigkeit. So si-
chert die neue Anlage hohe
Qualitdat und Nachhaltigkeit
im Lackierprozess.

ZUM NETZWERKEN:

inTEC GmbH Lackiersysteme,
Solingen, Ana Spesser,

Tel. + 49 212 38248-21,
aspesser@intec-
lackiersysteme.de,

FARBWECHSEL

Michael Rédder,

Tel. +49 212 38248-20,
mroedder@intec-
lackiersysteme.de,
www.intec-
lackiersysteme.de

Das beschriebene, neue System lasst sich mit einigen Anpassun-
gen auch so umstellen, dass Farbwechsel im laufenden Betrieb
moglich sind. Dies wurde von Intec bereits umgesetzt. Hierfur ist
dann sowohl eine zusatzliche Forderstrecke fiir das zusatzliche
Lacksystem sowie eine additive Rezyklateinrichtung vonnéten.

\9 Wettbewerb 2025 gestartet:

Dieses Jahr machen Sie mit!
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Lackierprozesse auch fur kleine
Losgrofden automatisieren

Ein Kl-gestlitztes Planungstool erméglicht eine optimale Prozessgestaltung

er Aufwand fir den
Neubau einer La-
ckieranlage ist in der

Regel sehr hoch. Deswegen
entwickelt ein Team des For-
schungsbereichs  Pruftech-
nik und Lackierprozessent-
wicklung  Beschichtungen
des Fraunhofer IPA ein Tool,
welches das Planen und Kon-
zeptionieren der Lackierpro-
zesse vereinfacht und teilau-
tomatisiert.

VON MICHAEL NAZAR
BOGDAN,
DR. VOLKER WEGMANN

Nach dem Trendbarome-
ter von BESSER LACKIEREN
16/2022 betreiben 87% der
Unternehmen immer noch
eine manuelle Lackierung,
oft in Kombination mit einer
automatischen Lackierlinie.
Eine weitere Automatisie-
rungistbeidenbefragten Un-
ternehmen zwar gewunscht,
jedoch nur mit erheblichem
Aufwand umsetzbar.

Ein wesentlicher Grund
fir die Beibehaltung ma-
nueller Beschichtung ist die
Wirtschaftlichkeit, die mafi-
geblich vom Durchsatz ab-
hangt. Zum anderen liegt
eine der Ursachen, die fur
die Entscheidung zuguns-
ten des manuellen Lackie-
rens spricht, im erhohten
Aufwand, der mit der Pro-
grammierung und der Ein-
stellung der Roboter im Falle
der Automatisierung zusam-
menhéangt. Zudem stellt eine
einmal aufgebaute Lackier-
anlage ein Ensemble an auf-
einander fein abgestimmten
Fertigungselementen - qua-
si ein Monument, wie die Fa-
brikplaner sagen - dar, wel-
ches mafdgeschneidert auf
einen geplanten Prozess um-
gesetzt ist. Im gesamten Le-

Die KiI soll Planer nicht ersetzen, die Aufgaben sollen sich aber verschieben.

benszyklus der Lackieranla-
ge werden die anfallenden
Umbauten so gestaltet, dass
der Prozess im Wesentli-
chen weiter optimiert, jedoch
in der Regel nur geringfligig
verandert wird. Der Trend in
der Produktion geht jedoch
immer mehr zu einer abneh-
menden Losgrofie und hin zu
einer personalisierten Pro-
duktion.

In diesem Bereich wird ein
KI-gestiitztes Tool (Abb. 1)
entwickelt, welches die Un-
ternehmen unterstitzen soll,
eine automatische Planung
und Konzeptionierung der
Lackieranlagen systematisch
zu gestalten. Dabei wird der
Ablauf der konzipierten Pro-
zesse auch simuliert, wo-
bei ein digitaler Zwilling des
zuklnftigen Prozesses er-
stellt wird. Dies ermoglicht
bereits in der Anfangsphase

der Planung, Schwachstellen
zu identifizieren sowie eine
optimale Prozessgestaltung
umzusetzen.

Digitaler Zwilling zeigt die
Leistungsfahigkeit

Die Anwendung von Simu-
lationen hat bei der Planung
von Lackieranlagen eine zen-
trale Bedeutung. Denn damit
kann wahrend der Konzep-
tionierung des Prozesses ein
moglicher Produktionsablauf
und damit auch ein digitaler
Zwilling der Konzeption er-
stellt werden. Dadurch lassen
sich z.B. Bottlenecks leicht
identifizieren und wichtige
Ansatzpunkte fur Verbesse-
rungen liefern. Beispielswei-
se kann bei hdufigen Farb-
wechseln im Lackierprozess
die Installation einer zusatz-
lichen Lackierkabine sinn-
voll sein. Denn durch die
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Parallelisierung der Applika-
tion kann die fir Farbwechsel
notwendige Wartezeit erheb-
lich reduziert werden. Auch
fur die Produktionsplanung
in Bezug auf optimale Se-
quenzbildung kann das Tool
bereits in der frihen Phase
der Lackieranlagenplanung
die wesentlichen Vorteile
aufzeigen. Ein weiterer Vor-
teil, den das neuentwickel-
te Tool bietet, ist die Verbes-
serung der Nachhaltigkeit.
Denn durch die Simulation
und somit durch den Deep

Dive in den zukunftigen Pro-
zess lasst sich eine optimale
Sequenzbildung identifizie-
ren (Abb. 2). Damit werden
z.B. Produktionschargen der
Halbfabrikate mit einem glei-
chen oder &ghnlichen Farbton
gebildet. Dies bedeutet beim
Farbwechsel eine geringe-
re Anzahl an Spilungen der
Farbleitungen und vermin-
dert dadurch auch Abfall-
bzw. Entsorgungskosten. Bei
der Umsetzung kann sowohl
ein Greenfield- als auch ein
Brownfield-Prozess unter-
sucht und optimiert wer-
den. Die bereits vorhandenen
oder fixen Prozessschritte
kénnen im Konzeptionstool
vorbelegt werden.

Ganzheitliche
Lackierprozesskonzeption
Das Tool bietet eine quali-
fizierte Antwort auf die we-
sentlichen Fragen beziglich
der optimalen Prozessge-
staltung. Dazu gehoren unter
anderen die mogliche Um-
setzung der Anforderun-
gen des Korrosionsschutzes,
die notwendige Schichtdi-
cke, Pufferzonen, Prozesszei-
ten, etc. Die Grundlage fur
die Optimierung oder Neu-
planung einer Lackieranlage
ist zunachst eine detaillier-
te Analyse des IST-Zustands
im Unternehmen. Durch die-
se Vorgehensweise wird der
Planer nicht ersetzt. Seine
Aufgabe verschiebt sich je-
doch in Richtung der Aus-
wahl von fir das Unterneh-

men sinnvoller Alternativen.
Fur die richtige Entschei-
dung erhalt er jedoch die ge-
samte Grobkonzeption und
die wichtigsten Prozessvor-
schlage.

Die Innovation des zu ent-
wickelnden Tools besteht da-
rin, dass die Konzeption der
Lackieranlage automatisiert
generiert wird. Das Team des
Fraunhofer IPA bietet Indus-
triepartnern gerne eine Zu-
sammenarbeit an, um die
Weiterentwicklung des Tools
anwendergerecht
treiben.

voranzu-

ZUM NETZWERKEN:
Fraunhofer-Institut fiir
Produktionstechnik und
Automatisierung IPA, Stuttgart,

Dr. Michael Hilt,

Tel. +49 711 970-3820,
Michael.Hilt@
ipa.fraunhofer.de;

Michael Nazar Bogdan, M. Sc.,
Telefon: +49 711 970-1090,
Michael.Nazar.Bogdan@
ipa.fraunhofer.de;

Dr. Volker Wegmann,
Tel. +49 711 970-1753,
VolkerWegmann@
ipa.fraunhofer.de;
www.ipa.fraunhofer.de/
beschichtung
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Abb. 1: Das Planungstool hilft bei der Konzeptionierung des Prozesses.

Quelle: Fraunhofer IPA

Abb. 2: Die Konzeptionierung basiert auf relevanten Produktparametern.

Quelle: Fraunhofer IPA
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Pistolen prazise
positionieren

Gezielte Positionierung sorgt flir mehr Effizienz und héhere Qualitat

stellt die prazise Positio-

nierung von Beschich-
tungspistolen bei komplexen
Teilegeometrien eine zentra-
le Herausforderung dar. Eine
neue Entwicklung in diesem
Bereich ist das Vertikalmodul
,ZA17"von Gema, das zusam-
men mit der ,ZS05"-Achse
laut Anbieter eine innovative
Losung fur die Feinpositio-
nierung von Beschichtungs-
pistolen bietet.

I n der Pulverbeschichtung

NACHGEFRAGT:
MARKO SCHMIDT

Dieses System zielt darauf ab,
durch eine Kombination von
mehreren Vertikalmodulen
die Effizienz und Qualitdt der
Beschichtung bei komplexen
Teilen, schrag verlaufenden
Geometrien und schwer zu-
ganglichen Flachen zu maxi-
mieren.

Das Herzstuck des Systems
bildet das neue Vertikalmo-
dul, welches in verschiede-
nen Grofien erhaltlich ist und
auf der Achse befestigt wird.
Aufgrund der flexiblen Mog-
lichkeiten kénnen mehrere
Module neben- oder tiberei-
nander montiert werden. Pro
Modul konnen dabei stan-
dardmafdig entweder zwei
JUAOS5"-Pistolenachsen oder
eine ,UAO5-x"-Pistolenach-
se befestigt werden, was den
Anwendungsbereich je nach
Beschichtungsanforderung
mafigebend erweitert. Diese
Kombinationsvielfalt ermog-
licht die Positionierung der
Pistolen an der Stelle, wo sie
gebraucht werden und eine
gleichzeitige  voneinander
unabhéngige Beschichtung
unterschiedlicher Flachen.

