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„,Adam‘ – Two tone process in 
lean production“ lautet das The-
ma des nächsten WebSeminars 
der Redaktion besser lackieren!, 
das am 10. Dezember von 10.00 
bis 11.00 Uhr stattfindet. Refe-
rent ist Dariusz Szczepaniec, 
Projektleiter Lack für Kleinfahr-
zeuge bei der Adam Opel AG in 
Rüsselsheim. Der Vortrag gibt 

Einblicke in die Zweifarb-La-
ckierung des neuen Opel 
„Adam“ und beschreibt die Ein-
führung des individuell konfi-
gurierbaren Fahrzeugs mit 
einem hohen Personalisie-
rungslevel in ein „Lean Produc-
tion“-Werk. Schwerpunkte des 
Vortrags sind das Design-Kon-
zept, der Prozess, Equipment 

und die Implementierung. Zu-
dem werden verschiedene Pro-
zesse und Konzepte, die bei  
der Einführung des „Adam“ in  
Eisenach eine Rolle spielten, be-
trachtet. Weiteres Thema ist die 
Erhöhung der Robustheit des 
Produktionsprozesses während 
der Design- und Produktent-
wicklungsphase. 

Bitte beachten Sie, dass dieses 
WebSeminar in englischer Spra-
che durchgeführt wird.

Vincentz Network, Hannover, 
Redaktion besser lackieren!, 
Geza-Marie Frahn, 
Tel. +49 511 9910-323, 
geza-marie.frahn@vincentz.net, 
www.besserlackieren.de

Für die Beschichtung von Roh-
ren und Ausrüstungsteilen, die 
in Schiffen der Meyer Werft in 
Papenburg eingebaut werden, 
hat die ND Coatings GmbH 
eine neue Pulverbeschich-
tungsanlage in Betrieb ge-
nommen. Für Planung und 
Ausführung der rund 70 m lan-
gen Fertigungsstraße zeichnet 
die Meeh Jumbo-Coat GmbH 
verantwortlich.

Der Begriff „Kleinteile“ erhält 
bei ND Coatings eine vollkom-
men neue Definition. „Vergli-
chen mit den Dimensionen 
eines Schiffes handelt es sich 
bei den Rohren, Flurbodenplat-
ten oder Lüftungskanälen, die 
wir hier beschichten, wirklich 
um Kleinteile“, erläutert Rein-
hard Lind, Fachbereichs- 
leiter Produktion. Die ND  
Coatings GmbH hat sich auf 

Korrosionsschutz und Oberflä-
chenbearbeitung spezialisiert. 
Sie ist Partnerunternehmen  
der Meyer Werft in Papenburg, 
auf dem Werksgelände des 
Schiffsbauers angesiedelt und 
von Anfang an in Planung und 
Realisierung eines Schiffes mit 
eingebunden. 

In diesem eng verzahnten 
Prozessablauf geht es darum, 
die richtigen Bauteile in der 
richtigen Qualität zum richti-
gen Zeitpunkt zu produzieren 
und Just-in-time zur Montage 
zu transportieren. Dazu benö-
tigte ND Coatings eine neue 
Beschichtungsanlage, denn 
„wir wollten den Durchlauf  
erhöhen, die Qualität ver- 
bessern und die Lösemittel-
emissionen reduzieren“, be-
richtet Betriebsleiter Manfred 
Ossevorth.

 ! S. 3 

Bis zu 2 t schwere Kleinteile  
prozesssicher pulvern
ND Coatings erhöht mit neuer Beschichtungsanlage den Durchlauf, verbessert die Qualität und reduziert nachhaltig Lösemittelemissionen 

Zweifarb-Lackierungen optimal integrieren
WebSeminar am 10. Dezember gibt Einblicke in die Lackierung des neuen Opel „Adam“

Automobillackierung
2 Neuer Lackierprozess reduziert Sprühverluste
Bei der Lackierung des James Bond-Autos – dem Aston 
Martin „DB5“ – kommt neueste Technik zum Einsatz.

Fördertechnik
6 Einseitige Belegung stellt kein Problem dar
Ein neues P+F-System ermöglicht die Bodenförderung 
großer und schwerer Bauteile und bietet viele Vorteile.

Prozesskettensimulation
16 Projekt „Viprof“ liefert Ergebnisse
Die Simulationsergebnisse aus Lackier-, Füge- und 
Umformprozess lassen sich jetzt automatisch verknüpfen.

In der Reinigungskabine werden die Werkstücke vom Strahlstaub gereinigt und für die nachfolgende 
Beschichtung maskiert. Quelle: Meeh

Dariusz Szczepaniec refertiert 
am 10. Dezember. Quelle: Opel 
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„Ist es notwendig, beim La-
ckieren eine Schutzmaske zu 
tragen und wenn ja welche?“ 
fragt jetzt ein User im Online-
Forum von besser lackieren!. 
Dazu Dr. Ewald Schmon, Leiter 
F&E bei Sata: „In der BGR 231 
ist geregelt: Werden geringe 
Mengen Lack (< 0,5 kg pro 
Schicht) verarbeitet, reichen 
Filtermasken (A2:P3). Hier sind 
mindestens einmal wöchent-
lich die Filter zu wechseln. Ein-
wegmasken sind max. einen 
Tag zu verwenden. Außerdem 
ist eine Tragezeitbegrenzung 
von 120 min (+30 min Erho-
lungsdauer bei max. drei Ein-
sätzen pro Schicht und max. 
fünf Tagen pro Woche) ein- 
zuhalten.“ Wird mehr als 0,5 
kg Lack pro Schicht verarbei-
tet, dürfen nur druckluftge-
speiste, idealerweise Umge-
bungsluft unabhängige Atem- 
schutzgeräte eingesetzt wer-
den. Für Vollhauben gibt es 
keine Tragezeitbegrenzung. 
Für druckluftgespeiste Halb-
masken gilt eine Begrenzung 
von 150 min (+30 min Erho-
lungsdauer bei max. drei Ein-
sätzen pro Schicht und  
max. fünf Tagen pro Woche). 
Generell gilt, dass Schutzmas-
ken  gemäß den Vorgaben  

zu warten sind. 
Beim Einsatz von 
Halbmasken sind 
Schutzbrillen zu 
tragen.

www.besserlackieren.de

 i FORUM AKTUELL

63
-1

0/
12

-4
c

SLF Oberflächentechnik GmbH
Grevener Landstr. 22 - 24
D-48268 Greven-Reckenfeld
Tel.:  +49(0)2575 97193-0 · Fax: -19 
info@slf.eu · www.slf.eu

Lackier- und Strahltechnik für Großkomponenten Aufgrund unserer jahrelangen Erfahrungen mit dem Beschich-
ten und dem Handling der unterschiedlichsten Werkstücke  
und Konstruktionen in der Oberflächen technik haben wir ein 
umfang reiches Produkt programm zusammengestellt. 
Gern erarbeiten wir Ihre individuelle Lösung.
Produktprogramm: 
• Lackieranlagen • Schwerlast-Fördertechnik 
• Vorbehandlungsanlagen • Hubarbeitsbühnen 
• Strahlanlagen
Fragen Sie die Spezialisten!

www.slf.eu · info@slf.eu

Komplett- 
lösungen
 Für die märKte von heute

> Wir sind die experten.

lackieren > Beschichten > dichten > Kleben

tel. 02131 36 92 0 | www.exel-gmbh.com
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Der Aston Martin „DB5“ ist zu-
rück im Dienste Ihrer Majestät. 
Dabei profitiert im aktuellen 
James Bond-Streifen „Skyfall“ 
die  silberbirke-farbige Oberflä-
che des Nobelflitzers von 
einem hochqualitativen  
Lackierprozess, realisiert mit 
vier neuen wandmontierten 
Lackierrobotern in den Basis- 
und Klarlackkabinen.

Vorzügliches Design, techni-
sche Exzellenz, Individualität 
und unaufdringliche Eleganz – 
so lauten die Grundpfeiler der 
Aston Martin-Philosophie. Die 
Gestaltung der Karosserieober-
fläche spielt dabei eine wesent-
liche Rolle. Um den einzelnen 
Modellen ein qualitativ konkur-
renzloses Äußeres zu geben, er-
halten sie bis zu neun Lack-
schichten. Das Lackieren und 
Finishing der Fahrzeuge erfol-
gen von Hand – maßvoll er-
gänzt mit High-Tech-Prozessen 
in sehr modernem Umfeld.

Automatisierung ergänzt 
Handarbeit

Die neueste Generation „IRB 
5500 FlexPainter“ von ABB ist 
laut Hersteller prädestiniert für 
derartige Anwendungen. Der 
flexible Lackierroboter enthält 
das Applikationszubehör und 
perfektioniert damit das Ergeb-
nis. In Kombination mit dem 
großen Arbeitsbereich, hoher

Beschleunigung und La-
ckiergeschwindigkeit ist er in 
seiner Klasse der effizienteste 
und flexibelste Lackierroboter 
hinsichtlich Karosserie- und 
Anbauteilelackierung, heißt es 
weiter. Hinzu kommt eine her-

vorragende Bahngenauigkeit. 
Dies waren wohl auch die Grün-
de, weshalb sich Aston Martin 
erstmals für Produkte aus dem 
Hause ABB entschied.

Zumal der Roboterspezialist 
spezielle Simulationstools bie-
tet, mit denen sich Lackiert- 
hemen wie „Erreichbarkeit“  
bereits während der Konstruk-

tionsphase am PC klären las-
sen. Ein ABB-Techniker vor 
Ort, der Aston Martin in den 
ersten drei Monaten der Inbe-
triebnahme zur Seite stand, 
sorgte darüber hinaus für opti-
male Qualität. Er übernahm 
auch die umfassende Ausbil-
dung der Produktionstechni-
ker und war jederzeit als An-

sprechpartner greifbar, wenn 
technische Unterstützung not-
wendig war.

ABB Automation GmbH,  
Unternehmensbereich Robotics, 
Friedberg,  
Andreas Hoffmann,  
Tel. +49 603185-330,  
andreas.hoffmann@de.abb.com, 
www.abb.de

Nicht geschüttelt,  
nicht gerührt  …
… neuer Lackierprozess reduziert Sprühverluste beim Lackieren des James Bond-Autos

Der neue „Marktplatz Ener-
gieeffiziente Produkte“ der 
Deutschen Energie-Agentur 
GmbH (dena) unterstützt Ent-
scheider der industriellen La-
ckiertechnik bei der Suche 
nach energieeffizienten Pro-
dukten. Unter www.energieef-
fizienz-online.info gibt die  
kostenlose Online-Datenbank 
einen Überblick über beson-
ders energiesparende Lampen, 
Nassläuferpumpen und Elekt-
romotoren; weitere Produkt-
gruppen wie zum Beispiel  
Ventilatoren werden folgen. 
Anhand des Anwendungsbe-
reichs und zahlreicher weiterer 
Merkmale können Nutzer nach 
passenden Produkten suchen. 
Mit seiner Modellvielfalt und 
umfangreichen Zusatzinfor-
mationen richtet sich der 
Marktplatz vor allem an Ein-
käufer und Beschaffer. Um in 
die Datenbank aufgenommen 
zu werden, müssen die Produk-
te klar definierte Anforderun-
gen erfüllen, zum Beispiel an 
die Lichtausbeute bei Lampen 
oder an die Nenn-Mindesteffi-
zienz bei Elektromotoren. Die-
se basieren zum Beispiel auf 
der EU-Ökodesign-Richtlinie. 
Zudem müssen die Produkte – 
soweit vorhanden – eine be-

sonders hohe Energieeffi-
zienzklasse erreichen. Die 
Datenbank liefert neben Anga-
ben zur Energieeffizienz wei-
tere Produktinformationen, 
etwa zum Anwendungsbe-
reich bei allen Produktgrup-
pen, zur Schaltfestigkeit von 
Leuchtmitteln oder zur Dreh-
zahlregelung bei Elektromoto-
ren. Hersteller können sich 
kostenfrei für den Marktplatz 
registrieren und energieeffizi-
ente Produkte melden. Diese 
durchlaufen dann den Prüf-
prozess. Die Datenbasis des 
Onlinetools wird fortlaufend 
erweitert. Der „Marktplatz 
Energieeffiziente Produkte“ ist 
eine Aktivität der dena im Rah-
men der Kommunikations-
plattform zur Unterstützung 
der nationalen Umsetzung der 
EU-Energiedienstleistungs-
richtlinie (EDL-Richtlinie). 
Das Projekt wird vom Bundes-
ministerium für Wirtschaft 
und Technologie aufgrund 
eines Beschlusses des Deut-
schen Bundestages gefördert.

Deutsche Energie-Agentur 
GmbH (dena), Berlin,  
Nadia Grimm,  
Tel. +49 30 726165-804, 
grimm@dena.de, www.dena.de

Energieeffiziente 
Produkte finden
Kostenfreie Datenbank jetzt online

ENERGIE & 
UMWELT
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Für den Auftrag des Wasserbasislacks wird der „RB1000“-Zerstäuber in der „Cartridge Bell System“- 
(CBS-) Version eingesetzt, die eine Lackierung mit dem effektiven Direktaufladungsprinzip ermöglicht. 
Darüber hinaus wird die unmittelbar am Zerstäuber befindliche Kartusche nur mit der für den Lackier-
vorgang notwendigen Farbmenge gefüllt, was eine optimale Nutzung des teuren Lackmaterials ge-
währleistet.  Quelle: ABB

Optimal simulieren
Bei meinem letzten Be-
such der Softwareabtei-
lung eines Elektronik-
markts, stand ich – eher 
zufällig – vor der Rubrik 
„Simulationen“. Ich fand 
es doch erstaunlich, was 
am heimischen PC alles 
simuliert werden kann: 
Da gibt es neben be-
kannteren Fahr- und 
Flugsimulatoren Pro-
gramme wie Landwirt-
schafts- und Müllabfuhr-
simulatoren. Wobei am Ende zwar in gewisser Weise ein 
optimierter Prozess steht, dieser ist häufig aber reichlich 
realitätsfern.

Ganz anders in der Industrie: Hier bilden Simulationen Pro-
zesse realitätsnah ab und können Produktentwicklung und 
Prozessplanung vereinfachen und zeitlich verkürzen. Zu-
dem lassen sich bestehende Prozesse optimieren. Für ver-
schiedene Industrieprozesse werden Simulationen bereits 
in hohem Maße eingesetzt – beispielsweise in der Lack-
trocknung (! S. 8), beim Fügen oder Umformen sowie bei 
verschiedenen Strömungsprozessen. Diese häufig unab-
hängig voneinander durchgeführten Methoden könnten 
durch Kopplung aller Schritte einer Prozesskette zu noch 
realitätsnäheren Ergebnissen führen und außerdem den 
Zeit- und Arbeitsaufwand für die mögliche manuelle 
Datenübertragung verringern. Im Projekt „Viprof“ haben 
sich die beteiligten Unternehmen und Institute deshalb mit 
den Schnittstellen zwischen den Prozessen Lackieren, Um-
formen und Fügen beschäftigt, um eine durchgängige Pro-
zesssimulation im Karosseriebau zu erzielen. Die Ergebnis-
se lassen sich ebenfalls auf andere entwicklungsintensive 
Industrien übertragen. ! S. 16 gmf

geza-marie.frahn@vincentz.net

 i IMPULS

Letzter Schliff für Nobelkarosserien

Die Klarlackstruktur ist eines der Hauptkriterien in der Pro-
duktion eines jeden Aston Martin Sportwagens. Ge-
wünscht ist hier eine „Klavierlackoberfläche“. Um das Fi-
nishing kümmert sich Visomax Coating. Das Unternehmen 
entwickelt hauptsächlich Schleif- und Polierlösungen für 
lackierte Oberflächen in der Automobilindustrie und berät 
außerdem OEM in Prozessabläufen und Prozessanpassun-
gen in der Produktion. Der Grundprozess bei Aston Martin:

• drei Takte á 42 min / Fünf-Mann-Team pro Station

• P1200-Schliff trocken, Exzenter

• P2500 Schliff-trocken, Exzenter

• P3000-Schliff nass, Exzenter

• polieren zum Entfernen der Schleifkratzer

• polieren zum Entfernen von Mikrokratzern und Holo-
grammen

• Audit nach allen Oberflächenkriterien nach dem drit-
ten Takt

Visomax Coating GmbH, Zellingen, Marco Petermüller, 
Tel. +49 170 357339, marco.petermüller@visomax.de, 
www.visomax.de
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Vorteile auf einen Blick

Die neueste Generation des „IRB 5500 FlexPainter“ von ABB bietet folgende 
Features:

• Großer Arbeitsbereich und hohe Lackiergeschwindigkeit: Höchste Beschich-
tungsleistungen erlauben weniger Roboter für gleichen Durchsatz in kleine-
ren Lackierkabinen

• Weniger Zerstäuber, höherer Durchfluss: Der für höchste Oberflächenqualität 
stehende ABB-Hochrotationszerstäuber „RB1000“ wurde eigens für die hohe  
Beschleunigung und Lackiergeschwindigkeit des neuen „FlexPainter“ entwickelt

• Metall – oder Verbundwerkstoffe: der Hochrotationszerstäuber „RB1000“ ist in 
verschiedenen Versionen verfügbar und lackiert mit allen gängigen Lackma-
terialien Karosserien und Anbauteile 

• Flexibelste Applikationslösungen für wasser- und lösemittelbasierte Lacke: 
ABB-Kartuschentechnik oder integrierte Farbwechseltechnik auf dem Roboter 
gehen sparend mit wertvollen Lackmaterialien um

• Optimale Prozesskontrolle bei hohen Bewegungsgeschwindigkeiten: das IPS-
System (Integrated Process System) maximiert die Beschichtungsqualität 
und minimiert Lackverbrauch und Sprühverluste

• Alles im Griff: Mit der „IRC5P“-Robotersteuerung mit „IPS“-System, dem Ex-
zertifizierten „FlexPaint“-Pendant, der PC basierten Visualisierungssoftware 
„RobView 5“ und der Offline-Programmierumgebung „RobotStudio“ hat der 
Benutzer das Lackierergebnis jederzeit unter Kontrolle

 i VORTEILE
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 „In unserer Nasslackierhal-
le müssen die beschichteten 
Werkstücke in Abhängigkeit 
von Größe und Materialdicke 
bis zu 20 Stunden trocknen. 
Dann ist die Kabine sehr lange 
besetzt und wir können nicht 
weiter lackieren“, ergänzt 
Reinhard Lind.

Aus diesem Grund wurde es 
notwendig, die vorhandene 
Großteileanlage mit einer  
Lackieranlage für Kleinteile zu 
ergänzen. Weil ND-Coatings 
bereits über positive Erfahrun-
gen mit dem Pulverlackieren 
verfügte, fiel die Entscheidung 
zugunsten einer Pulverbe-
schichtung aus. Das Pflichten-
heft beinhaltete Vorgaben für 
eine kompakte Anlage mit kur-
zen Prozesswegen, qualitativ 
hochwertigen Beschichtungen 
und größtmöglicher Flexibilität 
hinsichtlich des Teilespekt-
rums. Den Auftrag für Planung 
und Ausführung erhielt die 
Meeh Jumbo-Coat GmbH, 
Wimsheim. Die neue Pulver-
beschichtung von ND-Coatings 
ist rund 70 m lang und linear 
angeordnet.

Lineare Anordnung

Für die Aufnahme der Werk-
stücke ist das Fördersystem in 
der Aufnahmezone mit einer 
elektrischen Querfahrbühne in 
Kombination mit einer Hub- 
und Senkstation ausgestattet. 
Direkt nach der Aufhängung 
durchlaufen die Werkstücke die 
vollautomatische Strahlkabine, 
die in drei Bereiche unterteilt ist: 
Einlaufzone, Strahlkammer und 

Auslaufzone. Die elektronische 
Steuerung stellt sicher, dass der 
Strahlvorgang erst beginnt, 
wenn die Türen geschlossen 
sind und sich nur ein Werkstück 
in der Strahlkammer befindet.

Die Strahlkammer selbst ist 
mit acht Schleuderrädern aus-
gestattet, die jeweils eine Leis-
tung von 7,5 kW aufweisen. Als 
Strahlmittel setzt ND-Coatings 
Stahlkies ein, der über Gitter-
roste im Boden und darunter 
liegende Längs- und Quer-
schneckenförderer aufgefan-
gen, gereinigt und wieder dem 
Prozess zugeführt wird. Die 
Werkstücke durchlaufen die 
Strahlkammer mit einer mittels 
Frequenzumrichter stufenlos 
einstellbaren Fördergeschwin-
digkeit und werden in der an-
schließenden Reinigungskabi-
ne vom Strahlstaub gereinigt 
sowie für die nachfolgende Be-
schichtung maskiert.

Das elektrostatische Pulvern 
geschieht manuell, denn eine 
automatische Pulverapplika-
tion kam wegen des vielfältigen 
Teilespektrums nicht in Frage. 

„Bis zu diesem Prozessschritt ist 
die Fördertechnik mit einer 
Schiene zur Aufnahme der Tra-
versen ausgestattet. In der Ka-
bine haben wir drei Schienen, 
um auch die schwereren Son-
derteile aufhängen zu können“, 
erklärt Reinhard Lind.

Die 4,5 m breite, 7 m lange 
und 4,2 m hohe Pulverkabine 
verfügt über eine vertikale Zu- 
und Ablufttechnik (24.000 
m³/h), die den Overspray zu-
verlässig absaugt und zur Pul-

verrückgewinnung zu einem 
Zyklonabscheider fördert. Da-
nach wird das Pulver gesiebt 
und anschließend wieder dem 
Prozess zugeführt. Die Endrei-
nigung der Abluft erfolgt über 
einen Patronenfilter mit Druck-
stoßreinigung.

Erfolgreiche Umstellung

An die Pulverkabine schließt 
ein Bereich an, der mehrere 
Funktionen erfüllt und deshalb 
mit einer Querfahrbühne mit 
fünf Förderschienen ausgestat-
tet ist. Er dient zum einen dazu, 
die Traversen mit den Werkstü-
cken zu einem der beiden 
nebeneinander stehenden Ein-
brennöfen zu transportieren. 
Zum anderen fungiert er als 
Puffer, denn hier werden so-
wohl die Traversen mit bereits 
beschichteten Werkstücken vor 
dem Einbrennen als auch die 
Traversen mit den grundierten 
Werkstücken vor der Applika-
tion des Topcoats zwischenge-
parkt. Außerdem befindet sich 
in diesem Bereich ein Tor, über 
das die Sonderteile vom be-
nachbarten Freiflächenlackier-
platz zur Pulverbeschichtung 
hereingeholt werden.

Auch die beiden indirekt mit 
Gas beheizten Öfen sind jeweils 
mit fünf Förderschienen ausge-
stattet. Sie können einzeln ge-
steuert werden, damit die Be-
schichtung von unterschiedlich 
starken Rohren zur gleichen 
Zeit im Ofen angeliert und ein-
gebrannt werden kann. An die 
Öfen schließen sich die Abkühl-
zone und die Abnahme an, die 
– wie die Aufnahme – mit einer 
Hub- und Senkstation ausge-
rüstet ist. Im letzten Prozess-
schritt werden die Werkstücke 
entmaskiert und die Beschich-
tung überprüft. „Handelt es sich 
um Rohre“, erläutert Reinhard 
Lind, „kontrollieren wir zusätz-

lich den Innenbereich mit einer 
Kamera und versiegeln die 
Rohrenden.“

Nach Montage und Inbe-
triebnahme hat ND-Coatings 
die Beschichtung der Kleinteile 
schrittweise von Nass- auf Pul-
verlack umgestellt. Wie sind die 
Erfahrungen? „Ausgezeichnet. 
Wir sparen pro Jahr 60.000 kg 
Lösemittel ein, haben die Ober-
flächenqualität verbessert und 
den Durchlauf um 70% gestei-
gert. Außerdem sind unsere 
Mitarbeiter zufriedener, denn 
sie arbeiten lieber mit Pulver- 
als mit Nasslack“, resümiert 
Manfred Ossevorth.

Die fertig beschichteten 
Werkstücke werden verpackt 
und direkt zur Montage trans-
portiert. Die geschieht aller-
dings nicht am Schiff selbst, 
denn die Schiffe der Meyer-

Werft werden nach dem „Lego-
Prinzip“ aus Blöcken gebaut, die 
soweit wie möglich vormontiert 
werden. Aus etwa 70 Blöcken, 
die jeweils bis zu 800 t wiegen, 
besteht ein großes Kreuzfahrt-
schiff. Das größte Kreuzfahrt-
schiff, das bei der Meyer Werft 
bislang vom Stapel gelaufen ist, 
hat eine Bruttoraumzahl von 
126.000. Das entspricht in etwa 
einem Volumen von 400.000 m³. 
Im Vergleich mit diesen Dimen-
sionen sind 400 cm lange Ver-
sorgungsrohre und 100 cm lan-
ge Flurbodenplatten wirklich 
nur kleine Teile.

Meeh Pulverbeschichtungs-  
und Staubfilteranlagen GmbH, 
Wimsheim, Ulrich Meeh,  
Tel. +49 7044 95151-0,  
u.meeh@jumbo-coat.de,  
www.jumbo-coat.de

Effizienter Prozess für bis zu 2 t schwere Teile
Die neue Pulverbeschichtung von ND-Coatings ist rund 70 m lang und linear angeordnet

» Für Automatisierungen sind technisch komplexe Systeme erforderlich. Nicht nur die Qua-
litätsansprüche, sondern auch die Anforderungen an Sicherheits- und Überwachungssyste-
me steigen. Insbesondere KMU, die bisher keine oder wenig Automatisierung haben, müs-
sen sich mit der Qualifikation ihres Personals darauf einstellen. « ! S. 7

 i AKTUELL ZITIERT:  Henner Krug, Geschäftsführer der AB Anlagenplanung GmbH

Die beiden Öfen sind jeweils mit fünf Förderschienen ausgestattet, 
die einzeln gesteuert werden können.