Flexibilitat in der Bewegung

Das Achsensystem deckt ver-
schiedene Anwendungen ab.
So kénnen die Pistolen so-
wohl in einer festen Position
oder sich verdndernden fes-
ten Position als auch oszillie-
rend uber den Hub verwen-
det werden. Der oszillierende
Betrieb erlaubt eine prazise
Beschichtung von vertikal
oder horizontal orientierten
Oberflachen, wahrend der
feststehende Betrieb flir Fix-
positionen oder schrag ver-
laufende Kanten ideal ist.
Diese Flexibilitat erhoht den
Automatisierungsgrad und
macht das Modul laut Anbie-

ter besonders geeignet fur
komplexe Teile, die mit tra-
ditionellen Systemen schwer
automatisierbar sind oder
nur durch eine manuelle
Vorbeschichtung  erreich-
bar bzw. gleichmafiig zu be-
schichten sind.

Ein weiteres Merkmal ist
der variable vertikale Ab-
stand zwischen den Pistolen,
der zwischen 110 mm und
300 mm eingestellt werden
kann. Diese Eigenschaft er-
moglicht es, den Abstand
zwischen den Beschich-
tungszonen zu minimieren,
was zu einer hoheren Be-
schichtungseffizienz, beson-
ders in vertieften Bereichen
oder schwer zuganglichen
Stellen, fuhrt. Dies stellt si-
cher, dass keine Bereiche
unbeschichtet bleiben und
eine optimale Pulverabde-
ckung In einem einzigen
Durchgang erreicht wird.
Die gezielte Pistolenpositio-
nierung sorgt dafur, dass im
Automatikmodus eine hoch-
wertige Beschichtung er-
zielt und gleichzeitig durch
Verringerung des Overspray
Pulver gespart wird.

Die integrierte  Reini-
gungsfunktion (Abblasringe)
der ,UAO5"- und ,UAQ5-x"-
Achsen unterstitzt zudem
den Farbwechsel und sorgt
dafir, dass die Pistolen frei
von Pulverpartikeln der vor-
hergehenden Farbe sind.
Dies reduziert die Farbwech-
selzeit und garantiert eine
gleichbleibende Qualitat der
Beschichtung, da Verunrei-
nigungen im Beschichtungs-
prozess vermieden werden.

Platzsparende Bauweise

Das System zeichnet sich
durch seine kompakte und
platzsparende Bau-

weise aus. Dank 8
dieser Eigen-
schaften lasst es
sich leicht in beste-
hende Produktions-
anlagen integrieren und
ermoglicht es, den verfug-
baren Platz effizient zu nut-
zen. Laut Hersteller lassen
sich bis zu sechs Module auf
einer ,ZS05°-Achse mon-
tieren, wobei pro Achse ins-
gesamt acht Pistolenachsen
eingesetzt werden koénnen,
was eine deutliche Steige-
rung der Produktionskapa-
zitdten ohne zusdatzlichen
Platzbedarf darstellt. Die Lo-
sung ermoglicht nicht nur

eine Steigerung der Produk-
tivitdt, sondern verbessert
auch die Qualitdt der Be-
schichtungen und reduziert
den Pulververbrauch, was zu
geringeren Ausschussraten
und einer hoheren Gesamt-
effizienz fihrt.

I'ptuitive Steuerung und
Uberwachung

Die Steuerung der Ach-
sen erfolgt Uber die ,Magic-
Control  4.0"-Systemsteue-
rung. Diese ermoglicht eine
prazise Programmierung
und Steuerung der Bewe-
gungsablaufe. Zudem unter-
stutzt die Steuerung die In-
tegration von Scannern zur
Teileerkennung,  wodurch

fur jedes ,ZA17°-Modul eine

separate  Beschich-
tungszone festgelegt
werden kann. Das in-
tuitive Grafikdisplay der
Systemsteuerung er-
leichtert die Bedienung,
und Programme konnen
einfach gespeichert und
bei Bedarf abgerufen
werden. Daruber hin-
aus sorgt die moder-
ne Bus-/CAN-Bus-Tech-
nologie fir eine nahtlose
Integration in die Steue-

Das Herzstlick
des Systems bildet
dasneue Vertikalmodul.
Pro Modul kénnen

zwei ,UAO5"“-Pistolenach-
sen oder eine ,UAO5-x"-
Pistolenachse befes-

tigt werden, was den
Awendungsbereich

je nach Beschichtungs-
anforderung erweitert

Foto: Gema

rungssysteme der Anlage.
Diese ermoglicht eine kon-
tinuierliche Leistungsruck-
meldung und Uberwachung,
sodass alle relevanten Pro-
zessparameter in Echtzeit
kontrollierbar  sind. Dies
tragt zur Optimierung der
Beschichtungsergebnisse
bei und erhoht die Betriebs-
sicherheit der Anlage, so der
Hersteller.

ZUM NETZWERKEN:
Gema Switzerland GmbH,
CH-Gossau,

Roman Mlakar,

Tel. +41 71 313 83 00,
info@gema.eu.com,
www.gemapowder-
coating.com

Fir die Trocknung sind 24 schnelle mittelwellige Infrarot-Strahler

installiert, die in Fischgratenform ber die Bahn verteilt sind.

Foto: Excelitas

Bahnformige Materialien
effizient trocknen

Papierbahnen werden durch
Pragen und Beschichten zu
hochwertigem Verpackungs-
papier. Daflirhatdasbritische
Unternehmen James Crop-
per jetzt in eine Spezialanla-
ge Investiert. Fur die Trock-
nung des wasserbasierten
Lacksystems ist eine Roll-on-
Roll-off-Maschine installiert,
die mit einem IR-System
von Excelitas ausgestattet ist.
Das britische Unternehmen
James Cropper ist ein welt-
weit fihrender Anbieter von
Nischenlosungen fir Papier,
Verpackungen und innovati-
ven Materialien. In der neuen
Spezialanlage wird zundchst
das gewunschte Muster auf
das Papier gepragt und dann
durch Auftragen eines Lacks
auf Wasserbasis optimiert.
Bevor das Papier wieder auf-
gewickelt wird, muss der
Lack vollstdndig getrocknet
sein. Dafur ist eine Roll-on-
Roll-off-Maschine mit einem
Noblelight  Infrarotsystem
von Excelitas installiert. Die-

ses besteht aus 24 schnellen
mittelwelligen IR-Strahlern,
die in Fischgratenform Uber
die Bahn verteilt sind. Das
System ist PID-gesteuert und
in funf Zonen schaltbar. Dar-
ren Gibson, Produktionslei-
ter bei James Cropper, erlau-
tert: ,Diese Investition bringt
erhebliche Kapazitdats- und
Leistungsverbesserungen.
Das IR-System hat sich als
sehr zuverldssig erwiesen,
und das Luftkiihlsystem gibt
uns zusatzliche Sicherheit.”

IR- und UV-Lésungen fur
Finishing und Converting
stellt Excelitas vom 11. bis 13.
Marz auf der Messe ICE in
Munchen vor.

ZUM NETZWERKEN:
Excelitas Noblelight GmbH,
Kleinostheim,

Marie-Luise Bopp,

Tel. +49 6027 121 7959,
marie-luise.bopp@
excelitas.com,
www.noblelight.com
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Damit die Prufung
keinen Stress macht:

\—} Lernen Sie mit den Prifungs-
aufgaben - Selber ausfiillen und
Losungen nachschlagen:

Nur im Arbeitsheft der
Lackiertechnik



8 PRAXIS

032025

er  neugegrindete
Lohnbeschichter Dal-
mer Pulverbeschich-

tung in Fulda setzt konse-
quent auf Nachhaltigkeit als
Alleinstellungsmerkmal und
nutzt selbst im Winter So-
larstrom fur samtliche Pro-
zessschritte. Firmengrunder
Valentin Dalmer, gelernter
Betriebswirt, verfolgt dabei
ein klares wirtschaftliches
Konzept.

VON JAN GESTHUIZEN

Das junge Unternehmen
kombiniert die emissions-
freie Pulverlackierung mit
erneuerbarer Energie. Die
bendtigte Energie bezieht
Dalmer direkt von einem
Investor, der einen Indus-
triepark entwickelt hat, der
Nachhaltigkeit und regionale
Wertschopfung vereint.

,Das Thema regenerativer
Energie rundet fur mich das
Konzept der Pulverbeschich-
tung perfekt ab”, erklart Dal-
mer seine Motivation zur
Unternehmensgrindung.
Dalmer, der zuvor bei den
Lackherstellern Teknos und
zuletzt Ganzlin tatig war,
bezieht den Strom fur sei-
nen Lackierbetrieb von sei-
nem Vermieter. Dieser hat
das Industriegelande grof3-
flachig mit Solarmodulen
ausgestattet und verfigt zu-
dem Uber eine saisonale Bat-
terie. ,Ich bekomme einen
Energiepreis, der unter dem
Durchschnitt liegt, und im
Gegenzug nehme ich ihm
den Solarstrom zu besseren
Konditionen ab, als er bei der
Einspeisung ins Stromnetz
erhalten wurde. Es ist eine
echte  Win-Win-Situation”,
beschreibt Dalmer die Zu-
sammenarbeit.

Flexibilitat als Kernmerkmal
Dalmer setzt auf modernste
Technik, die der italienische
Anlagenlieferant Euroimpi-
anti Coating Lines speziell
auf die Bedirfnisse des Un-
ternehmens zugeschnitten
hat. Die Anlagentechnik bie-
tet eine hohe Flexibilitat und
Vielseitigkeit.

Besonders  hervorzuhe-
ben ist die Vorbehandlung,
die sowohl mechanische als
auch nasschemische Ver-
fahren umfasst, um unter-
schiedliche  Kundenanfor-
derungen zu bedienen. Me-
chanisch kommen Edelstahl-
Strahlmittel zum Einsatz; die
Strahlkammer arbeitet da-
bel in einem geschlossenen
Kreislauf. Die nasschemische
Vorbehandlung umfasst ne-
ben der Reinigung und Ent-
fettung eine nanokerami-
sche Passivierung, die eine
hohe Korrosionsbestandig-
keit gewahrleistet. ,Sauberes
Arbeiten ist mir besonders

Bis zu 6 m Lange kann Dalmer Pulverbeschichtung beschichten.