Kreative Oberflächen
www.ls-oberflaechentechnik.de

- robotertechnik

- Dosier- und Mischanlagen 

- farbversorgungsanlagen

- Konventionelle farbspritztechnik

- elektrostatische Sprühsysteme

- Pulverbeschichtungssysteme

- Destilliergeräte

- airlessgeräte

BL 183x62,5_reinz.indd   1 10.09.12   13:42

Komplette Beschichtungslinien 
bis hin zur Abluftreinigung

www.venjakob.de

Die Anlage mit Zyklon-Pulverrückgewinnung und Nachfilter (li.) ist 
rund 70 m lang. ND-Coatings kann in 24 Stunden rund 350 Bauteile 
strahlen, reinigen, lackieren und trocknen.  Quelle: (zwei Fotos): Meeh

 i ANLAGENDETAILS
Die neue Pulverbeschich-
tung von ND-Coatings ist 
rund 70 m lang und linear 
angeordnet. Für den Trans-
port ist ein Hängeförderer 
mit einem automatisierten 
Handschiebesystem instal-
liert. Er ist mit 25 Traversen 
ausgestattet, die jeweils bis 
zu 5 m lange, 1,50 m breite, 
2 m hohe und bis 2 t schwe-
re Werkstücke aufnehmen 
können. Die Anlage ist so 
konzipiert, dass auch Son-
derteile bis zu einer Breite 
von 2,50 m, 3 m Höhe und 
einem Gewicht bis zu 4 t be-
schichtet werden können, 
indem zwei Traversen mitei-
nander kombiniert werden.
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Neues aus der Lackierwelt:
Praxisberichte, Problemlösungen und kompaktes Wissen
rund um die organische Oberfl ächentechnik!

Neues

Jetzt online www.besserlackieren.de

Hier fi nden Sie Neues aus der Lackierwelt: 
Praxisberichte, Problemlösungen und kompaktes Wissen 
rund um die organische Oberfl ächentechnik.

www.besserlackieren.de – das Online-Portal!
Hier fi nden Sie Neues aus der Lackierwelt: 
Praxisberichte, Problemlösungen und kompaktes Wissen 
rund um die organische Oberfl ächentechnik.

www.besserlackieren.de
Antriebs- und Automatisierungsspezialist  
optimiert Lackiertechnik
Mit neuer Applikations- und Fördertechnik höhere Qualität und kürzere Durchlaufzeiten erzielen

Lenze Österreich hat eine neue 
Lackieranlage in Betrieb ge-
nommen. Mit moderner Anla-
gentechnik konnte das Unter-
nehmen den Engpass 
Lackierung überwinden, die 
eigenen Fertigungskapazitäten 
erhöhen und Qualität sowie  
Effizienz optimieren.

Die Lenze Austria Holding 
vereint fünf Geschäftsbereiche 
unter einem Dach. Die Öster-
reich-Tochter des international 
agierenden deutschen An-
triebs- und Automatisierungs-
spezialisten Lenze bedient den 
kompletten Antriebsstrang von 
der Energiequelle bis zur Mo-
torwelle aus einer Hand. Für 
den Korrosionsschutz, zum 
Schutz vor umgebungsbeding-
ten Einflüssen und zur Farbge-
bung nach Kundenwunsch la-
ckiert das Unternehmen am 
Standort Asten einen Teil der 
eingesetzten Bauteile. Dazu ge-
hören z.B. Getriebemotoren, 
Elektromotoren und Antriebs-
elemente aus Aluminium, 
Grauguss und Stahlblech.  
Bisher wurde der Lack in  
einer geschlossenen Lackierbox  
händisch mittels Fließbecher-
pistole appliziert. Im Zuge eines 
Standortumbaus und der Erhö-

hung der Produktionskapazitä-
ten von ca. 75.000 auf etwa 
120.000 Getriebemotoren wur-
de auch in die Lackiertechnik 
investiert. Die Applikation des 
eingesetzten lösemittelbasier-
ten 2K-Lacks erfolgt weiterhin 
manuell, die Technik wurde je-
doch auf den neuesten Stand 
gebracht. An zwei offenen 
Spritzständen können die  

Bauteile jetzt elektrostatisch 
unterstützt lackiert werden. Die 
Farbversorgung mit fünf Stan-
dardfarben erfolgt über eine 
elektronisch geregelte 2K-Anla-
ge. Das Abmischen entfällt an 
dieser Stelle. Sonderfarben sind 
ebenfalls möglich, sie werden 
per Farbmischanlage und Fließ-
becherpistole aufgetragen. Bei-
de Spritzstände können sowohl 
von der Medienversorgung als 
auch von der Streckenführung 
her unabhängig voneinander 
arbeiten.

Schwere Bauteile lackieren

Eine Herausforderung bei 
der Realisierung der Anlage 
stellte die Schnittstelle zur Inte-
gration der Fördertechnik zum 
automatischen Hochregallager 
der Fertigteile dar. Das neue 
Hochregallager, das ebenfalls 
im Rahmen des Umbaus errich-
tet wurde, bietet Platz für 9000 
Paletten bzw. 18.000 Behälter. 
Mithilfe der Power+Free-För-
dertechnik gelangen die bis zu 
2000 kg schweren Bauteile zu 
den jeweiligen Produktions-
schritten. Die Handhabbarkeit 
dieser schweren Teile stellt 
einen weiteren Vorteil der neu-
en Lackieranlage dar. In der Ver-
gangenheit war von der instal-
lierten Technik „lediglich“ ein 
Gewicht von bis zu 800 kg zu 
packen. Jetzt lassen sich selbst 
große Getriebe (z.B. 11er- und 
14er-Getriebe mit einem Ab-

triebsdrehmoment von bis zu 
12.000 Nm) in Asten bearbei-
ten. Da die Teile lackierfertig 
sind, ist keine Vorbehandlung 
notwendig. Farbton und Pro-
zessschritte werden aus dem 
ERP-System übernommen und 
in der Steuerung der Lackieran-
lage verarbeitet. Im Hinter-
grund werden die Angaben  
zum Beschichtungssystem, zum 
Farbton, zu der Streckenfüh-
rung in der Power+Free-Förde-
rung sowie zu den prozessbe-
dingten Verweilzeiten in der 
Anlage übergeben. Je nach An-
forderung erfolgt dann der Auf-
trag des Decklacks bzw. von 
Grundierung und Decklack. 
Nach der Lack-Applikation er-

folgt jeweils ein Trockenschritt 
in der Abdunst- und Trockenzo-
ne, die mit einem Umluftsys-
tem ausgestattet ist.

Durchlaufzeiten verkürzen

Prozessablauf und Anlagen-
technik wurden in einer inten-
siven Planungsphase entwi-
ckelt. Dabei wurden Erfah- 
rungen aus den an anderen 
Lenze-Standorten errichteten 
Anlagen genutzt und weitere 
Referenzanlagen betrachtet. So 
konnte trotz der geringen Hal-
lenhöhe von 6 Metern (Binder 
Unterkante) eine Anlage für die 
Lackierung von Bauteilen mit 
Abmessungen von bis zu 1500 

(B) x 1500 (H) x 2000 (L) mm 
realisiert werden.

Die Optimierung des Lackier-
prozesses ermöglicht es jetzt, 
die Durchlaufzeiten zu verkür-
zen und noch flexibler bzw. 
schneller auf Kundenanforde-
rungen zu reagieren. Derzeit la-
ckiert Lenze in Asten ca. 5500 
Einheiten pro Monat; mit der 
aktuellen Anlagentechnik ist je-
doch eine Steigerung auf 10.000 
Einheiten pro Monat (120.000 
Einheiten pro Jahr) möglich.

Lenze Operations Austria GmbH, 
A-Asten, Thomas Lintner, 
Tel. +43 7224 210-0,  
operations@lenze.at, 
www.lenze.at

WEBSEMINARE

Jetzt KOSTENLOS anmelden: www.besserlackieren.de/webseminare

Sie wollen mehr 
über Zweiton-
Lackierungen 
erfahren?
 

Dann nehmen Sie teil –  
am 10. Dezember 2012!

In der neuen Lackieranlage stehen jetzt fünf Standardfarben direkt zur Verfügung. Die Farbversorgung 
erfolgt über eine elektronisch geregelte 2K-Anlage.

Mit dem Fördersystem lassen sich bis zu 2000 kg schwere zu lackierende bzw. lackierte Bauteile transportieren.  Quelle (zwei Fotos): Lenze 

 i INFO

Vorteile der neuen  
Lackieranlage:
• Einsparung von Lack und  

Filtermaterialien

• erhöhte Energieeffizienz

• Verbesserung der Arbeitsbe-
dingungen

• Verkürzung der Durchlauf-
zeiten

• Erhöhung der Fertigungs- 
kapazitäten

• einheitliche und verbesserte 
Lackierqualität

• geringerer Personaleinsatz

• Erhöhung des zu lackieren-
den Einzelgewichts
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Die Thüma Maschinenbau 
und Service GmbH hat mit der 
Einweihung des Technikums 
am 9. November für ihre Kun-
den eine neue Möglichkeit ge-
schaffen, zukunftsweisende 
Beschichtungstechnologien 
unter realen Produktionsbe-
dingungen zu testen. „In Klein-
serien oder an Prototypen er-
fassen wir den Verbrauch von 
Material und Energie, die Eig-
nung von Lacken und Be-
schichtungsverfahren, sowie 
den erforderlichen Zeitauf-
wand. Im Live-Test sehen Sie 
sofort am Bildschirm, was sich 
auszahlt und wo es Optimie-
rungsmöglichkeiten gibt. Somit 
können wir vor der Investi-
tionsentscheidung maßge-
schneiderte Prozesslösungen 
erarbeiten und sorgfältig über-
prüfen“, erklärt Geschäftsfüh-
rer Hans-Peter Scholz. Das 
Technikum ist mit modernster 
Anlagen- und Beschichtungs-
technik zur Applikation von 
Nasslacken ausgestattet. Die 
Besprechungs- und Seminar-
räume wurden für Ausbildung 
und Anwendungsschulungen 
mit innovativer Medientechnik 
ausgerüstet. Herzstück des 
Technikums bilden die von der 
LUTRO Luft- und Trockentech-
nik GmbH gelieferte, kombi-
nierte Farbspritz- und Trocken-
kabine, sowie verschiedene 
elektronisch gesteuerte Mehr-

komponenten Misch- und Do-
sieranlagen der Firma J. Wagner 
GmbH. Die Lackieranlage 
zeichnet sich durch einen ho-
hen Luftwechsel und eine in-
tensive Beleuchtung aus, die 
ein schattenfreies Lackieren er-
möglicht. Unter dem Gesichts-
punkt der Energiekostenredu-
zierung ist die Be- und 
Entlüftungsanlage mit Gasflä-
chenbrenner, Wärmerückge-
winnung und Frequenzumfor-
mern ausgestattet. Die neu 
entwickelte „LUTROnik“ mit E-
Control ermöglicht es, die ent-
stehenden Energiekosten auf-
tragsbezogen zu ermitteln und 
damit eine hohe Kostentrans-
parenz zu schaffen.Die Abmes-
sungen der Lackieranlage (Län-
ge 5 m, Breite 4 m und lichte 
Höhe 2,9 m) wurden so ge-
wählt, dass Trägermaterialien 
und deren Farbverhalten unter 
Praxisbedingungen in Kleinst-
auflagen getestet werden  
können. Diverse elektronisch  
gesteuerte Mehrkomponenten 
Misch- und Dosieranlagen ste-
hen zur Verfügung. 

Thüma GmbH, Gotha,  
Hans-Peter Scholz,  
Tel. +49 3621 22948-13,  
p.scholz@thuema.de,  
Tino Seifert,  
Tel. +49 3621 22948-17,  
t.seifert@thuema.de,  
www.thuema.de 

Für die Applikation stehen luftzerstäubende Verfahren im Hoch-, 
Mittel- und Niederdruck, AirCoat und Airless, luftzerstäubende 
Elektrostatik oder AirCoat-Elektrostatik zur Verfügung.  Quelle: Thüma

ENERGIE SPAREN 
MIT ENERCOAT®

BIS ZU 
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Die Benseler-Firmengruppe hat 
nun am Standort Frankenberg 
in Sachsen eine Fünf-Zonen- 
PowerWash-Anlage in Betrieb 
genommen. Damit bietet das 
Unternehmen seinen Kunden 
aus dem Automotive-Bereich 
dort ab sofort neben der Vor-
behandlung und Beschichtung 
von Metallbauteilen auch die 
Vorbereitung und Lackierung 
von Bauteilen verschiedenster 
Kunststoffqualitäten.