Foto: Dalmer Pulverlackierung

Schnell und nachhaltig
lohnlackieren

Neugegriindete Dalmer Pulverbeschichtung setzt vollstandig auf Solarstrom

wichtig. Die Mitarbeiter sol-
len mit hochwertigem Ma-
terial arbeiten, und die Pro-
zesse mussen effizient und
nachhaltig sein”, betont Dal-
mer. Beide Vorbehandlungs-
verfahren erfolgen manuell
- zum einen aufgrund des
breiten  Bauteilspektrums,
zum anderen, um auch kom-
plexe Geometrien mit Hin-
terschneidungen optimal be-
handeln zu kénnen.

Die Pulverbeschichtungs-
anlage ist fir Bauteile bis zu
sechs Meter Lange und zwei
Meter Breite ausgelegt und
tragt Lasten von bis zu zwel
Tonnen pro Traverse. Die-

se Kapazitdten machen Dal-
mer Pulverbeschichtung zu
einem attraktiven Partner fur
Maschinenbauer, Metallver-
arbeiter und Schlossereien in
der Region.

,Ich habe die Anlage so fle-
xibel wie moglich geplant,
um moglichst viele unter-
schiedliche Anforderungen
abdecken zu konnen", erklart
Dalmer.

Nachhaltigkeit als
Kernelement

Ein zentrales Merkmal des
Unternehmens ist die nahe-
zu vollstandige Nutzung von
Solarenergie. Die groféflachige

Starke elektrischen Heizelemente beheizen den Einbrennofen und

bringen ihn sehr schnell auf Temperatur.

Foto: Redaktion

Solaranlage auf dem Firmen-
gelande, erganzt durch Batte-
riespeicher, deckt den grof3-
ten Teil des Energiebedarfs ab.
,Ich kann genau nachvollzie-
hen, welcher Teil meiner An-
lage gerade wie viel Energie
verbraucht - sei es der Ofen,
die Pulverabsaugung oder die
Sandstrahlkabine®, erlautert
Dalmer. Diese Transparenz
ermoglicht eine prazise Steu-
erung der Betriebskosten so-
wie eine detaillierte Analyse
der Effizienz jedes Auftrags.
,Wenn ein Kunde fragt, war-
um ein Auftrag so viel kostet,
kann ich die Energieverbrau-
che genau aufschlisseln.” Be-

eindruckend ist, dass selbst
der Einbrennofen vollelek-
trisch betrieben wird. Pul-
verbeschichter benotigen
dabei deutlich hohere Tem-
peraturen als Nasslackierer,
fur die eine Elektrifizierung
einfacher umzusetzen ist.
Durch den Verzicht auf fos-
sile Brennstoffe punktet das
Verfahren mit VOC-Freiheit,
ist besonders wartungsarm
und kommt ohne Abluftpro-
blematik aus.

Wo moglich, setzt Dalmer
NT-Pulverlacke ein - nicht
nur, um den Ofen mit nied-
rigeren Temperaturen zu be-
treiben, sondern auch, um

Um flexibel unterschiedlichste Lackiergiiter beschichten zu kénnen
setzt Dalmer auf manuelle Lackierung.

Foto: Dalmer Pulverlackierung

die Teile schneller auszu-
harten. Zeit ist ein entschei-
dender Faktor, betont Dal-
mer: , Unsere Produktionszeit
ist begrenzt, ebenso die Zeit
meiner Mitarbeiter. Deshalb
optimiere ich den Betrieb, um
uberall Zeit und Ressourcen
zu sparen.” Ein Beispiel fur
diese Effizienz ist die kurze
Anlaufzeit des Elektroofens:
Er erreicht in nur 10 Minuten
eine Temperatur von 200 °C
- im Vergleich dazu benotigt
ein gasbetriebener Ofen etwa
40 bis 50 Minuten.

Regionaler Fokus

Ein Faktor fir die Griindung,
war zudem eine Versor-
gungsliicke. ,In der Region
gab es bisher keinen Pulver-
beschichter in dieser Gro-
f3enordnung. Die Nachfrage
ist da, und viele Kunden sind
froh, dass sie jetzt nicht mehr
so weit fahren mussen’, sagt
Dalmer. Neben der regiona-
len Kundschaft setzt Dalmer
auf ein starkes Netzwerk in-
nerhalb der Branche. ,Ich
habe von Kollegen aus ande-
ren Regionen tolle Unterstiit-
zung erhalten. Es ist schon,
dass in unserer Branche ein
offener Austausch stattfin-
det und man sich gegenseitig
Tipps gibt", berichtet er.

Fur die Zukunft plant Dal-
mer Pulverbeschichtung die
Einfuhrung zusatzlicher Zer-
tifizierungen wie GSB oder
Qualicoat. Auch eine Erwei-
terung der Automatisierung
steht zur Diskussion, sobald
sich die Marktentwicklung
konkretisiert. ,Es ist mein
erstes Unternehmen, und die
Lernkurve ist steil. Aber ich
bin sicher, dass wir uns gut
entwickeln werden’, resi-
miert Dalmer.

Mit Dalmer Pulverbe-
schichtung entsteht ein mo-
dernes, zukunftsweisendes
Unternehmen, das techno-
logische Innovation, nach-
haltige Energie und regiona-
le Verbundenheit erfolgreich
vereint. Die Neugrindung ist
nicht nur ein Gewinn fur die
Region Fulda, sondern auch
ein vielversprechendes Mo-
dell fur die gesamte Branche.

ZUM NETZWERKEN:
Dalmer Pulverbeschichtung
GmbH, Eichenzell,

Valentin Dalmer,

Tel: +49 1520 2669725
info@dalmer-
pulverbeschichtung.de
www.dalmer-
pulverbeschichtung.de

Euroimpianti Deutschland
GmbH,

Donauschingen,

Kevin Eckert,
kevin.eckert@
euroimipianti.de

Tel. +49 771 921440,
www.euroimpianti.de
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Flexibel und effizient

Hawa GmbH macht sich mit neuer Lackiererei zukunftsfest

ie Hawa GmbH, spe-
zialisiert auf die Fer-
tigung individueller

Schaltschranke und Maschi-
nengestelle, hat mit ihrer
neuen Pulverbeschichtungs-
anlage eine technische Vor-
zeigeanlage geschaffen. Der
Neubau wurde mit Blick auf
hochste Energieeffizienz,
Automatisierung und Flexi-
bilitdt konzipiert und setzt
neue Mafistdbe fir das Un-
ternehmen.

VON JAN GESTHUIZEN

Grunde fur den Neubau gab
es mehrere. So habe sich in
den letzten 25 Jahren - so
alt war die vorherige Anlage
- das Teilespektrum gewan-
delt. Die Teile heute sind teils
grofder, schwerer und auch
komplexere Geometrien sind
bei Hawa verbreiteter. Zu-
dem haben die Losgrofien
abgenommen und die Tei-
levielfalt ist gewachsen, was
eine hohere Flexibilitat erfor-
derlich macht. Nicht zuletzt
wollte Hawa bei der Automa-
tisierung einen Schritt nach
vorne machen, um etwa dem
Thema  Fachkraftemangel
zu begegnen. Einen grofien
Schwerpunkt hat das schwé-
bische Unternehmen zudem
auf das Thema Energiever-
brauch gelegt. Hawa begeg-
net dieser Herausforderung
mit einem effizienten Ener-
giekonzept.

Im ersten Schritt setzt
das Unternehmen auf eine
Sechs-Zonen-Vorbehand-
lung, wobei eine moderne
Zirkon-Nanopassivierung
vom  Lieferanten  Alufi-
nish zum Einsatz kommt.
Die verwendete Technolo-
gie ist phosphatfrei, was Ab-
wasserprobleme minimiert
und dennoch hohe Korro-
sionsschutzstandards er-
fullt.  Bauteile erreichen

Ein Lackierroboter, der tiber ein Teach-In-Verfahren die Bewegun-
gen eines menschlichen Lackierers nachahmt, sorgt bei komplexen
Teilen und Hinterschneidungen fiir optimale Lackierergebnisse.

eine Bestandigkeit von Uber
1000 Stunden im Salzspruh-
test. Zum Einsatz kommen
zudem eine Entfettung und
mehrfache Spilung mit kas-
kadiertem VE-Wasser, was
einerseits den Wasserver-
brauch, andererseits Ver-
schleppungen reduziert.

Als besonderes Highlight
der Vorbehandlung sieht
man bei Hawa ein Rotations-
geblase am Ende der Vor-
behandlung: Dabei wird be-
sonders effizient Haftwasser
abgeblasen, was den Trock-
nungsbedarf im Haftwas-
sertrockner minimiert. Dank
einer Kooperation mit ei-
nem benachbarten Sagewerk
nutzt Hawa zudem die Rest-
holzverbrennung des Part-
ners, um regenerative Ener-
gie fur die Vorbehandlung
einzusetzen. Neben o6kolo-
gischen Vorteilen, reduziert
das Unternehmen somit
auch die Abhéangigkeit von

fossilen Brennstoffen und
schafft regionale Wertschop-
fung.

Flexibilitdt und Automation

Die eigentliche Pulverappli-
kation erfolgt mittels zwei
baugleichen Pulverkabinen
von Gema, die speziell fur
geringe Losgrofien und eine
hohe Variantenvielfalt aus-
gelegt sind. Eine der Kabinen
ist bereits mit einem Robo-
ter der CMA Roboter GmbH
ausgestattet, der die Vor-
und Eckbeschichtung uber-
nimmt. Der Roboter wird
durch ein Teach-in-System
programmiert, bei dem die
Bewegungen manuell von
einem erfahrenen Werker
vorgegeben und gespeichert
werden. Diese Methode er-
laubt eine flexible Anpas-
sung an die teils komplexen
Geometrien der Werkstucke.
Noch ist nur eine der Pul-
verkabinen mit dem Roboter

In der neuen Lackiererei kann Hawa auch komplexe Bauteile effi-
Fotos: Redaktion

zent automatisch Beschichten.

ausgestattet, die Grundla-
gen fur einen zweiten Ro-
boter sind jedoch durch die
baugleichen Kabinen opti-
mal gegeben. Die Pulverka-
binen selbst sind mit einzeln
steuerbaren  Zustellachsen
fur eine prazise Beschich-
tung von grofden Flachen im
Innenbereich der Produkte
ausgelegt.

Hawa verarbeitet alle gan-
gigen Pulverlacke, die auf
dem Markt verfigbar sind
und muss den Anforderun-
gen verschiedener Kunden-
standards genugen. So ist
Flexibilitat in der Farbver-
sorgung ein Muss: ,Vier bis
funf Farbwechsel am Tag
sind bei uns normal’, erklart
Arno Muller, Geschaftsfih-
rer der Hawa GmbH. Die La-
ckieranlage unterstutzt dies
durch ein ausgekligeltes
Farbwechselsystem, das un-
abhéangig fir jede Kabine
arbeitet. Die automatische
Steuerung garantiert da-
bei eine homogene Farbver-
teilung. Verarbeitet werden
nicht nur unterschiedliche
Farbtone, auch Speziallacke
wie z. B. ESD-Beschichtun-

gen kommen zum Einsatz.
Ebenso setzt das Unterneh-
men mehrschichtige Pul-
veraufbauten ein, wenn z. B.
mit hohen Umweltbelastun-
gen fur den Schaltschrank zu
rechnen ist. Zusatzlich steht
eine Handkabine fur die ma-
nuelle Pulverlackierung von
Spezialauftragen und Nach-
arbeiten zur Verfugung.

Temperaturzonen fir
maximale Effizienz

Bei der Ofentechnik setzt
Hawa klassisch auf Erdgas.
Die Temperaturen aus dem
Holz-Warmenetz sind mit
95 °C zu niedrig fur den Ein-
brennofen und Gas aktuell
noch die wirtschaftlichste
Losung, erklart Muller. Um
moglichst wenig Erdgas ein-
zusetzen, sind Einbrennofen
und Haftwassertrockner in
verschiedene Temperatur-
zonen unterteilt - auch um
Energieverluste zu minimie-
ren. Zudem sind die Ofentii-
ren so ausgelegt, dass sie in
drei Grofdenvarianten geoft-
net werden konnen, so dass
je nach Lackiergut moglichst
wenig Warme entweicht.

Gleichzeitig ist die Ofen-In-
frastruktur so konzipiert,
dass sie langfristig auf Was-
serstoff umgestellt werden
kann - ein wichtiges Element
fur die Zukunftssicherheit
der Anlage. Ab2030 plantder
lokale Energieversorger ein
Modellprojekt mit Wasser-
stoff in der Region, was sich
dann auch bei Hawa bemerk-
bar machen durfte. Zu hoher
Effizienz tragt zudem War-
meruckgewinnung bei. Nach
dem Einbrennofen geben die
Lackierguter ihre iiberschus-
sige Warme in einem spe-
ziell gekapselten Bereich ab,
der Uber ca. 40 Meter paral-
lel zum Haftwassertrockner
lauft. Die Energie wird ge-
nutzt, um diesen aufzuhei-
zen, was die benotigte Heiz-
leistung deutlich reduziert.
Teile, die friher bei 160 °C
aus dem Einbrennofen ka-
men, verlassen den Ofenbe-
reich nun bei etwa 110 °C und
konnen so schneller weiter-
verarbeitet werden. ,Alles in
Allem haben wir den Primar-
energiebedarf nahezu hal-
biert” erklart Geschaftsfith-
rer Muller. Die Planung der
Anlage erfolgte in enger Zu-
sammenarbeit mit den Spe-
zialisten der Rippert GmbH.
Hawa ist sichtlich zufrieden
und mit der neuen Lackier-
anlage den Herausforde-
rungen hinsichtlich Energie,
Kosteneffizienz, Automati-
sierung und Flexibilitat deut-
lich besser gewachsen. Das
Unternehmen ist somit fur
den Wettbewerb bestens ge-
rustet und in der Lage, Kun-
den mit mafigeschneiderten
Losungen zu versorgen.

ZUM NETZWERKEN:
Hawa GmbH, Wain,
Kathrin Lay,

Tel. +49 7353 9846 155,
kathrin.lay@haewa.de,
www.haewa.de
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Schwitzwassertest auf
em Prufstand

chwitzwassertests er-
S moglichen es, das Ver-

halten von Probekor-
pern in feuchten Umge-
bungsklimaten zu untersu-
chen. Derzeit Uberarbeitet
DIN NAB zwei Normteile zu
dieser Prifmethodik. Dar-
an beteiligt ist auch Andrea
Schiller, Technical Manager
Painting & Testing, bei der
Chemetall GmbH. Sie kennt
die Fallstricke, die sich bei
der Anwendung der Prufung
ergeben.

VON DR. ASTRID GUNTHER

Und diese Herausforderun-
gen beginnen bereits mit
derBenennung:,Mit,Schwitz-
wassertest’ wird nur ein Teil

der DIN ENISO 6270-2 um-
gangssprachlich bezeichnet”,
erklart Schiller. ,Dies ist die
Bedingung ,CH' fur ,constant
humidity’ besser bekannt als
Kondenswasser-Konstant-
klima. Der Schwitzwassertest
stellt das nach, was das Wort
schon vermuten lasst: Die zu
prifenden Teile ,schwitzen'”
Die Methode wird vor allem
eingesetzt, um Bauteile zu
testen, die starken Tempera-
turschwankungen ausgesetzt
sind. Dabei kann sich Feuch-
tigkeit auf den Beschichtun-
gen niederschlagen und in
diese eindringen. Dies kann

Schwitzwasser kann sich aufgrund von Temperaturgefallen auf Oberflachen ablagern und dort bei un-

zureichendem Korrosionsschutz zu Fehlstellen flhren.

laut Schiller bei schlecht
vorbehandelten oder gerei-
nigten Prufteilen zu Blasen-
bildung fithren. Auch un-
sachgeméfie Verpackungen,
beispielsweise das Einschlie-
f3en von Restwarme bei frisch
beschichteten Teilen, kénnen
Feuchtigkeitsschaden verur-
sachen. Die Ableitung einer
Beschichtungslebensdauer

»Im Zeichen der Zukunft«
unsere Philosophie - seit tiber 60 Jahren!

Sind Sie bereit, der Korrosion ein "Schnippchen zu schlagen”... ?

... sagen Sie uns
Ilhre Methode,
Ihre Norm,
Ihr Problem
wir haben die Lésung fiir Sie!

allein anhand eines solchen
Tests ist jedoch nicht mdg-
lich. ,Fur solche Aussagen
bendtigt man in der Regel
eine ganze Reihe von klassi-
schen Korrosions- oder Aus-
lagerungsprufungen”, erklart
Schiller.

Dennoch sind Kondens-
wasserklimate nutzlich, um
potenzielle Schwachstellen
zu identifizieren, etwa bei
Haftfestigkeitsproblemen
wahrend des Transports.
Schlechte Verpackung oder
unzureichende Vorbehand-
lung konnen unter extremen
Bedingungen von Tempera-
turschwankungen z.B. wah-
rend des Schiffsversands
Schéaden verursachen. Eben-
so kann es passieren, dass
Werkstucke zu frih - noch
mit Restwarme - verpackt
werden. Auch dies beglinstigt
teils Feuchtigkeitsbildung.

Schaden bewerten

Die DINENISO6270-1 und
6270-2 legen die Rahmen-
bedingungen fir Kondens-
wasserprufungen fest. Dazu
gehoren konstante oder
wechselnde Beanspruchun-
gen hinsichtlich Temperatur
und Luftfeuchte. Schiller er-
lautert: ,Die Bewertung er-
folgt in der Regel nach den
ublichen  Beurteilungsnor-
men der DIN EN ISO 4628-
er Reihe. Diese Normen be-
werten Blasenbildung, Rost,
Risse und andere Verande-
rungen der Oberflache. Farb-
und  Glanzveranderungen

Bild: Redaktion / Kl

sollten ebenfalls gepruft wer-
den” Es ist zudem sinnvoll
die Kondenswasserprifun-
gen mit Haftfestigkeitstests
zu kombinieren, beispiels-
weise der Gitterschnittprii-
fung nach DIN EN ISO 2409.

Sorgfalt statt Nacharbeit
Die  Durchfihrung  der
Schwitzwasserprufung  er-
fordert Sorgfalt. Schiller hebt
hervor: ,Wichtig bei Kon-
denswasserprufungen ist,
dass man ein Temperaturge-
falle hat, um Kondensatbil-
dung zu bekommen." Auto-
matisch geregelte Kammern
erreichen haufig nur 96-98%
relative Luftfeuchtigkeit, was
die Kondensation erschwert.
Entscheidend ist auch die
richtige Positionierung der
Prifteile in der Kammer. Die-
se sollten nicht zu dicht ste-
hen, um vergleichbare Er-
gebnisse sicherzustellen.
Schiller figt hinzu: ,Bei Ori-
ginalbauteilen ist auf jeden
Fall eine Klarung der Teile-
lagerung mit dem Kunden
notig, um anschlief?end auch
richtig beurteilen zu konnen.
Prufbleche konnen senk-
recht oder waagerecht gela-
gert werden, auch das kann
einen Unterschied darstel-
len. Steht das Kondensat lan-
ger auf der Probe, kann es
ebenfalls zu Unterschieden
bei vergleichenden Prifun-
gen kommen.”