Bislang wurden im Benseler-
Werk in Frankenberg überwie-
gend Metallbauteile nassla-
ckiert. Doch da die Nachfrage 
am Markt nach der Vorbehand-
lung von Kunststoffteilen stetig 
steigt, beschlossen die Verant-
wortlichen des Unternehmens, 
die bisherige Anlage entspre-
chend zu erweitern. Rund drei 
Monate dauerte es, bis – paral-
lel zum laufenden Betrieb – die 
neue 5-Zonen-PowerWash-An-
lage installiert war. Seit Mitte 
Oktober ist die neue Anlage nun 
in die Produktion eingebunden. 
Mit ihr lassen sich Kunststoff-
bauteile mittlerer und großer 
Abmessungen für den Auto-
motive-Bereich wie etwa Stoß-
fänger, Rammschutzleisten, 
Schweller oder Spiegelgehäuse 
in verschiedenen Losgrößen 
hochgradig automatisiert reini-
gen und vorbehandeln, um an-
schließend vor Ort in Wagenfar-
be lackiert zu werden. Der 
gesamte Vorbehandlungspro-
zess läuft komplett eingehaust 
ab, die anschließende Nasslack-
applikation erfolgt darüber hi-
naus vollklimatisiert und unter 
Reinraumbedingungen. Das Er-
gebnis: eine sehr hohe Oberflä-
chenqualität und eine hochgra-
dige Prozesssicherheit für 
verschiedenste Grundmateria-
lien, wie zum Beispiel Kunst-
stoffspritzguss, SMC und faser-
verstärkte Kunststoffe. 

Komplexes 
Waschprogramm 

Waschen, spülen, trocknen: 
Die zu bearbeitenden Kunst-
stoffwerkteile durchlaufen in 
der neuen Vorbehandlungsan-
lage verschiedene Stufen, bevor 
sie ihre Lackierung erhalten 
können. In dem rund 40 m lan-
gen Anlagentunnel werden die 
Bauteile in den ersten beiden 

Stationen mit auf die Kunst-
stoffteile abgestimmten Be-
handlungsmedien von Staub, 
Produktions- und Trennmittel-
rückständen gereinigt und ent-
fettet. An die Reinigung schlie-
ßen sich drei weitere Stufen an, 
in denen die Werkstücke mit 
Wasser und voll entsalztem 
(VE-)Wasser gespült werden. 

Nach dieser Behandlung 
sind die Bauteile sauber – aber 
noch mit Feuchtigkeit behaftet. 
Die Trocknung übernimmt ein 
Umlufttrockner, in dem mithil-
fe von 80 bis 90 °C warmer Luft 
das Haftwasser abgeblasen 
wird. In der direkt anschließen-
den Kühlzone werden die Bau-
teile für die weitere Bearbeitung 
wieder auf Raumtemperatur 
gebracht. Je nach Kunststoffbe-
schaffenheit durchlaufen die 
Teile anschließend eine Be-
flammungskabine, in der ihre 
Oberfläche vollautomatisiert 
aktiviert wird. Der nächste Be-
arbeitungsschritt ist die Ionisie-
rung: Ionisierte Luft entstaubt 
die elektrostatisch aufgelade-
nen Bauteile ein letztes Mal vor 
der Lackierung, wobei die abge-
blasenen Schmutzpartikelchen 
von Emu-Federn aufgenom-
men und abgeführt werden. 
Haben die Kunststoffteile alle 
Stufen durchlaufen, sind die 
Oberflächen laut Benseler zu 
nahezu 100% sauber und kön-
nen in die Lackierkabine wei-
tergeleitet werden. 

Zusammen mit der Power-
Wash-Anlage wurde am Bense-

ler-Standort Frankenberg eine 
neue Farbversorgungsanlage 
installiert, in der auch Klein- 
und Sonderserien im Farb-
split-System lackiert werden 
können. Die sogenannte Klein-
mengenfarbversorgung ist mit 
einem modernen Molchsys-
tem ausgestattet, wodurch 
sich der Lackverlust deutlich 
reduzieren lässt, die Farb-
wechselzeiten kürzer werden 
und die Farbpalette wesentlich 
variabler wird. 

Umwelttechnische 
Aspekte 

Unter umweltschonenden 
und energetischen Gesichts-
punkten ist die 5-Zonen-Power-
Wash-Anlage ebenfalls auf dem 
neuesten Stand der Technik. 
Sämtliche Behandlungsmedien 
werden aufgefangen und ent-
sprechend den gesetzlichen 

Vorgaben aufbereitet. Ähnli-
ches gilt für die Abluft, die mit-
hilfe einer RTO-Abluftbehand-
lungsanlage (Regenerative 
Thermische Oxidation) ent-
sprechend dem Bundes-Immis-
sionschutzgesetz (BImSch) und 
EU-Richtlinien nachbehandelt 
wird. Die beim Prozess entste-
hende Abwärme wird zum 
größtmöglichen Teil in den  
Produktionskreislauf zurück- 
geführt, was Energie spart  
und Ressourcen schont. Zudem 
basieren die Grundier- und Ba-
sislacke auf Wasser, wodurch 
auch hierbei keine umwelt-
schädlichen Abbauprodukte 
entstehen.

Benseler Sachsen GmbH & Co. 
KG, Frankenberg,  
Frank Demmler,  
Tel. +49 37206 661-23,  
frank.demmler@benseler.de,  
www.benseler.de

Kunststoffe optimal 
vorbehandeln und lackieren
5-Zonen-PowerWash-Anlage ermöglicht Bearbeitung von Kunststoffteilen

Mit der neuen Vorbehandlungsstrecke können bei Benseler am Standort Frankenberg jetzt ebenfalls 
Kunststoffteile vorbehandelt werden.  Quelle: Benseler

Sie passen hervorragend zu unserem Schleif-Team.

Optimiertes Schleifen aus einer Hand.
Mirka bietet perfekt aufeinander abgestimmte Schleifmittel für 
Ihre anspruchsvollen Arbeitsprozesse. Spielen Sie mit uns in 
einer Mannschaft und sichern Sie sich den Erfolg. Ihr Mirka-
Team: Abranet für die Lacknachbearbeitung, Q.Silver für die 
Rohteilbearbeitung, Abralon für Vorschliff und Feinschliff 
sowie der Elektro-Exzenter.

Mirka Schleifmittel GmbH   I   Otto-Volger-Str. 1a   I   65843 Sulzbach
Telefon: 06196 76 16-0   I   info@mirka.de   I   www.mirka.de

Praxistests nutzen 
Thüma weiht neues Technikum ein
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„Adam“ – Two tone process in 
lean production 
(W) Internet  10.12.2012 
Vincentz Network GmbH & Co. KG, 
Hannover 
Tel. +49 511 9910-376 
imke.rotermund@vincentz.net 
www.besserlackieren.de

Fehler im Beschichtungsprozess 
– sicher zuordnen, beheben und 
vermeiden 
(S) Neuss  11. - 12.12.2012 
DFO Service GmbH, Neuss 
Tel. +49 2131 40811-24 
dopheide@dfo-service.de 
www.dfo-service.de

Grundlagen der Korrosion und 
Korrosionsprüftechnik 
(S) Solingen  17. - 18.12.2012 
IGOS GmbH & Co. KG, Solingen 
Tel. +49 212 2494-700 
g.gerhards@igos.de 
www.igos.de

Industrielle Kunststoff-Lackierung 
(S) Lüdenscheid  9. - 10.1.2013 
Kunststoff-Institut Lüdenscheid 
Tel. +49 2351 1064-191 
bildung@kunststoff-institut.de 
www.kunststoff-institut.de

23. Pulversymposium 
(K) Dresden  31.1. - 1.2.2013 
Dr. Herrmann GmbH & Co., Dresden 
Tel. +49 351 4961103 
office@pulversymposium- 
dresden.de 
www.pulversymposium-dresden.de

Grundlagen der Schadensanalytik 
an beschichteten Bauteilen  
(S) Solingen  31.1.2013 
IGOS GmbH & Co. KG, Solingen 
Tel. +49 212 2494-700 
g.gerhards@igos.de 
www.igos.de

Oberflächen- und Dekorverfahren 
(S) Lüdenscheid  7.2.2013 
Kunststoff-Institut Lüdenscheid 
Tel. +49 2351 1064-191 
bildung@kunststoff-institut.de 
www.kunststoff-institut.de

ZOW 
(M) Bad Salzuflen  18. - 21.2.2013 
Clarion Events Deutschland GmbH, 
Bielefeld 
Tel. +49 521 96533-66 
service@clarionevents.de

besser lackieren! KongressExpo 
(K) Internet  20.2.2013 
Vincentz Network GmbH & Co. KG, 
Hannover 
Tel. +49 511 9910-376 
imke.rotermund@vincentz.net 
www.besserlackieren.de 

Innovative Lacktrocknung/ 
-härtung und Abluftreinigung 
(S) Stuttgart 5. - 6.3.2013 
TAW Technische Akademie  
Wuppertal, Tel. +49 202 7495-207 
anmeldung@taw.de, www.taw.de

Pulverlackiertechnik – Kompakt 
(S) CH-Wil  12. - 14.3.2013 
DFO Service GmbH, Neuss 
Tel. +49 2131 40811-20 
dopheide@dfo-service.de 
www.dfo-service.de

European Coatings Show 
(M) Nürnberg  19. - 21.3.2013 
Vincentz Network GmbH & Co. KG, 
Hannover 
Tel. +49 511 9910-270 
amanda.beyer@vincentz.net 
www.european-coatings.com 

Surface Technology 
(M) Hannover  8. - 12.4.2013 
Deutsche Messe, Hannover 
Tel. +49 511 89-31127 
info@messe.de 
www.hannovermesse.de
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Weitere Veranstaltungen 
unter www.besserlackieren.
de/branchentreffs/index.cfm

Von Ihrer Firmenveranstaltung 
erfahren Lackanwender hier. 
Nähere Informationen bei: 
Frauke Haentsch, Verkaufslei-
tung, Tel. +49 511 9910-340,  
frauke.haentsch@vincentz.net

K = Konferenzen, Tagungen,  
  Kongresse 
M = Messen, Ausstellungen 
S = Seminare, Lehrgänge 
W = Web-Seminar

Mit dem „P+F 140“ hat Förder-
technikhersteller Caldan jetzt 
sein Spektrum um einen neuen 
Schwerlast-Bodenförderer er-
weitert. Der „P+F 140“ kann 
sehr große, schwere und asym-
metrische Gewichte transpor-
tieren und verfügt über ein 
größeres Schienensystem so-
wie größere Transportwagen 
mit 250 kg Maximallast. 

Um den Durchsatz in den La-
ckierereien zu erhöhen, setzen 
immer mehr Betriebe auf im-
mer größere Warenträger und 
Belegungen. Bislang galten 
Skid-Förderer als Mittel der 
Wahl, gerade wenn es um den 
Transport großer Kunststoff-
Bauteile ging. Der dänische 
Hersteller Caldan hat mit dem 
„P+F 140“ nun einen Bodenför-
derer für große Abmessungen 
entwickelt, um den Anforde-
rungen der Industrie hinsicht-
lich größerer Lackierracks 
Rechnung zu tragen. Die erste 
Anlage der Dänen geht im De-
zember in Schweden in Betrieb.

„Der ,P+F 140‘ gehört zur 
neuen Generation der Schwer-
last-Bodenförderer“, erklärt 
Frank Berg, Caldan-Vertriebs-
leiter Deutschland. „Er bietet 
eine hohe Flexibilität in der Pla-
nungsphase, denn das System 
nutzt die Vorteile von konven-
tionellen P+F-Systemen wie z.B. 
Weichen und Akkumulierungs-

zonen. Das Fördersystem ist zu-
dem pufferfähig und kann mit 
unterschiedlichen Kettensyste-
men in den einzelnen Prozes-
sen fahren“, so Berg. Auch das 
Fördern in unterschiedlichen 
Etagen wird über Hub- und 
Senkstationen möglich, um in 
engsten Räumen Höhenunter-
schiede zu überwinden. Auf 
diese Weise können die Vorteile 
eines P+F-Förderers auch mit 
großen Racks genutzt werden. 

Das recht kompakte Design 
minimiert laut Hersteller die 
Einschränkungen des Luft-
stroms in Lackierkabinen, Ab-

dunstzonen und Öfen sowie die 
Ablagerung von Overspray auf 
dem Förderer. Das sorgt letzt-
lich auch für weniger Ausschuss 
durch die Verunreinigung der 
Werkstücke. 

Vielfältige Belegung der 
Warenträger möglich

Der „P+F 140“ ist ein Drei-
schienenfördersystem, das aus 
zwei oberen „Free“-Profilschie-
nen und einer unteren „Power“-
Profilschiene besteht. Die hohe 
Führungsgenauigkeit wird 
durch vier horizontale Füh-
rungslager und die vollständig 
einstellbare „Free”-Profilschie-
ne erreicht. In der unteren Pro-
filschiene läuft die Kardankette, 
die von einer oder mehreren 
Antriebstationen angetrieben 
wird. Verglichen mit konventio-
nellen Skid-Systemen oder Rol-
lenförderern benötigt der „P+F 
140“-Bodenförderer dank des 
limitierten Einsatzes von An-
triebseinheiten und Sensoren 
nur ein Minimum an Steue-
rungsaufwand. Berg betont 
auch den geringen Wartungs-
aufwand durch weniger beweg-
liche und sensible Teile. 

„Mit dem neuen Bodenför-
derer ist auch im P+F-Bereich 
eine dreifach einseitige Bele-
gung z.B. durch Bumper über-
einander möglich, was einer 

Warenträger-Höhe von rund 
1900 mm entspricht. Diese Er-
fahrungen liegen uns durch 
den kleinen Bruder, den Kreis-
förderer ,HD 140‘ vor. Ebenso 
ist eine beidseitige Zweifach-
Belegung möglich“, erklärt der 
Vertriebsleiter. Um die hohe 
Stabilität und Genauigkeit im 
Bereich der Lackierkabine 
auch bei größeren Gewichten 
und Belegungen zu erreichen, 
kommt beim neuen „P+F 140“ 
nun ein größeres Schienensys-
tem mit einem größeren Trans-
portwagen zum Einsatz. Das 
„Schwanenhals“-Design des 
neuen Bodenförderers soll laut 
Hersteller verhindern, dass 
Vorbehandlungsflüssigkeiten 
in das System gelangen.

„Die Schweißkonstruktion 
des Laufwagens stellen wir 
unter höchster Präzision aus 
sechs mm gelasertem Blech 
her“, erläutert Berg. „Die maxi-
male Betriebslast je Laufwagen 
beträgt rund 250 kg.“ 

Von Praxiserfahrungen 
profitiert

Bei der Kunststofflackierung 
haben sich in den letzten Jah-
ren vor allem die Caldan-Bo-
denförderer der Typen „P+F 
100“ und „HD 100“ bewährt – 
dank ihrer hohen Genauigkeit, 
ihrer Stabilität für große Ge-

hänge und ihrer zuverlässigen 
Akkumulation in Stapelstre-
cken. Dabei hat sich der „P+F 
100“ in Sachen Doppelbele-
gung der Warenträger etabliert. 
Beide Typen waren für die In-
genieure bei Caldan eine wich-
tige Ausgangsbasis, vor allem 
aber auch die Praxiserfahrun-
gen mit dem „P+F 100“ in einer 
Lackieranlage für Stoßfänger in 
Italien. Mit dem „HD 100“-Sys-
tem, bei dem die Kreisförder-
technik zum Tragen kommt, 
hat Caldan in den letzten zwei 
Jahren weltweit schon mehrere 
Anlagen für die Lackierung von  
großen Stoßfängern installiert. 
In dem bereits installierten 
Projekt in Italien und in einem 
zurzeit in der Realisierung be-
findlichen Projekt in Südame-
rika werden mit dem „P+F 100“ 
zwei Bumper pro Warenträger 
gefahren. 

Caldan entspricht mit dem 
neuen Förderer den Anforde-
rungen des Marktes, mehr 
Durchsatz in Lackieranlagen 
durch größere Warenträger zu 
erreichen. Zudem zeigen die 
realisierten Projekte, dass die 
P+F-Fördertechnik im Bereich 
der Kunststofflackierung als 
prozesssichere Alternative zu 
Skid-Systemen ihren Platz ge-
funden hat.  rk

Caldan Deutschland,  
Bad Hersfeld,  
Frank Berg,  
Tel. +49 6621 79579-0,  
info@caldan.dk,  
www.caldan.dk

Neues P+F-System für schwere 
Lasten entwickelt
Caldan-Bodenförderer ermöglicht Doppel- und Dreifachbelegungen bei der Stoßfänger-Lackierung

Speziell in der Kunststofflackierung kommen Bodenfördersysteme 
aufgrund ihrer Genauigkeit und Stabilität zum Einsatz.

Der neue Bodenförderer ermöglicht Anwendern eine dreifache 
einseitige Belegung übereinander.

Der Warenträger ist mit Bumpern doppelt belegt und wird mit dem „P+F 100“-System in die Lackier-
kabine geschleust. Quelle (drei Fotos): Caldan 

 i VORTEILE

Der jetzt von Caldan entwickel-
te „P+F 140“ gehört zur neuen 
Generation der Schwerlast-Bo-
denförderer. Dem Hersteller 
zufolge bietet das System eine 
hohe Flexibilität in der Pla-
nungsphase, denn es nutzt die 
Vorteile von konventionellen 
P+F-Systemen. Das Fördersys-
tem ist pufferfähig und kann 
mit unterschiedlichen Ketten-
systemen in den einzelnen 
Prozessen fahren. Auch das 
Fördern in unterschiedlichen 
Etagen wird über Hub- und 
Senkstationen möglich, um in 
engsten Räumen Höhenunter-
schiede zu überwinden. Auf 
diese Weise können die Vortei-
le eines P+F-Förderers auch 
mit großen Racks genutzt wer-
den. Das kompakte Design des 
Schwerlast-Bodenförderers mi-
nimiert laut Hersteller die Ein-
schränkungen des Luftstroms 
in Lackierkabinen, Abdunst-
zonen und Öfen sowie die Ab-
lagerung von Overspray auf 
dem Förderer. 
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Lackieranlagenbetreiber lagern 
zunehmend die Beschichtung 
und Entlackung der Gitterroste 
in den Lackierkabinen aus. Mit 
einem erweiterten Angebots-
spektrum reagiert die Ensutec 
Products GmbH jetzt auf diesen 
Trend und gewährleistet eine 
optimale Zu- und Abluftfunk-
tion in der Kabine.

Die Ensutec Products GmbH 
hat ihr Angebot in Bezug auf die 
Entlackung, Beschichtung und  
Reparatur von Gitterrosten in 
Lackierkabinen umfassend er-
weitert. Der Dienstleister re-
agiert damit auf die steigende 
Nachfrage nach Außerhaus-Be-
schichtung und damit der kom-
plett bearbeiteten Gitterroste 
mit dem 2K-Beschichtungsma-
terial „Fematop“. Das als Multi-
plex-Opferschicht ausgebildete 
Produkt verlängert die Stand-

zeit der Gitterroste deutlich und 
senkt damit den Aufwand und 
die Kosten zur Entlackung. Im 
Vergleich zu den herkömmli-
chen thermischen, chemischen 
und mechanischen Verfahren 
fällt zur Reinigung der Gitterros-
te ein wesentlich geringerer Auf-
wand an. Lediglich ein manuel-

les Abreinigen durch Abkehren 
oder Bürsten im wöchentlichen 
Zyklus ist notwendig um die 
Funktionalität der Gitteroste 
langfristig zu erhalten. Ein gro-
ßer Lohnbetrieb mit Schwei-
ßerei und Lackieranlage für 
Großkomponenten mit bis zu 
15 m Länge und 10 t Gewicht 

beschichtet seit kurzem seine 
Gitteroste in den Lackierkabi-
nen mit „Fematop“. Die La-
ckierqualität konnte auf einem 
konstant guten Niveau gehalten 
und die Belastung der Mitarbei-
ter verringert werden. Das neue 
Verfahren vermeidet Stillstands-
zeiten und entlastet außerdem 
die Umwelt erheblich. Die Kos-
ten in diesem Anwendungsfall 
konnten um mehr als 80%  
reduziert und die Standzeit auf 
mehr als 12 Monate verlängert 
werden. sz

Baisch GmbH, Neufra,  
Oliver Cermelj,  
Tel. +49 7371 9599-0,  
www.baisch-metall.de;  
Ensutec Products GmbH,  
Altheim, Thomas Mayer,  
Tel. +49 7371 96664-20,  
thomas.mayer@ensutec- 
products.de,  
www.ensutec-products.de

der Kosten in der industriellen Pulverbeschichtung entfallen auf die Vorbehandlung. Im  
Rahmen des Praxisforums Industriebeschichtung 2013 in Wetzlar stellten vier Referenten mit der  
Trikationen-Phosphatierung, der Nanokeramik, der Dickschicht- sowie der Eisenphosphatierung  
verschiedene Vorbehandlungssysteme vor. 

 i ZAHL DES TAGES

Ca. 2%

Entlackung outsourcen und so Kosten senken 
Ensutec Products bietet Lackierunternehmen die komplette Problemlösungskette

Die Automatisierung von  
Lackierprozessen ist oft wirt-
schaftlich realisierbar und 
amortisiert sich durch die 
gleichbleibende Qualität und 
die Materialeinsparungen in 
der Regel rasch. besser  
lackieren! sprach mit Henner 
Krug, Geschäftsführer der AB 
Anlagenplanung GmbH über 
aktuelle Erfolgsbeispiele und 
Potenziale.

Welche Bedenken haben La-
ckieranlagenbetreiber vor der 
Neuinvestition in Automatisie-
rungstechnik? 

Für Automatisierungen sind 
technisch komplexe Systeme 
erforderlich. Nicht nur die Qua-
litätsansprüche, sondern auch 
die Anforderungen an Sicher-
heits- und Überwachungssyste-
me steigen. 

Insbesondere kleine und 
mittelständische Unterneh-
men, die bisher keine oder we-
nig Automatisierung haben, 
müssen sich auch mit der Qua-
lifikation ihres Personals dar-
auf einstellen. Es ist einfach so, 
dass mehr Technik auch mehr 
Störungen verursachen kann. 
Störungen bedeuten oft teure 
Ausfallzeiten. Daher achten wir 

bei der Ausschreibung und Sys-
temauswahl besonders auf 
hohe Verfügbarkeit der Anla-
gentechnik. 

Können Sie an einem Beispiel 
erklären, wie ein Lackierer durch 
Automatisierung eines Prozess-
schritts seine Betriebskosten 
senken konnte? 

Da weiß man kaum wo man 
anfangen soll ... Es gibt natürlich 
eine Vielzahl von automatisier-
ten Lack- oder Pulverapplikatio-
nen mit denen nicht nur der Per-
sonaleinsatz reduziert und der 
Durchsatz gesteigert werden 
kann, sondern gleichzeitig bei 
reproduzierbaren Qualitäten die 
Materialeffizienz durch Lack- 
bzw. Pulvereinsparungen erheb-
lich verbessert wurde. 

Intensive Analyse der  
Ist-Situation notwendig

Beispielhaft möchten wir 
hier eine Automatisierung bzw. 
Teilautomatisierung im Bereich 
der Fördertechnik erwähnen. 
Der eigentliche Auslöser für 
unsere Arbeit war ein Hand-
lungsbedarf bei der Vorbehand-
lungsanlage, der zwar Quali-
tätsverbesserungen, aber keine 

höhere Wirtschaftlichkeit ge-
bracht hätte. Wir hatten dem 
Beschichter über das Thema 
Vorbehandlung hinaus eine ge-
samtheitliche Analyse der Be-
schichtungsanlage vorgeschla-
gen. Daraus ergab sich ein 
erhebliches Optimierungs-
potenzial für eine Gesamteffi-
zienzsteigerung. 

Mit dem Ersatz einer Hand-
schiebebahn durch eine auto-
matisierte P+F-Förderanlage 
konnten eine komplette 
Arbeitsschicht je Tag und zu-
sätzliche Wochenendschichten 

eingespart werden. Das ent-
spricht einer Leistungssteige-
rung von 30 bis 40%. Mit den er-
zielten Einsparungen hat sich 
dann nicht nur die Investition 
in die Förderanlage schnell 
amortisiert. In der Amortisa-
tionsrechnung war die neue 
Vorbehandlungsanlage eben-
falls enthalten und damit kom-
plett bezahlt. 

Wie ermitteln Sie die optima-
le Automatisierungstiefe in La-
ckierbetrieben und von welchen 
Faktoren hängt diese ab? 

Eine intensive Analyse der 
Ist-Situation ist als Basis sehr 
wichtig. Hier haben wir eine 
Vorgehensweise als Konzept-
studie entwickelt, womit wir für 
viele Kunden entsprechende 
Optimierungspotenziale aufde-
cken und realisieren konnten. 

Es gibt aber auch Projektbei-
spiele, bei denen wir unseren 
Kunden nach einer genauen 
Analyse von Automatisierun-
gen abgeraten haben. 

Die relevanten Faktoren 
einer optimalen Automatisie-
rungstiefe sind zu individuell 
um in diesem Interview umfas-
sende Auskunft zu geben. 
Grundsätzlich gilt für unsere 

Arbeit: Nur wenn man genau 
hinsieht, findet man die besten 
Lösungen.

Wo liegen die Schwerpunkte 
in automatisierten Prozessabläu-
fen neben der Robotertechnik 
und Lackapplikation? 

In nahezu allen Bereichen ha-
ben wir Automatisierungen um-
gesetzt. Schwerpunkte möchten 
wir nicht verallgemeinern, da  
jeder Betrieb individuell be-
trachtet werden muss.