Die beiden Normteile, die
derzeit Uberarbeitet werden,
haben einen unterschied-

TIPPS FUR DIE DURCHFUHRUNG
DES SCHWITZWASSERTESTS

= Temperaturgefalle sicherstellen

= Um Kondensatbildung zu erzeugen, ist ein ausreichendes
Temperaturgefalle notwendig. Die Umgebungstemperatur
muss kihler sein als die Pruftemperatur (40°C). In nicht
klimatisierten Radumen, die im Sommer bis zu 35 °C errei-
chen, ist das Temperaturgefalle oft zu gering.

= Hinweise der Kammerhersteller beachten

= Die Anweisungen der Hersteller sind essenziell, um eine
korrekte Priifung sicherzustellen. Besonders bei automa-
tisch geregelten Kammern ist die Erzeugung von Kondensa-
tion anspruchsvoll, da diese oft nur 96-98% relative
Luftfeuchte erreichen.

= Betauung Uberpriifen

= Priifer sollten sicherstellen, dass eine sichtbare Betauung
auf den Priifteilen vorhanden ist, da diese fir aussagekrafti-
ge Ergebnisse entscheidend ist.

= Positionierung der Priifteile

= Priifteile und Priifbleche sollten nicht zu dicht beieinander
positioniert werden, um eine gleichmaRige Feuchtigkeits-

verteilung zu erméglichen.

= | agerung von Originalbauteilen
= Die Lagerung von Originalbauteilen sollte mit dem Kunden
abgestimmt werden, um eine korrekte Beurteilung zu

gewahrleisten.

= Ausrichtung der Priifbleche

Prifbleche kdnnen je nach Beschichtung senkrecht oder
waagerecht gelagert werden. Die Wahl der Ausrichtung
kann die Testergebnisse beeinflussen.

= Kondensatverweildauer beachten
Langeres Verweilen des Kondensats auf der Probe kann
Unterschiede bei vergleichenden Priifungen hervorrufen.

= Einhaltung von Vorgaben

= \/orgaben zu Beurteilungs- und Trocknungszeiten miissen
strikt eingehalten werden, da diese das Verhalten der
Beschichtungen und die anschlieBende Beurteilung

beeinflussen.

lichen Ursprung und somit
auch abweichende Funktio-
nen: ,Teil 1 stammt aus dem
angloamerikanischen Raum
und wurde historisch in be-
stimmten  Industrieberei-
chen angewendet’, erklart
Schiller. ,Teil 2, der Nachfol-
ger der DIN50017, stammt
aus Europa. Die Unterschie-
de liegen vor allem in der Po-
sitionierung der Prufbleche.
Wahrend bei Teil 1 die Ruick-
seite der Pruflinge als ,Dach’
der Kammer dient und die
Vorderseite der Befeuchtung
ausgesetzt ist, werden die
Bleche bei Teil 2 direkt in ei-
ner Kammer eingelagert.” Je
nach Art der Beschichtung
konnen diese Unterschie-
de zu abweichenden Ergeb-
nissen fiuhren. Eine dritte
Variante wiirde die Wasser-
lagerung darstellen, bei der
Prufbleche entweder voll-
standig oder teilweise in ent-
mineralisiertes Wasser ein-
getaucht werden. Im Hinblick
auf die aktuellen Arbeiten
betont Schiller: ,Vergleich-
bare Priufungen sind nur mit
Normen auf dem Stand der

Technik verlasslich moglich”
Dabei musse sichergestellt
werden, dass alle genannten
Methoden in der Praxis sinn-
voll anwendbar sind.

,Es schleichen sich im Le-
ben einer Norm gewisse
Aussagen ein, die von vielen
uberlesen werden; bei einer
Uberarbeitung muss dann
versucht werden, das zu kor-
rigieren’, betont Schiller. Zu-
dem gilt es, die Anforderun-
gen der Vertragspartner zu
beachten, dadiese die Grund-
lage fur die Beurteilung bil-
den. Denn unterschiedliche
Prifungsanforderungen und
Kombinationen mit weite-
ren Verfahren, wie Haftfes-
tigkeitsprufungen, hangen
oft stark von diesen Vorga-
ben ab.

ZUM NETZWERKEN:
Chemetall GmbH,

Frankfurt am Main,

Andrea Schiller,

Tel. +49 060/7165-0,
surfacetreatment.chemetall@
basf.com,
www.chemetall.com
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Podcast: Legenden der Lackiertechnik

Physik und Chemie haben
klare Regeln, die sich nicht
aufser Kraft setzen lassen.
Schaut man sich jedoch im
Bereich der industriellen La-
ckiertechnik um, so scheint
es Spezialisten zu geben, die
physikalische Grundgesetze
umgehen kénnen.

Die Experten erklaren, da
gebe es schnelle und langsa-
me Gase, Stickstoff, Edelgase
mit denen man die Wirkungs-
grade von Lackierprozessen
erhohen kann. Parallel wirde
die Fehlerzahl deutlich redu-
ziert und der Verlauf verbes-
sert. Schaue man sich diese
Wunder genauer an, so stelle
man fest, dass auch hier nur
mit Wasser gekocht wird.

Im jetzt verdffentlichten
Podcast ,Fabeln, Legenden

und Esoterik aus dem Be-
reich der industriellen La-
ckiertechnik”, moderiert von
BESSER LACKIEREN, setzen
DFO-Geschaftsfithrer Ernst-
Hermann Timmermann und
Berater Markus Villers fri-
sche Impulse und erlautern,
was physikalisch und che-
misch erklarbar ist und was
nicht. Aufderdem verdeutli-
chen sie anhand einiger Bei-
spiele, warum eine exakte
Beschreibung und Wortwahl
bei der Analyse von Prozes-
sen und Fehlerbildern von
Bedeutung ist. Beide Exper-
ten betonen, dass es das ge-
meinsame Ziel sei, Mythen
und Missverstandnisse im
Bereich der industriellen La-
ckiertechnik  aufzugreifen
und sachlich zu diskutie-
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DFO-Geschaftsfiihrer Ernst-Hermann Timmermann und Berater
Markus Viillers bei der Live-Podcastaufzeichnung in Wetzlar.

ren. Der Podcast entstand im
Rahmen des 12. Praxisforums
Industriebeschichtung, das
im November 2024 in Wetz-
lar stattfand.

Foto: QIB

ZUM NETZWERKEN:
www.besserlackieren.de/
podcast

Ubergabe im Giiteausschuss der GRM

Werner Mader Uibergibt Vorsitz an Philipp Ambruch; Neue Mitglieder erweitern das Gremium

Nach mehr als 21 Jahren an
der Spitze des GUteausschus-
ses der Gutegemeinschaft
Reinigung von Fassaden und
Metallfassadensanierung
eV. (GRM) hat Werner Ma-
der jetzt den Vorsitz an Phi-
lipp Ambruch Ubergeben.
In einer feierlichen Uberga-
be dankte die GRM Werner
Mader fur sein langjahriges
Engagement und seine her-
vorragende Arbeit als Vor-
sitzender. Mader hatte den
Vorsitz im Jahr 2003 Uber-
nommen und in dieser Zeit
maflgeblich zur Weiterent-
wicklung der GRM-Gltesi-
cherung beigetragen. Philipp
Ambruch, Geschéftsfithrer
der Rudolf Ambruch Fassa-
denpflege GmbH, tritt nun
die Nachfolge als Vorsitzen-
der des Guteausschusses an.
,Wir freuen uns, Philipp Am-
bruch als neuen Vorsitzen-

"
) L}

v.l.n.r.: Jannik Walke, Werner Mader, Phillipp Ambruch, Guido

Rohloff, Lars Walther.

den begrifden zu durfen und
wunschen ihm viel Erfolg in
seiner neuen Rolle", erklarte
Lars Walther, der Geschafts-
fuhrer der GRM.

Ambruch blickt auf eine
langjéhrige Erfahrung in der
Fassadenpflege und Metall-

Foto: GRM

fassadensanierung zuruck
und wird die GRM in die-
ser wichtigen Funktion wei-
terfuhren. Zusatzlich zu der
personellen  Veranderung
im Vorsitz wurde der Gu-
teausschuss um zwei neue
Mitglieder erweitert. Jannik

KURZ & KNAPP

Walke von Gratl & Co. MKF,
Fassaden- und Gebauderei-
nigung GmbH, sowie Gui-
do Rohloff von GSB Inter-
national eV. bringen ihre
Expertise aus den Bereichen
Fassadenreinigung und Be-
schichtung in das Gremium
ein. Die GRM freut sich, auch
mit den neuen Mitgliedern
die Zukunft der Gltege-
meinschaft weiter zu gestal-
ten und von deren Erfahrun-
gen zu profitieren.

ZUM NETZWERKEN:
Giltegemeinschaft

Reinigung von Fassaden

und Metallfassadensanierung
eV. (GRM),

Schwabisch Gmind,

Lars Walther,

Tel. +49 7171 10408-45,
info@grm-online.de,
www.grm-online.de

Farbfacher nun
wasserbasiert

RAL produziert den K5 Farbfa-
cher ab sofort mit wasserba-
sierter Lacktechnologie in den
Varianten Gloss und Semi-
Matt. Bereits im vergangenen
Jahr hat RAL den kompak-
ten K7 Farbfacher als ersten
hochglanzenden Farbfdcher
auf eine wasserbasierte Lack-
produktion umgestellt. Damit
sind nun die drei meistge-
nutzten Farbfacher der RAL
CLASSIC Farbsammlung auf
Basis dieser innovativen Lack-
technologie erhéltlich.

,Durch den Einsatz wasser-
basierter Lacke werden die
Emissionen flichtiger orga-
nischer Verbindungen (VOC)
um 90% im Vergleich zur her-
kommlichen  Nitrolackpro-
duktion reduziert. Mit dieser
Umstellung gehen wir den
nachsten wichtigen Schritt in
Richtung Umweltvertraglich-
keit", erklart Markus Frentrop,

Global Head RAL COLOURS.
,Unsere Kunden profitieren
nicht nur von emissionsar-
meren Produkten, sondern
auch von einem verbesser-
ten Schutz vor Vergilbung,
da Wasserlack im Vergleich
zu Nitrolack eine hohere UV-
Bestdndigkeit aufweist” Zu-
dem sind die Farben l0semit-
tel- und geruchsarm.