Durchlaufzeiten verkürzen 
ist zentrales Thema

In welchem Bereich der Auto-
matisierung in einem Lackierbe-
trieb sehen Sie Ihrer Einschät-
zung nach momentan das 
höchste Wachstumspotenzial? 

In der letzten Zeit haben wir 
verstärkt Projekte bearbeitet, 
bei denen die Automatisierung 
der eigentlichen Bearbeitungs-
prozesse nicht zwingend im 
Vordergrund stand. Vielmehr 
wurde deutlich, dass eine Flexi-
bilisierung mit verbesserten 
und teilweise automatisierten 
Materialflusssystemen sinnvoll 
ist, um wirtschaftlicher zu wer-
den. Die Verkürzung der Durch-

laufzeiten ist oft zentrales The-
ma. Zu berücksichtigen sind 
dabei besonders der logistische 
Gesamtablauf und die Organi-
sation in der Fertigung. Die 
Oberflächenanlagen haben da 
als Bindeglied zwischen Vorfer-
tigung und Montage eine zent-
rale Bedeutung. Wir arbeiten 
dabei oft sehr eng mit Spezialis-
ten für logistische Gesamtab-
läufe und Kooperationspart-
nern im Netzwerk I-KON 
zusammen.  sz

AB Anlagenplanung GmbH, 
Achim,  
Henner Krug,  
Tel. +49 4202 70029,  
henner.krug@ab-gruppe.de, 
www.ab-gruppe.de

„Nur wenn man genau hinsieht,  
findet man die besten Lösungen“
Henner Krug über Einsparpotenziale, die sich Beschichtern durch Automatisierungstechnik bieten 

Sauber: 
Easy-to-clean-Pulver PU

„Nano-Strukturen“ und „Lotus-
Effekt“: Stichwörter, die seit 
geraumer Zeit die Diskussionen 
in Fachkreisen bestimmen. Mit 
Easy-to-Clean-Pulver PU bietet 
Brillux eine leicht zu reinigende 
Beschichtung an, die wirklich 
hält, was sie verspricht. Egal, ob 

glatt, glänzend oder seidenglän-
zend, Grob- oder Feinstruktur: 
Easy-to-clean-Pulver PU erzeugt 
eine hochwertige Optik und 
ermöglicht fast nebenbei erheb-
liche Kostenvorteile durch verlän-
gerte Reinigungsintervalle.

Brillux Industrielack · Otto-Hahn-Straße 14 · 59423 Unna
Tel. +49 (0)2303 8805-0 · Fax +49 (0)2303 8805-119
info@brillux-industrielack.de · www.brillux-industrielack.de

Rußtest

www.brillux-industrielack.de/
easy-to-clean

BX00822_clean-AZ-86x125_v2.indd   1 20.11.12   16:35

Beschichtungs-Lösungen
mit System

Phone + 49 [0] 77 07 . 1 51-0 | www.freilacke.de | info @freilacke.de

Henner Krug

INTERVIEW

 i

Oliver Cermelj, Leiter Lackieranlage der Baisch GmbH:  
» Wir konnten unsere Reinigungsaufwendungen und –kosten 
drastisch durch „Fematop“ reduzieren. Gleichzeitig verbesser-
ten sich der Lufthaushalt und die Absaugleistung durch die 
langfristig und gleichmäßig vorhandene Gitterrostsauberkeit 
deutlich. Während wir früher alle vier Wochen ca. 100 m2 
Schwerlastroste ausbauen, zum Entlacken bringen und an-
schließend wieder einbauen mussten, kehren wir heute den 
angetrockneten Lack nur noch täglich oder am Wochenende 
mit Kehrmaschine oder Besen wenige Minuten von den Git-
terrosten ab. Dadurch erhalten wir langfristig die notwendige 
Durchlässigkeit der Absaugung. Dieser manuelle Aufwand 
macht sich hier deutlich bezahlt. «

 i I-KON

Das Ingenieur-Kompetenzzen-
trum Oberflächentechnik Nord-
deutschland (I-KON) bietet in-
dustriellen Lackierbetrieben 
wertvolle Unterstützungsleis-
tungen zur Optimierung der 
Produktivität und schafft somit 
die Voraussetzung für die wirt-
schaftlich tragfähige Umset-
zung gesetzlicher Vorgaben.

besser lackieren! Nr. 20 • 30. November 2012  
www.besserlackieren.de



Technik & Produkte8

Allg. Seiten: Oberkante Kästen

Panorama-Seiten: Unterkante der 35mm-Panorama-Kopfanzeigen 

Allg. Seiten: Unterkante Kasten-Rahmen (z.B. bei Kopfanzeigen)

Allg. Seiten: Unterkante ÜS-Textrahmen 
 
 
Allg. Seiten: Oberkante GS+Bilder+Kästen

Kopfanz.-Seiten: Unterkante ÜS-Textrahmen (auch Panoramaseite = Kopfanz.-Seite)

Oberkante GS+Bilder bei Panoramaseiten & bei 1zeiligen ÜS bei Kopfanz.-Seiten

Kopfanz.-Seiten: Unterkante ÜS-Textrahmen bei 2zeiligen ÜS

Kopfanz.-Seiten: Oberkante GS+Bilder bei 2zeiligen ÜS

Lacktrockner gehören zu den 
größten Energieverbrauchern 
in Lackieranlagen. Mit Hilfe der 
numerischen Simulation lässt 
sich zeigen, dass Konvektions-
trockner oft ein hohes Opti-
mierungspotenzial hinsichtlich 
der Geschwindigkeit und 
Gleichmäßigkeit der Werk-
stückaufheizung aufweisen. 
Die dadurch reduzierbare 
Trocknungszeit ermöglicht  
kürzere und energiesparende 
Trockner bzw. einen höheren 
Teiledurchsatz. 

In heutigen Konvektions-
trocknern werden dickwandige 
Bereiche der lackierten Teile oft 
zu langsam und dünnwandige 
Bereiche zu schnell aufge-
wärmt. Dies kann zu Qualitäts-
einbußen bei der Beschichtung, 
aber auch bei den Werkstücken 
selbst, beispielsweise in Form 
von unerwünschten Verfor-
mungen führen. Die Orientie-
rung der Trocknungszeit an den 
massereichsten Werkstückbe-
reichen führt oft zu langen 
Trocknungszeiten bzw. zu lan-
gen Trocknerstrecken, verbun-
den mit hohen Energie- und 
Kapazitätsverlusten.

Zum Erkennen von Optimie-
rungspotenzialen und Bewer-
ten von Maßnahmen steht am 
Fraunhofer IPA ein Werkzeug in 

Form eines Simulationspro-
gramms für die Lacktrocknung 
in Konvektionstrocknern zur 
Verfügung. 

Maßnahmenbewertung

Mit der Vorhersage des örtli-
chen und zeitlichen Tempera-
turverlaufs und der Lösemittel-
verdampfung auf dem lackierten 
Werkstück eröffnen sich neue 
Möglichkeiten, Schwachstellen 
im Trocknungsprozess zu analy-
sieren und verfahrenstechnsche 

bzw. konstruktive Verbesse-
rungsmaßnahmen virtuell zu 
untersuchen. Beispiele für sol-
che Maßnahmen sind die Opti-
mierung der Werkstück-Anord-
nung im Konvektionstrockner 
und die gezielte Anpassung der 
Düsenströmung an die jeweili-
ge Werkstückgeometrie. Ziel 
dieser Maßnahmen ist eine 
schnellere und gleichmäßigere 
Aufheizung der Werkstücke 
durch eine genau dosierte An-
strömung der dickwandigen 
und dünnwandigen Werkstück-

bereiche. Durch die mittels der 
Simulation optimierte Aufhei-
zung der Werkstücke lassen 
sich die Trocknungszeit und da-
mit – infolge der kürzeren 
Trocknerstrecke – die Energie-
kosten reduzieren bzw. der Tei-
ledurchsatz erhöhen. Durch  
die gleichmäßigere Aufheizung 
wird die Gefahr von Beschich-
tungsfehlern – verbunden mit 
erhöhtem Nacharbeitsaufwand 
– reduziert bzw. der Einsatz 
neuer umweltfreundlicher 
Lacksysteme und Trocknungs-

prozesse erleichtert. Am 
Fraunhofer IPA wird die Simu-
lation des Lacktrocknungspro-
zesses  inzwischen auch als Be-
standteil der „digitalen Fabrik“ 
und damit als ein modernes 
und effektives Werkzeug zur 
Optimierung von Fertigungs-
prozessen und Fabrikabläufen 
eingesetzt.  

Die Bilder zeigen am Bei-
spiel eines vereinfachten Groß-
motor-Modells die simulierten 
Aufheizkurven vor und nach 
der strömungstechnischen 
Optimierung des Konvektions-
trockners. Durch die gezielte 
Anpassung der Düsenströ-
mung  an das Werkstück kann 
die Aufheizzeit der dickwandi-
gen Bereiche deutlich verkürzt 
und die Aufheizung aller Werk-
stückbereiche insgesamt  ver-
gleichmäßigt werden.

Gesteuerter Wärmeeintrag

Das Fraunhofer IPA setzt das 
Simulationswerkzeug auch zur 
Optimierung und Neugestal-
tung von Karosserietrocknern 
ein. Im Rahmen der Innova-
tionsallianz Green Carbody 
Technologies – InnoCaT wer-
den im Teilprojekt „Neue Trock-
nerkonzepte für energieeffizi-
enten Betrieb“ mit Hilfe der 
Simulation wirtschaftlich um-

setzbare Maßnahmen zur Ener-
gieeinsparung in bestehenden 
Trockneranlagen („Brown field“) 
untersucht sowie energieeffizi-
ente Trocknerkonzepte in Ver-
bindung mit der Planung neuer 
Lackieranlagen („Greenfield“) 
entwickelt. Ein wesentliches Ziel 
stellt auch hier der gesteuerte 
Wärmeeintrag in das Werkstück, 
d.h. die Karosserie dar, um dick-
wandige Bereiche schneller auf-
heizen zu können, ohne die 
dünnwandigen Bereiche zu 
überhitzen. Die damit verbun-
dene Möglichkeit zur Verkür-
zung der Trocknerstrecke bietet 
signifikante Einsparpotenziale 
hinsichtlich Wärme- und Elekt-
roenergie sowie hinsichtlich 
Platzbedarf, Gebäude-, Anla-
gen- und Betriebskosten.

 
 
 
 
Fraunhofer-Institut für  
Produktionstechnik und Auto-
matisierung IPA, Stuttgart,  
Dr. Michael Hilt,  
Tel. +49 711 970-3820,  
michael.hilt@ipa.fraunhofer.de, 
Dr.-Ing. Karlheinz Pulli,  
Tel. +49 711 970-1125, karlheinz.
pulli@ipa.fraunhofer.de, 
www.ipa.fraunhofer.de/ 
beschichtung

Mit numerischer Simulation zu  
effizienter Lacktrocknung
Sichere Identifizierung von Maßnahmen zur Trocknungszeit- und Energieeinsparung sowie zur Qualitätsverbesserung

Simulation der vergleichmäßigten Aufheizung bzw. der verkürzten Aufheizzeit im Konvektionstrockner 
bei einem komplexen Bauteil durch die gezielte Anpassung der Düsenströmung an das Werkstück.

Simulation der momentanen Temperaturverteilung auf der Werkstückoberfläche während der Aufheizung im Konvektionstrockner: Dargestellt ist die Situation vor und nach der gezielten Anpassung der  
Düsenströmung an das Werkstück.  Quelle (drei Grafiken): Fraunhofer IPA

FRAUNHOFER 
IPA   
AKTUELL

  i

besser lackieren! Nr. 20 • 30. November 2012  
www.besserlackieren.de

Keine Lust zu warten?
Bestellen Sie jetzt Ihr eigenes besser lackieren!-Abonnement:

Vincentz Network
Zeitschriftendienst · Plathnerstraße 4c 
30175 Hannover · Deutschland
Tel. +49 511 9910-025  · Fax +49 511 9910-029
zeitschriften@besserlackieren.de  · www.besserlackieren.de

Lesen Sie alle 14 Tage die neuesten Trends und 
Lösungen zu aktuellen Themen der gesamten 
organischen Oberflächenbehandlung.

Verpassen Sie nicht: die Best Practice-Berichte 
aus anderen Lackierbetrieben! Erfahren Sie zuerst, 
was die Branche bewegt! Abonnieren Sie jetzt!

Temperatur der Werkstückoberfläche (K) Temperatur der Werkstückoberfläche (K)



Technik & Produkte 9

Allg. Seiten: Oberkante Kästen

Panorama-Seiten: Unterkante der 35mm-Panorama-Kopfanzeigen 

Allg. Seiten: Unterkante Kasten-Rahmen (z.B. bei Kopfanzeigen)

Allg. Seiten: Unterkante ÜS-Textrahmen 
 
 
Allg. Seiten: Oberkante GS+Bilder+Kästen

Kopfanz.-Seiten: Unterkante ÜS-Textrahmen (auch Panoramaseite = Kopfanz.-Seite)

Oberkante GS+Bilder bei Panoramaseiten & bei 1zeiligen ÜS bei Kopfanz.-Seiten

Kopfanz.-Seiten: Unterkante ÜS-Textrahmen bei 2zeiligen ÜS

Kopfanz.-Seiten: Oberkante GS+Bilder bei 2zeiligen ÜS

Sind alle innerbetrieblich sinn-
vollen Maßnahmen zur Vermei-
dung und Verminderung von 
Emissionen ausgeschöpft, aber 
das geforderte Ziel noch nicht 
erreicht, dann müssen Abgas-
reinigungsverfahren eingesetzt 
werden, um die lösemittelhal-
tigen und geruchsintensiven 
Abgase aus Lackieranlagen 
sinnvoll zu behandeln. Im Fol-
genden werden die für Lackier-
betriebe geeigneten Verfahren 
aufgezeigt. 

Grundsätzlich lassen sich 
Abgasreinigungsverfahren in 
thermisch, chemisch/physika-
lisch und biologisch arbeitende 
Verfahren einteilen. Im Einzel-
fall muss sehr genau abgewo-
gen werden, welches Verfahren 
hinsichtlich der tatsächlich 
möglichen Reinigungsleistun-
gen geeignet ist. 

Thermische Verfahren
Der Klassiker zur Behandlung 

lösemittelhaltiger Abgase ist die 
thermische Nachverbrennung. 
Das beladene Abgas wird dabei 
in eine Brennkammer geleitet 
und durch Öl- oder Gas-Ver-
brennung so stark aufgeheizt, 
dass die organischen Verbindun-
gen im Wesentlichen zu Kohlen-
dioxid und Wasser oxidieren. Zur 
Verringerung der Aufheizphasen 
wird ein kontinuierlicher Betrieb 
gefahren und die Abwärme wie-
der zur Aufheizung mittels Wär-
metauschern genutzt. Im entste-
henden Rauchgas ist bei Austritt 
über einen mindestens 10 m  

hohen Kamin mit einem relativ  
hohen Anteil an CO2 und NOx zu 
rechnen.

Thermische Nachverbren-
nung (TNV)

Die seit langem im Einsatz be-
findlichen TNV-Anlagen werden 
mit ca. 800-1000 °C gefahren. 
Erst bei Rohgas-Beladungen von 
ca. 4-10 gC/m³ liegt eine hinrei-
chende Brennenergie für einen 
autothermen Prozess vor; der 
zusätzliche Brennstoff wird nur 
noch als Stützfeuerung benötigt.

Katalytische Nachverbren-
nung (KNV)

Zur Reduktion der Betriebs-
kosten wurde die katalytische 
Nachverbrennung (KNV) entwi-
ckelt. Durch einen Katalysator 
lassen sich die erforderlichen 
Temperaturen auf ca. 300-600 °C 
reduzieren. Der Einsatz eines Ka-
talysators ist jedoch nicht für alle 
Stoffe geeignet.

Regenerative thermische 
Oxidation (RTO) 

Bei der regenerativen thermi-
schen Oxidation (RTO) wird das 
beladene Abgas durch ein aufge-
heiztes Festbett geführt, in dem 
die organischen Bestandteile bei 
870-955 °C ohne offene Flamme 
und geringer NOx- und CO-Bil-
dung zu CO2 und H2O oxidieren. 
Die freiwerdende Energie wird 
wieder vom Festbett akkumu-
liert und durch zyklisches Um-
schalten der Durchströmungs-
richtung zum Aufheizen des 
Abgases genutzt. Chlor-, Sili-
zium- oder Schwefelverbindun-
gen können die keramischen 
Wabenkörper schädigen. Ein 
autothermer Betrieb der RTO ist 
bereits schon bei einer Konzent-
ration von ca. 2 gC/m³ möglich. 

In der Praxis enthält das Ab-
gas der meisten Lackierprozes-
se jedoch nur Stoffkonzentratio-
nen von deutlich unter 1gC/m3. 
Damit ist bei allen thermischen 

Verfahren die Feuerung haupt-
sächlich durch teuren Brenn-
stoff aufrechtzuhalten. 

Mit der TNV und der RTO las-
sen sich die für thermische Ver-
fahren in der VOC-Richtlinie  
geforderten 20 mgC/m3 be-
triebsstabil erzielen. Reingas-
seitig ist durch den Eigengeruch 
der Verbrennung noch mit Ge-
ruchsemissionen von ca. 700 
GE/m3 zu rechnen.

Chemisch-physikalische 
Verfahren

Adsorption
Das Abgas wird durch ein Ad-

sorbens, z.B. einen Aktivkohlefil-
ter oder ein Molekularsieb, gelei-
tet und die Kohlenwasserstoffe 
auf der Oberfläche adsorbiert. 
Bei relativ hohen, trockenen Vo-
lumenströmen mit geringer Be-
ladung sind lange Standzeiten zu 
erwarten. Die Reinigung des be-
ladenen Filters erfolgt bei redun-

danter Auslegung der Anlage 
durch eine Desorption oder bei 
kleinen Anlagen durch einen  
Aktivkohlewechsel. 

Erzielbar sind reingasseitig 
Konzentrationen von 50 mgC/
m3. Durch den Eigengeruch der 
Anlage ist im Bestfall mit einem 
kohleartig-muffigen Geruch 
mit ca. 300 GE/m3 zu rechnen.

Photooxidation
Bei der Photooxidation wer-

den die Abgasinhaltsstoffe mit-
tels kurzwelligem Licht auf  
UV-Basis aufgebrochen. Das 
kurzwellige Licht erzeugt zu-
dem Sauerstoffradikale (Ozon) 
und Hydroxyradikale als Oxi-
dationsmittel, die eine zusätz-
liche Beseitigung der Geruchs-
stoffe zu H2O und CO2 
bewirken. In einem nachge-
schalteten Katalysator können 
zusätzlich schwer oxidierbare 
Verbindungen und das über-
schüssige Ozon abgebaut wer-

den. Dieses Verfahren benötigt 
ein staub- und schmierfreies 
Abgas, das in den meisten  
Lackieranlagen nicht vorliegt. 
Erzielbar sind reingasseitig 
meist Konzentrationen von >> 
50 mgC/m3. Durch den Eigen-
geruch der Anlage ist im Best-
fall mit einem technischen Ge-
ruch mit ca. 200-300 GE/m3 zu  
rechnen.

Kondensation
Das Abgas wird durch einen 

Kondensator geführt und so 
weit abgekühlt, dass die In-
haltsstoffe auskondensieren. 
Dieses Verfahren ist nur dann 
sinnvoll einsetzbar, wenn kon-
tinuierlich extrem hohe Bela-
dungen (>> 20 gC/m³) vorliegen 
und das sich ergebende Löse-
mittelgemisch wieder sinnvoll 
einsetzbar ist. Bei den in  
Lackierprozessen üblichen 
Konzentrationen von deutlich 
unter 1 gC/m3 erscheint dieses 
Verfahren nicht sinnvoll.

Im letzten Teil der Serie in ! 

Ausgabe 21 erfahren Sie mehr 
über die Gaswäsche und die bio-
logischen Verfahren. Dazu wer-
den auch die Investitionen und 
Betriebskosten bei Einsatz in  
Lackierbetrieben verglichen.

Braunschweiger Umwelt- 
Biotechnologie GmbH (BUB),  
Braunschweig,  
Renate Hübner,  
Tel. +49 531 22096-0,  
kontakt@bub-umwelt.de,  
www.bub-umwelt.de

Die Abluftbehandlung  
in der Praxis 
Serie: Geruchsemissionen und -immissionen im Fokus – Teil IX

Um die Qualität beim Be-
schichten zu steigern und Feh-
lerquellen schnellstmöglich zu 
beheben, können Betriebe viel 
Unterstützung von externen 
Beraterunternehmen einho-
len. Josef Gerner von der öster-
reichischen Jogetec zeigt in der 
zweiteiligen Serie an aktuellen 
Beispielen, wie er bei seinen 
Einsätzen vorgeht und was sein 
Support den Beschichtern 
bringt. Als Experte für Pulver-
beschichtungstechnologie be-
rät Gerner Unternehmen in 
Deutschland, Tschechien, der 
Schweiz, Frankreich und ande-
ren Ländern. Er unterstützt 
Unternehmen, die Wertschöp-
fung ihrer Anlage zu erhöhen, 
wobei sein Fokus auf der Qua-
litätsrate sowie der Anlagen-
verfügbarkeit und -effizienz 
liegt.  Kürzlich ist Gerner von 

einem Unternehmen konsul-
tiert worden, das die geplanten 
Durchsatzzahlen nicht erreich-
te. „Die Anlage war erst 1,5 Jah-
re in Betrieb. Ich sollte kontrol-
lieren, ob man die Gehänge 
verbessern könnte“, erklärt der 
Industriemeister und Gründer 
von Jogetec, der über langjäh-
rige Erfahrung im Pulverbe-
schichten von Metallen, MDF, 
Glas, Tuben und Dosen sowie 
in der Entwicklung und Mon-
tage von Pulverbeschichtungs-
anlagen verfügt. Bei seinem 
ersten Besuch kontrollierte 
und dokumentierte Gerner zu-
nächst Anlage und Arbeitswei-
se im Betrieb: „Es stellte sich 
heraus, dass man die Gehänge 
flexibler gestalten konnte, um 
damit die Leistung um 15 % zu 
steigern. Doch weit wichtiger 
waren die Taktzeiten: Die ge-

plante Taktzeit von 3,5 min 
wurde zwar über eine gewisse 
Zeit aufrecht erhalten, doch 
durch nicht korrekte Planung 
im Vorfeld dauerten die Farb-
wechsel zu lange, mussten Pul-
ver und Beschichtungsmaterial 
erst einmal gesucht werden 
und wurden die Werkstücke 
falsch aufgehängt“, berichtet 
der Pulverexperte. Dadurch 
entstanden Taktzeiten von 6,5 
min, pro Stunde also acht Ge-
hängewagen weniger als vor- 
gesehen. Um den Prozess zu  
optimieren, schlug Gerner  
dem Kunden mehrere Maß-
nahmen vor: 
•	Schulung der Mitarbeiter an 

der Beschichtungsanlage
•	Erstellung neuer Arbeitspläne 
•	Neu-Organisation der  

Materialvorbereitung bei  
der Aufgabe

•	Umstellen der Arbeitsweise 
beim Farbwechsel

•	Neu-Organisation des  
Pulverlagers

Diese Maßnahmen sorgten 
dafür, dass die geplante Takt-
zeit nun während der Produk-
tion eingehalten werden kann  
und in der Stunde 16 Gehänge-
Wagen durch die Produktion 
laufen. „In einem zweiten 
Schritt wird der Kunde noch  
die Gehänge ändern“, berich-
tet Gerner, „wenngleich die 
Hauptursachen bei der Prob-
lembehebung schon gefunden 
sind.“ rk

Jogetec,  
A-Götzis,  
Josef Gerner,  
Tel. +43 676 3903603,  
josef.gerner@jogetec.at,  
www.jogetec.at 

Mit neuen Impulsen von außen Lackierprozesse  
optimieren und wirtschaftlicher gestalten
Teil 1: Berater helfen Betrieben bei der Steigerung von Effizienz und Qualität ihrer Anlagentechnik
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ReiteR GmbH + Co. KG 
Oberflächentechnik
berglenstraße 23-25
71364 Winnenden

Tel (0 71 95) 1 85 - 0
Fax (0 71 95) 1 85 - 30
Mail info@reiter-oft.de
www.reiter-oft.de

Funktionsprinizip der katalytischen Nachverbrennung (KNV). Funktionsprinzip der thermischen Nachverbrennung (TNV). 
 Quelle (zwei Grafiken): BUB
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Zur Beschichtung von Glas oder 
Metallen bieten Vakuumverfah-
ren Vorteile, benötigen aber 
leistungsstarke und präzise 
steuerbare Wärmequellen.  
Dafür hat Heraeus Noblelight 
jetzt eine neue Testanlage in 
Betrieb. 

Moderne Fertigungsverfah-
ren, beispielsweise zur Herstel-
lung von Solarzellen oder von 
integrierten Schaltkreisen in 
der Mikroelektronik finden 
häufig unter Vakuumbedingun-
gen statt. Auch zur Beschich-
tung von Glas oder Metallen 
bieten Vakuumverfahren einige 
Vorteile, da so beispielsweise 
unerwünschte Oxidationspro-
zesse ausgeschlossen werden 
können. Viele dieser Prozesse 
benötigen leistungsstarke, prä-
zise steuerbare Wärmequellen. 
IR-Strahler aus Quarzglas bie-
ten hier einige Vorteile. Sie 
übertragen Wärme kontaktfrei 
und mit hoher Leistung, zudem 
reagieren sie sehr schnell auf 
Steuerbefehle. IR-Wärmepro-
zesse unter Vakuumbedingun-
gen sind jedoch nicht trivial. 
Reflexion innerhalb einer ge-
schlossenen Kammer etwa 

kann die Wärmeverteilung ent-
scheidend beeinflussen. Viele 
Parameter müssen in das Anla-
gendesign eingehen, damit die 
Wärme genau da wirkt, wo es 
nötig ist. 