Beide Varianten des be-
wahrten Farbfdchers enthal-
ten alle 216 standardisierten
RAL CLASSIC Farbtone in
gewohnt praziser und farb-
treuer Qualitat. Wie alle RAL
Farbmuster werden auch
die RAL K5 Farbfiacher in
Deutschland produziert, wo-
durch unnotige Transport-
wege vermieden werden.

ZUM NETZWERKEN:
www.ral.de

Agtos hat neuen
Eigentumer

Der Hersteller von Strahlan-
lagen Agtos hat einen neu-
en Eigentimer und gehort
nun zum japanischen Sin-
tokogio-Konzern, der den
Kauf Uber sein franzosisches
Tochterunternehmen — Wi-
noa abgewickelt hat. Winoa
ist ein weltweit tatiger Her-
steller hochwertiger Strahl-
mittel. Die 2001 gegrunde-
te Agtos GmbH beschaftigt
mehr als 160 Mitarbeiter
an ihren Standorten in Ko-
nin, Polen, und am Haupt-
sitz in Emsdetten. Nach ei-
nem starken Wachstum seit
der Grundung haben sich
die bisherigen Gesellschaf-

ter entschieden, ihre Anteile
an Sintokogio mit Sitz in Na-
goya, Japan, zu ubertragen,
um die langfristige Weiter-
entwicklung des Unterneh-
mens zu sichern. Im Zuge der
Ubernahme wurde die ,Agtos
Gesellschaft fur technische
Oberflachensysteme mbH"
in ,Sinto Agtos GmbH" um-
benannt.

ZUM NETZWERKEN:
Sinto Agtos GmbH,
Emsdetten, UIf Kapitzka,
Tel +49 2572 960260,
u.kapitzka@agtos.de,
www.agtos.de

Lackieranlage
erweitert

Die Peter Kwasny GmbH aus Gundelsheim hat
das firmeneigene Technikum erweitert. High-
light ist eine neue Lackierkabine, die seit Mitte
Januar 2025 in Betrieb ist. ,Mit der Erweiterung
schaffen wir perfekte Bedingungen fur die Ent-
wicklung innovativer Lacksysteme, praxisnahe
Schulungen und die Ausbildung von Fachkraf-
ten’, so Geschaftsfithrer Wolfgang Kranig.

ZUM NETZWERKEN
www.kwasny.com

Er6ffnung

Die Plantag Coatings GmbH hat mit der Inbe-
triebnahme einer hochmodernen Produktions-
statte in Detmold einen Meilenstein fiir die
Zukunftssicherung des Unternehmens gesetzt.
In der iber 2.500 Quadratmeter grof3en Halle
ermoglicht eine teilautomatisierte Produktion
die Herstellung leistungsfahiger, strahlenhar-
tender und wasserbasierter Beschichtungssys-
teme auf hochstem technischem Niveau. Dabei
kommt ein modernes MES zum Einsatz.

ZUM NETZWERKEN
www.plantag.de

Vor Ort bei John Deere

Die Veranstaltungsreihe ,BESSER LACKIEREN
vor Ort" findet das nachste mal am 1. und 2. Juli
2025 in Mannheim bei John Deere statt, einem
der weltweit grofdten Hersteller von Landma-
schinen. Dort erhalten die Teilnehmer wert-
volle Einblicke in das umgesetzte, moderne
Beschichtungskonzept von John Deere. Zudem
bietet eine Werksfiihrung die Moglichkeit, die
neue Lackieranlage aus nachster Nahe kennen-
zulernen. Die Teilnehmerplatze sind begrenzt.

ZUM NETZWERKEN
www.besserlackieren.de/events




12 TECHNOLOGIEN

032025
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Strahlergebnis erzielen

Einfluss von Strahlmitteln auf die Haftfestigkeit und Korrosionsbestandigkeit von Beschichtungen

trahlverfahren sind

eine bewahrte Methode

zur Vorbehandlung von
Oberflachen, die eine hohe
Effizienz, Wirtschaftlichkeit
und  Umweltfreundlichkeit
bieten. Doch leider erreichen
gestrahlte Oberflachen nicht
immer ihr volles Potenzial
Dies fuhrt oft zu vorzeitigem
Versagen des Korrosions-
schutzes oder zu anderen
Fehlern in der Beschichtung.
Vor einem Jahr wurde das
,QIB Strahl-Projekt” von der
Qualitatsgemeinschaft  In-
dustriebeschichtung initiiert
und mit Partnern realisiert -
darunter Vulkan Inox und Er-
vin Germany.

VON DR. SILVIA SCHWEIZER

Die Experten haben 13 ver-
schiedene Strahlmittel — da-
runter kantige und runde,
metallische sowie minerali-
sche Materialien - getestet,
um herauszufinden, welche
am besten flir die gewlinsch-
te Haftfestigkeit und Korro-
sionsbestdndigkeit  sorgen.
Uber 100 Stahlplatten wur-
den nach strengen Vorgaben
gestrahlt und anschliefsend
mit einem Einschicht-Pul-
verlacksystem  beschichtet.
Zielwar es, die ideale Rauheit
und Reinheit zu ermitteln,
um eine maximale Haftfes-
tigkeit und Langlebigkeit der
Beschichtung zu gewahrleis-

1: StrahImittel aus verschiede-
nen Materialien kamen

zum Einsatz, um herauszufin-
den, welches am besten die
gewlinschte Haftfestigkeit
und Korrosionsbestandigkeit
bewirkt. Foto: QIB

2: Die Oberflache am Strahlgut
wird per Rauheitsmessung kon-

trolliert. Foto: Vulkan Inox

ten. Die Versuchsreihe zeigte,
dass kantige Strahlmittel in
vielen Fallen Vorteile bei der
Erzielung der gewlnschten
Oberflachenstruktur brach-
ten.

Aber auch runde Strahl-
mittel erreichten im Korro-
sionsversuch (KK-Test und
NSS-Test) gute Ergebnis-
se. Alle mit dem optimalen
Strahlmittel-Betriebsge-

misch behandelten Proben
uberstanden die 480-stiindi-
ge Korrosionsprufung ohne
nennenswerte Mangel.

Weder zu grob noch zu fein

Besondere Bedeutung hat
das richtige Strahlmittel-Be-
triebsgemisch. Es darf weder
zu grob noch zu fein, weder
staubig noch 0lig sein, um
eine optimale Oberflachen-

rauheit und -reinheit zu er-
zielen. Nur so wird die Haft-
festigkeit der Beschichtung
sicher und reproduzierbar
gewahrleistet. Das richtige
Strahlmittel - abgestimmt
auf das Korrosionsschutzsys-
tem — ermoglicht es, das volle
Potenzial des Strahlprozes-
ses auszuschopfen. Zu einer
optimalen Performance tragt
zudem eine hohe Bruchfes-

tigkeit bei. Die Ergebnisse
des Projekts bieten wertvolle
Erkenntnisse, die nicht nur
die Qualitat der Oberflachen-
behandlung steigern, son-
dern auch die Lebensdauer
des Korrosionsschutzes ver-
langern konnen. Der Aus-
tausch und die Zusammen-
arbeit der verschiedenen
Experten aus der Qualitats-
gemeinschaft in Zusammen-
arbeit mit der Industrie leis-
ten einen entscheidenden
Beitrag zur kontinuierlichen
Verbesserung der Verfahren
und Standards in der Indus-
triebeschichtung.

ZUM NETZWERKEN:
Vulkan Inox GmbH,
Hattingen,

Christian Hoffmann,
Tel. +49 2324 5616-0,
christian.hoffmann@
vulkan-inox.de,
www.vulkan-inox.de;

Ervin Germany GmbH,
Berlin,

Sascha Berger,

Tel. +49 163 9610247,
sberger@ervin.eu,
www.ervin.eu;

Pulverakademie
Matthias Bader,

Aalen,

Matthias Bader,

Tel. +49 7361 8121133,
mb@pulverakademie.de,
www.pulverakademie.de

Partnerschalft fiir digitale Lackiertechnologie

Kooperationsvereinbarung zwischen Durr und Axalta bringt Beschichtung und Robotik zusammen

Axalta Coating Systems und
die Durr Systems AG sind
jetzt eine Partnerschaft ein-
gegangen, um eine digita-
le Lackierlésung anzubieten.

Diese kombiniert Axaltas
,NextJet“-Technologie = mit
Durrs  Roboterintegration.

Die digitale Lackierung, auch
als oversprayfreie Anwen-
dung bezeichnet, ist eine
fortschrittliche Lackierme-
thode, die eine prazise Lack-
applikation ermoglicht. Im
Rahmen der Vereinbarung
wird Durr als Robotik-Integ-
rator fur Axaltas ,NextJet" fir
OEM im Automobilbereich
agieren. ,Die maskierungs-

freie Lackierung fur Zweiton-
lackierungen und Grafiken
erfordert gute Zusammen-
arbeit’, sagt Hadi Awada,
Prasident Global Mobility
Coatings bei Axalta. ,Durch
unsere Partnerschaft mit
Durr kénnen wir OEM-
Kunden besser bedienen.
Dr. Lars Friedrich, CEO der
Durr Systems AG, fugt hinzu:
LWir freuen uns, gemeinsam
mit Axalta an der ndchsten
Generation digitaler Lackie-
rung zu arbeiten. Als Pionier
im Bereich der overspray-
frelen  Applikation kennt
Durr die Anforderungen, die
OEMs an individuelle De-

L9
Dirr und Axalta bieten jetzt gemeinsam eine digitale Lackier-
6sung an.

signs fir ihre Fahrzeuge stel-
len. Diese Partnerschaft wird
es uns ermoglichen, unse-

Foto: Diirr

re gemeinsame Technologie
schneller auf den Markt zu
bringen und Kundenbedurf-

nisse zu erfillen.” Bereits im
Jahr 2023 gaben Axalta und
Xaar ihre Partnerschaft fur
die digitale Lackierung be-
kannt.

Xaar ist weiterhin ein in-
tegraler Bestandteil der di-
gitalen Lackierldsungen, die
Axalta und Durr dem OEM-
Markt anbieten werden. Im
Durr-Testzentrum haben be-
reits intensive Testlaufe mit
Axalta ,NextJet" auf Dirr-Ro-
botern begonnen.

ZUM NETZWERKEN:
www.durr.com;
www.axalta.com
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D-49152 Bad Essen — Wehrendorf

T. +49(0)5472-815884-0 | F.-958904
www.citaku.eu | info@citaku.eu

www.hangon.de |

[ WWW.CITAKU.EU |

EMPTMEYER

AUFHANGEN & ABDECKEN

JURGEN EMPTMEYER GmbH
Senfdamm 28 « 49152 Bad Essen
Fon 05472 95500-0 * Fax 05472 95500-10
www.emptmeyer.de
W Lackierhaken M Lackiergehdnge

W hochhitzebest. Abdeckmaterial
W Abdeckbander

gente Lisungen bai
ung und beim Handling

Id 15 | 29483 Bad Falli

Ventile und Armaturen

fittings

eShop: www.schwer.com

ATS -Hero

‘ Fordertechnik

www.ats-group.com

G CALDAN

€C ONV EY OR A /S

T.+49 6621 79579-0

www.caldan.dk

KEWESTA

Fordertechnik GmbH
www.kewesta.de

N ' Kn%

N Fordertechnik

www.niko.eu.com

A

SCHIERHOLZ

FORDERTECHNIK

www.schierholz.de

Venjakoh

HELM
Fordertechnik

+49 (0) 2056 18-0
contact@woelm.de
www.woelm.de

Reinigungssysteme

Conveyor
Cleaning
Systems

Reinigungssysteme
fiir die FOrdertechnik
www.ccs-info.de

LOHNBESCHICHTER.de

JETZT
FINDEN

TROCKNUNG

Ofen

Lacktrockenoéfen

www.afotek.de

Sie wollen Ihre Bekanntheit starken?

Im Marktplatz erreicht Ihr Angebot interessierte

Lackier-Verantwortliche.

Thr Kontakt: Christian Pahl - T +49 5119910-347 - christian.pahl@vincentz.net

////7
2.DRYTEC
F5.DRY]
TRCCKMEN UMD TERMPERN MIT SYSTEM

FST Drytec GmbH, 75447 Sternenfels
Fon 0 70 45/20 36 20, Fax 20 36 22
Internet: www.fst-drytec.de

-3 \Wwww.horo.eu

Strahler

Infrarot-Strahler u. -Systeme

O IWT Infrarot-Warmetechnik GmbH
= | D-63694 Limeshain

I 5| Heegwaldring 10

wwwawtintrarotae Telefon +49 (0) 6047/950850

UV-Trockner

71T

IST METZ GmbH & Co. KG
LauterstraBe 14-18, 72622 Nirtingen
Tel. +49 7022 6002 0, www.ist-uv.com

P venjakob.de | Fon +49 5242 9603-0

Trockenkammern

Trocknungsanlagen

www.afotek.de

www.berkmann.eu

Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

4 www.horo.eu |
waw. HYGREZ  de

www.jumbo-coat.de

® RIPPERT
Venjakoh
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GERATE UND ANLAGEN

Lackférderung und
Handling

Druck-, Mischbehilter

AN .
WALTHER walther-pilot.d
wwa er-pilot.de

Farb-und Dickstoffpumpen

SEOMA

sSYsTEems
www.poma.de

POMTAVA

www.pomtava.com

Farbversorgungssysteme

OBERFLACHENTECHNIK
www.ls-oberflaechentechnik.de !

| [@ oltrogge.de | +49 521 3208-444

EOMA

sSYsTEemSs
www.poma.de

AN\ .
WALTHER alther-pilot.d
wwa er-pilot.de

Schlduche

MNAPT

APT Advanced Polymer Tubing GmbH
Wertvoller Teil der Masterflex Group

+49211/819744-0

info.apt@masterflexgroup.com
www.aptubing.de

Lackieranlagen

ATL-,KTL-,ETL-Anlagen

www.afotek.de

Dreikomponentenanlagen

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

Freiflichen-Lackieranlagen

www.berkmann.eu

www.heimer.de

=L/

Smart Surface Solutions
info@slf.eu

www.slf.eu -

Tauchlackieranlagen

www.afotek.de

Lackierautomaten

SPMA GmbH (s. Lackieranlagen kmpl.)

Lackieranlagen, komplett

AABO = IDEAL

AABO-IDEAL GmbH
Telefon: +49 4202 70029
info@aabo-ideal.com | aabo-ideal.com

( RIPPERT

www.rippert.de

L/

Smart Surface Solutions

www.slf.eu - info@slf.eu

SPMA

GmbH - Automat. Lackieranlagen

SLAFOTEK |

Lackieranlngen Made in Germany

ANIESN

Automation Systems & Intelligent Solutions

www.asis-gmbh.de mail@asis-gmbh.de

Berkmann

Anlagen fur die Lackiertechnik

www.berkmann.eu

(T

Op der Bréimicht 11

9779 Lentzweiler — Luxembourg

P. +352 2685 2000 | F +352 2685 3000
www.ctisystems.com

CTI Systems S.ar.l.

Lackier- u. Trocknungsanlagen

+49 (0)3671 / 46 830-0

www.durst-lackieranlagen.de

EDUF!SI'

Pulverbeschichtungsanlagen
Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

EISENMANN

www.eisenmann.com

INTELLIGENTE LOSUNGEN
FUR LACKIERANLAGEN

Feige
Lackieranlagen

Tel. +49 7022 90411-0

www.feige-lackieranlagen.de

heimer

Lackieranlagen + Lufttechnik

Bielefeld - www.heimer.de

Q0

RH@ECKER
POLYTECHNIK

www.hoecker-polytechnik.de

JUMBO -COAT*
] www. jumbo-coat.de
PULVERBESCHICHTUNGSANLAGEN

New WaLt AG, CH-8400 WINTERTHUR
WWW.WAELTIKOMPAKT.CH

Anlagen fiir die Oberflichentechnik
Tel. +49 (0)7261 934 0 - info@noppel.de - noppel.de

T (07023)74 97 20 - https://spma-lackieranlagen.de/

.
' sprimag
automated coating

systems

www.sprimag.com

Venjakoh

‘WAwlTHER‘waIther-piIot.de

=WIWA

Your project deserves it.

+49 (0) 6441 609-0 verkauf@wiwa.de
Follow us: f in www.wiwa.de

Lackierkabinen, sektional

www.berkmann.eu

www.heimer.de

Lackierroboter

CMA

ROBOTER

A MEMBER OF EFORT GROUP
www.cmaroboter.de

wWwWw. HYR e B.de

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

www.reiter-oft.de

I venjakob.de | Fon +49 5242 9603-0

Zweikomponentenanlagen

—_—— e = o

OBERFLACHENTECHNIK
www.ls-oberflaechentechnik.de !

| @ oltrogge.de | +49 521 3208-444

EOMA

sSYsTEems
www.poma.de

Lackierzubehor

, !I‘\?IUI\E'?J www.anest-iwata-coating.com

Filter fiir Lackierkabinen

HAAS

GmbH & Co. KG

farbnebelabscheider.com
info@haas-kunststofftechnik.de
Telefon 02664 911246

Pulverbeschichtungs-
anlagen

Pulverbeschichtungs-
anlagen, komplett

AABO =

AABO-IDEAL GmbH
Telefon: +49 4202 70029
info@aabo-ideal.com | aabo-ideal.com

IDEAL

www.afotek.de

E|DURST

Pulverbeschichtungsanlagen
Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

THERM -
”"ﬂ SEIT 1858

Tel.: +49 (0) 7571 92795 - 0
germany@eurotherm.eu

Gema

www.gemapowdercoating.com

Lackieranlagen + Lufttechnik
Bielefeld - www.heimer.de

Leutenegger + Frei AG

CH-9204 Andwil 5G| www.leutenegger.com

JUMBO -COAT*

T

] www. jumbo-coat.de
PULVERBESCHICHTUNGSANLAGEN

By Binks
CarhsleFTcom msNEWS.ch

Anlagen fiir die Oberflachentechnik
Tel. +49 (0)7261 934 0 - info@noppel.de - noppel.de

® RIPPERT
—<Iromer

Hersteller qualitativ hochwertiger
Pulverbeschichtungsanlagen
www.romer-deutschland.de

R-0OT

Telefon 0049 (0)7551 94987-0
www.r-0-t-gmbh.de

Spritzgerite und
-anlagen

Airless-Spritzanlagen

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

Spritzgerite und -anlagen
ANEST

’ IVATA

info@anest-iwata-de.com 0341 2414430
www.anest-iwata-coating.com

UR

—_ e e — o

OBERFLACHENTECHNIK

www.lIs-oberflaechentechnik.de

Oltroggef®>

Schlisselfertige Lackieranlagen
Engineering und Service aus einer Hand

www.oltrogge.de | +49 521 3208-444

Dasist

C sames

Sames GmbH
+49 (0)2235 46558-0, D-50374 Erftstadt
com info.de@sames.com

SATA GmbH & Co. KG

Postfach 18 28, D-70799 Kornwestheim
Tel. 07154/811-0, Fax 07154/811-196
Internet: www.sata.com

A
WAGNER

WWW.wagner-group.com

AN .
WALTHER walther-pilot.d
wwa er-pilot.de

=WIWA

Your project deserves it.
+49 (0) 6441 609-0 verkauf@wiwa.de

Follow us: f in www.wiwa.de

Spritzkabinen

www.afotek.de

www.feige-lackieranlagen.de

www.heimer.de

® RIPPERT

I venjakob.de | Fon +49 5242 9603-0

Spritzwéande

www.heimer.de

Gerite und Anlagen,
unspezifiziert

Reinigungsanlagen
fiir Spritzpistolen

B -TEC GmbH
www.btecsystems.de

BESSER LACKIEREN

228.900

gedruckte Zeitungsexemplare

jahrlich

2.300

Teilnehmer an

BESSER LACKIEREN-Events

1.039.500

Newsletter-Empfanger
in2022

in2022

1

exzellente BESSER LACKIEREN-

Redaktion
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PRUFTECHNIK ARBEITS- UND UMWELTSCHUTZ SERVICEUND

BERATUNG

Benetzungseigenschaften Farbnebelabsauganlagen

Explosions- und

Lufttechnische Anlagen Reststoff-Behandlung

(arcol'esl'@) Brandschutz www.feige-lackieranlagen.de Lackieranlagen-Planung
www.arcotestinfo  Tel +49(0)7044 - 902 270 Brandschutz-, Abluftreinigungsanlagen R I P P E RT Lackschlammaustrag Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de
info@arcotest.info 71297 Mnsheim Erdungsanlagen

lwww.durr.com] .
www.walther-pilot.de
.. . BRAND- i
Farbpriifgerite S‘I’S -a SCHUTZ www.walther-pilot.de
weeve | PRANTNER Zuluftanlagen
LED-Normlicht www.sts-brandschutz.de GMBH Wasserlack-
-Normlicht zur 3
Verfahrenstechnik www.heimer.de Recyclinganlagen
Abmusterung von L
. Abluftreinigungsanlagen _
CIAVINTTI Lack & Beschichtung www.prantner.de - Tel. 07121-91050 www.heimer.de

www.just-normlicht.com

(® RIPPERT

R. Scheuchl GmbH
info@scheuchl.de
www.scheuchl.de
Venjakoh

Umwelttechnik

Korrosionspriifung

Liebisch

LABORTECHNIK

IHR PARTNER IN DER

UMWELTSIMULATION

K

DIGITALE LACKIEREREI

Priiftechnik allgemein Strahlroboter Datensicherheit
Smarte Anlagen Smarte Férdertechnik . . . q
— d Gerite und Logistik Visualisierungstechnik
ERICHSEN un www.blastman.com g RIPPERT
ERICHSEN GmbH & Co. KQ, 58675 Hemer e . . h d .
Tel: 02372 96830 » Fax: 02372 6430 Qualitdtsmonitoring St technik Fahrerlose Dashboard-Lésungen
euerungstechini Transportsysteme (FTS) . .
www_afotek-de IoT-Plattformen und www.gemapowaercoating.com

www.afotek.de

ATS-Hero Fordertechnik

Cloud-L6sungen

Schichtdickenmessgerite www.ats-group.com

VR-Brillen

@ RIPPERT

(® RIPPERT
Venjakoh

www.afotek.de

Venjakoh

ElektroPhysik

ElektroPhysik Dr. Steingroever GmbH & Co. KG
Pasteurstr. 15 - 50735 Kdln

Tel.: 0221 75204-0 - Fax: 0221 75204-67
info@elektrophysik.com - elektrophysik.com

Industrielle
Software und IT

Simulation/Software und

) g Planung und Beratung
Dienstleistungen

ERP-Systeme

(@ RIPPERT

Prasentieren Sie Ihr
Lieferspektrum in
zahlreichen Rubriken.

Thr Kontakt:
Christian Pahl, T +49 511 9910-347
christian.pahl@vincentz.net

Planung und Beratung,
allgemein

@ RIPPERT

www.afotek.de

Zeigen Sie Ihre

Produktvielfalt!

Ihre
Wunschrubri

LOHNBESCHICHTER UND ENTLACKER
INTHRER NAHE

PLZ 07 PLZ 49 PLZ 71
Thermo-Clean, www.thermoclean.com www.abbeiztechnik.de (' & JUMBO -COAT®
Nietiedt GmbH '!. _ fe hlt?
Oberfiachentechnik- PULVERB e o A
PLZ 20 Nietiedt und Malerbetriebe
www.nietiedt.com
PLZ72

Nietiedt GmbH
Oberflachentechnik-

Nietiedt und Malerbetriebe
www.nietiedt.com

PLZ 85
PLZ26 Thermo-Clean, www.thermoclean.com Ihr Kontakt:
e KKC] Christian Pahl - T +49 511 9910-347
Nietiedt GmbH . e .
e T — ENTLACKUNG sterreich christian.pahl@vincentz.net

Nietiedt und Malerbetriebe
www.nietiedt.com

Thermo-Clean, www.thermoclean.com

PLZ 52

Thermo-Clean, www.thermoclean.com

PLZ 58

ekka Entlackung Ernst Kuper GmbH
Fon: 02371/9769-9
E-Mail: mail@ekka.de - www.ekka.de

Thermo-Clean, www.thermoclean.com

GEMA CENTRAL EUROPE GmbH
www.gema.at

Im Marktplatz erreicht Ihr Angebot
interessierte Lackier-Verantwortliche.
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Zu finden unter

So viele Lackierbetriebe haben schon

eine Investition aufgrund einer
Simulation getroffen:

2025

58%

21%

—21%

2023

52%

13%

31%

Scanning ist inzwischen eine

gangige Technik, um auch im
Bestand akkurate Anlagen-
simulationen zu erstellen.

www.besserlackieren.de

I { » il

\Jz
,

032025

Diese Prozesse haben Lackierbetriebe

zuletzt simuliert:*

Gesamt- Sonstiges Lackappli- Ofenkon- Fordersys- Vorbe-
anlage kation  struktion/ tem/Teile- handlung
1% Trocknung stréome

*Mehrfachmeldung moglich

Ja, indirekt, haben (ber
Simulationsergebnisse
gelesen und danach
entschieden.

Ja, haben Teile des
Prozesses analysiert
und danach
entschieden.

»,Die Simulation von Luftstromungen
in der Lackierkabine war sehr hilfreich

Nein, bislang noch

nicht, ist aber kiinftig

denkbar.

Der Rech

Nein, ist keine

Option.

ner p

Mehr als die Halfte aller Lackierbetriebe nutzt Simulationen

in bekanntes Sprich-
E wort lautet: ,Probieren

geht Uber Studieren”
- es besagt, dass praktische
Erfahrung die beste Lehr-
meisterin ist. Bei komplexen
Vorhaben wie der Planung
von Lackieranlagen stofst ei-
gene Erfahrung jedoch an
ihre Grenzen. Ein umfassen-
des Studium aller Zusam-
menhange mittels Simula-
tion bietet hier klare Vorteile.

VON JAN GESTHUIZEN

Bereits vor zwei jahren in
Ausgabe  06/2023  fragte
BESSER LACKIEREN nach
der Nutzung von Simulati-
onstools. Damals zeigte sich,

dass knapp die Halfte der be-
fragten Unternehmen be-
reits Simulationen eingesetzt
und daraus konkrete Maf3-
nahmen abgeleitet hatte. In
der aktuellen Umfrage ist
dieser Anteil leicht gestie-
gen und liegt nun bei 58%.
Berlcksichtigt man auch die
indirekte Nutzung - also Fal-
le, in denen Unternehmen
lediglich von Simulationser-
gebnissen gelesen und diese
auf das eigene Unternehmen
ubertragen haben -, bleibt
die Nutzung nahezu kons-
tant.

Unverandert ist auch der
Anteil der Lackierbetriebe,
die keine Simulationen ein-
setzen. Allerdings gibt es Ver-
schiebungen in der Begrun-

dung. Der Anteil derjenigen,
die sich eine kunftige Nut-
zung vorstellen konnen, und
jener, die dies ausschliefen,
ist derzeit ausgeglichen. Vor
zwel Jahren war die Offen-
heit fir Simulationen noch
grofder. Dabei gibt es zahlrei-
che positive Beispiele, die das
Potenzial dieser Technologie
verdeutlichen.

Ein  Umfrageteilnehmer
berichtet etwa von anfangli-
chen Hurden, den Program-
mierer der Gesamtanlage
von einer Simulation vor dem
Bau zu Uberzeugen. Nach der
Inbetriebnahme bedank-
te sich dieser jedoch mit den
Worten: ,So eine schnelle und
fehlerfreie Inbetriebnahme
hatte ich noch nie" Ahnliche

bei der Auslegung.”

Anonymer Umfragteilnehmer

lant mit

Ruckmeldungen  beziehen
sich auf eine bessere Kos-
tenkontrolle und gesteigerte
Produktivitat.

Dennoch gibt es auch kriti-
sche Stimmen. ,Es sind gute
Erfahrungen erforderlich,
ansonsten werden falsche
Parameter verwendet, die das
Ergebnis verfalschen®, mahnt
ein weiterer Teilnehmer. Er
verweist auf einen Planer, der
fir die Fordertechnik eine
Anlagenverfugbarkeit ~ von
100% angenommen hatte
- ohne Ausfallrisiko, da an-
geblich kein Prozess dahinter
stehe. Wie jedes Werkzeug
kann auch die Simulation nur
dann ihre volle Wirkung ent-
falten, wenn sie fachgerecht
eingesetzt wird.

hang
on

SMARTE KOSTENKALKULATION
FUR IHRE BESCHICHTUNGS-
ANLAGE

Mé&chten Sie mehr dartiber erfahren, wie Sie lhre
Anlage nachhaltig und gleichzeitig rentabel betreiben kénnen?

Eine hohere Aufhdngedichte ist oft der effizienteste Weg, um
sowohl Energie zu sparen, als auch die Kosten drastisch zu
senken. Erstellen Sie auf ccc.hangon.com lhre eigene Kalkulation
und finden Sie heraus, wie Ihre Ergebnisse aussehen kénnten.

Madchten Sie lhr Wissen vertiefen? Dann begriBen wir Sie herzlich
zum ersten Praxistag in unserem Experience Center. Neugierig?
Erfahren Sie hier mehr!

hangon.com/de