Zielgerichtet und effizient

Heraeus Noblelight testet mit 
einer neu entwickelten Vaku-
um-Testanlage Wärmeprozesse 
im automatisierten Dauerbe-
trieb unter praxisnahen Belas-
tungen. Viele innovative Pro-
dukte erfordern bei ihrer 
Herstellung oder Verarbeitung 
Wärmeprozesse mit besonde-
ren Vorgaben. Scheiben, Platten 
oder Werkteile werden bei sehr 
hohen Temperaturen unter Va-
kuumbedingungen verarbeitet. 
Dafür sollen besonders hohe 
Leistungen möglichst zielge-
richtet und energieeffizient 
übertragen werden. Gleichzei-
tig wirken Vakuum, hohe  
Umgebungstemperaturen oder  
aggressive Medien auf die Wär-
mequellen selbst ein.

Heraeus hat seine Vakuum-
Testkammer im firmeneigenen 
Anwendungszentrum jetzt er-
gänzt mit einer professionellen 

Vakuum-Testanlage. Damit 
kann über Einzeltests hinaus 
auch ein automatisierter 
Dauerbetrieb über lange Zeit-
räume durchgeführt werden. 
Solche Tests unter praxisnaher 
Dauerbelastung helfen, Anla-
gen mit IR-Heizprozessen we-
sentlich kosten- und energie- 
effizienter zu planen und War-
tungsintervalle realistisch ab-
zuschätzen. In der Vakuum-
Testanlage können dauerhaft 
Drücke bis 10-6 mbar erzeugt 
werden. Je nach Kundenanfor-
derung werden für die Tests 
kurzwellige Infrarot-Strahler 
oder mittelwellige Carbon-In-
frarot-Strahler gewählt. Dabei 
können Anzahl und Anordnung 
der Strahler in weiten Bereichen 
variiert werden. Die IR-Strahler 
erwärmen die Materialien ent-
weder direkt in der Kammer 
oder durch ein Quarzglashüll-
rohr vom Prozessraum entkop-
pelt. Wenn ein Hüllrohr ver-
wendet wird, ist ein einfacher 
Austausch der Strahler von 
außen möglich. Die Versuche 
werden mit Hilfe von Tempera-
tursensoren computergestützt 
protokolliert und zusammen 
mit dem Kunden ausgewertet. In der Vakuumtestanlage werden Langzeittests mit IR-Strahlern durchgeführt. Quelle: Heraeus

Die Fred Luderer Consulting 
(FLC) kooperiert mit der A-D-W 
GmbH. Dies gaben die Unter-
nehmen jetzt bekannt. Die Fred 
Luderer Consulting hat sich im 

Bereich Lackiertechnik der An-
lagensicherheit verschrieben. 
Seit dem 1. Oktober übernimmt 
die A-D-W GmbH, die als Pla-
nungsgesellschaft in der Ober-

flächen- und Lackiertechnik tä-
tig ist, alle Aufgaben von FLC. 
Neben der sicherheitstechni-
schen und prozesstechnischen 
Beratungstätigkeit für Hersteller 

und Betreiber von Lackieranla-
gen werden weiter Prüfungen 
von überwachungsbedürftigen 
Anlagen wahrgenommen. 
Schwerpunkt sind Prüfabnah-

men von elektrostatischen Be-
schichtungsanlagen. FLC bleibt 
weiter als Ingenieurbüro be-
stehen. Die Mitarbeit in den si-
cherheitstechnischen Gremien 

der DKE und weiteren Institutio-
nen wird von der Kooperation 
weitergeführt.

www.flconsult.net 
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Mit neu entwickelter Infrarot-Anlage anspruchs  volle Wärmeprozesse testen
Heraeus Noblelight testet jetzt mit neuer Vakuum-Anlage Prozesse im automatisierten Dauerbetrieb unter praxisnahen Belastungen

Krautzberger als „Turnarounder  
des Jahres“ ausgezeichnet

Für die Überwindung der Kri-
se und die nachhaltige Sanie-
rung ist die Firma Krautzberger 
am 24. Oktober als „Turnaroun-
der des Jahres“ von der Wirt-
schaftsprüfungsgesellschaft 
BDO und dem Unternehmerma-
gazin impulse ausgezeichnet 
worden. „Ich freue mich über 
diese Auszeichnung, da Mit-
arbeiter und Gläubiger – trotz 
Opfern und Zugeständnissen – 
immer an den Erfolg und an die 
Zukunft des Unternehmens ge-
glaubt haben. Wir sind davon 
überzeugt, dass wir auch weiter-
hin durch Innovationen und die 
Weiterentwicklung unserer Pro-
dukte ein kompetenter Partner 
in der Oberflächentechnik sein 
werden“, sagt Geschäftsführer 
Holger Weidmann. Das Eltviller 
Traditionsunternehmen befin-
det sich nach der erfolgreich 
durchgeführten Sanierung jetzt 
wieder auf Wachstumskurs. Da-
mit konnte die existenzbedroh-
liche Unternehmenskrise, in die 
der weltweit tätige Spezialist für 
Oberflächenveredelung Anfang 

2009 geriet, überwunden wer-
den. Krautzberger ist ein gutes 
Beispiel für ein Unternehmen, 
bei dem die Chancen in der Kri-
se für einen Neustart erkannt 
und wahrgenommen wurden. 
Möglich wurde die Sanierung im 
Rahmen eines konsequent um-
gesetzten Insolvenzplans, der 
durch den Insolvenzverwalter, 
Rechtsanwalt Dr. Jürgen Blersch 
aus Wiesbaden, entwickelt und 
mit den beteiligten Gläubigern 
verhandelt wurde. Dem Exper-
ten ist es gelungen, den Sanie-
rungsplan unter maßgeblicher 
Mitwirkung der Geschäftsfüh-
rung innerhalb eines kurzen 
Zeitraums von nur 17 Monaten 
erfolgreich umzusetzen. Krautz-
berger ist mit Hilfe eines kom-
plexen Planverfahrens saniert 
worden. Vor Einführung der neu-
en Insolvenzordnung (ESUG) im 
März 2012 war das Planverfah-
ren mit zwei bis drei Prozent ein 
selten angewandtes Instrument 
der Unternehmenssanierung. 
Zudem konnte hiervon schät-
zungsweise nur die Hälfte erfolg-

reich umgesetzt werden. Im Fall 
Krautzberger wurde der Turn-
around nicht mit Hilfe einer Ka-
pitalzuführung durch einen 
fremden Investor, sondern durch 
eine echte Eigensanierung er-
zielt. Krautzberger erwirtschaf-
tete Erträge und Überschüsse, 
mit denen sie die Gläubiger be-
friedigen konnte. Ursächlich für 
die Unternehmenskrise waren 
Umsatzeinbrüche in Höhe von 
50% in Folge der Weltwirtschafts-
krise 2008/2009. Darüber hinaus 
belasteten erhebliche finanziel-
le Investitionen in den neuen 
Bundesländern die Liquidität 
des Unternehmens nachhaltig. 
Zu Spitzenzeiten beschäftigte 
die Krautzberger bis zu 105 Mit-
arbeiter. Während der Insolvenz 
sank die Zahl auf 60 Beschäftig-
te. Heute sind 75 Mitarbeiter für 
Krautzberger tätig.

Krautzberger GmbH, Eltville am 
Rhein, Holger Weidmann,  
Tel. +49 6123 698-0,  
mail@krautzberger.com,  
www.krautzberger.com

Ganzheitliche Lösung für die  
visuelle Farbbeurteilung

Eine kostenlose Informa-
tionsveranstaltung zum Thema 
Normlicht findet am 24. Januar 
2013 in den Geschäftsräumen 
des Torso-Verlags in Wertheim 
statt. Anlass ist die Neuvorstel-
lung des „SpectraLight QC“ von 
X-Rite. Neben den Informatio-
nen zu den technischen Neue-
rungen erhalten Besucher die 
Möglichkeit, das Gerät zu testen. 
Mit der Lichtkabine setzt X-Rite 
neue Maßstäbe für die visuelle 
Farbbewertung in der Industrie. 
Die seit über 20 Jahren bewährte 
Modellserie „SpectraLight“ wur-
de komplett überarbeitet: viele 
neue Optionen und jetzt sieben 
Lichtarten machen die Liste der 
Ausstattungsmerkmale perfekt. 
Das Grundprinzip der Simula-
tion von Tageslicht D65 mit der 
patentierten Filtered-Tungsten-
Halogen-Technik blieb erhalten. 
Ein weiteres wichtiges Thema 
des Infotags ist die Prüfmittel-
überwachung, hierzu werden 
Methoden zur Prüfung von 
Normlichtgeräten vorgestellt. 
Das betrifft vor allem Betriebe, 

die mehrere Geräte – insbeson-
dere von unterschiedlichen Her-
stellern – einsetzen und selbst 
kontrollieren möchten, wann 
eine Wartung sinnvoll ist. Eine 
Verlängerung der vorgegebenen 
Wartungsintervalle hat eine 
deutliche Einsparung der Be-
triebskosten zur Folge, anderer-
seits ist es genauso wichtig, 
einen Defekt frühzeitig festzu-
stellen. LED-Licht und Beleuch-
tung sind ein topaktuelles The-
ma, nicht nur auf dem Infotag 
Normlicht. Die Besonderheiten 

von LEDs, deren Spektren sowie 
die Demonstration unterschied-
licher Farbtemperaturen und die 
Auswirkung auf beleuchtete far-
bige Oberflächen führen unwei-
gerlich zur Frage, ob es in Zu-
kunft erforderlich sein wird, mit 
LED-Beleuchtung Farben abzu-
mustern.

Torso-Verlag e.K., Wertheim,  
Renate Wolber, Roland Keupp, 
Tel. +49 9342 9339-70,  
info@torso-verlag.de,  
www.torso-verlag.de

Die Lichtkabine „SpectraLight QC“ markiert eine neue  
Entwicklungsstufe bei der visuellen Farbbeurteilung.  Quelle: X-Rite
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„Iridite CF“ der MacDermid 
GmbH hat jetzt die endgültige 
GSB Materialzulassung für  
die anschließende Pulverbe-
schichtung erhalten. Das Pro-

dukt bildet im No-Rinse- 
Verfahren eine farblose, 
chromfreie Konversionsschicht 
auf Aluminium und verzinkten 
Oberflächen für die Lackvorbe-

handlung. Die Applikation  
kann im Tauchen oder Spritzen 
erfolgen. Nach der Behand-
lung wird die Oberfläche ge-
trocknet, eine Schlussspüle 

oder ein Sprühkranz vor dem 
Haftwassertrockner ist nicht 
erforderlich. 

www.macdermid.com
       Friedrich-Wöhler-Straße 21 | D-78576 Emmingen-Liptingen 
           Telefon 0 74 65 / 92 91-0 | Telefax 0 74 65 / 92 91-90

info@stoerk-umwelttechnik.de | www.stoerk-umwelttechnik.de

Ihr Partner für 
VOC-Abluftreinigung

  Biologisch       Zuverlässig       Leistungsstark

Mit neu entwickelter Infrarot-Anlage anspruchs  volle Wärmeprozesse testen
Heraeus Noblelight testet jetzt mit neuer Vakuum-Anlage Prozesse im automatisierten Dauerbetrieb unter praxisnahen Belastungen

Der virtuelle Treffpunkt für Entscheider in der industriellen Lackiertechnik

KongressExpo

LIVE am 20. Februar 2013

besserlackieren-kongressexpo.de

„Wir haben schnell fest ge-
stellt, dass die Umgebungsbe-
dingungen die Effizienz der  
IR-Prozesse stark beeinflussen 
können,“ sagt Martin Klinecky, 
Spezialist für Vakuumanwen-
dungen bei Heraeus. „Aktuell 
hilft uns die Anlage, unsere IR-
Strahler für die energiesparende 
Herstellung effizienterer Solar-
zellen weiterzuentwickeln.“ 

Unter Vakuumbedingungen hei-
zen sich einige Materialien 
schneller auf, Wasser verdampft 
bei niedrigeren Temperaturen 
und geometrisch kompliziert 
gestaltete Produkte können bes-
ser getrocknet werden. Farbe 
und Art des Materials genauso 
wie Farbe und Dicke der Be-
schichtung, aber auch die erfor-
derliche Temperatur und Trock-

nungszeit beeinflussen die 
Auslegung des Wärmeprozesses. 
Gerade bei innovativen Be-
schichtungen und ganz neuen 
Materialien lohnen sich Tests, 
damit die Anlage möglichst 
energieeffizient ausgelegt wer-
den kann. Die optimale Wärme-
verteilung kann mit Hilfe von 
modernen numerischen Metho-
den, wie der CAE-Simulation 

vorab simuliert werden. Die Va-
kuum-Testanlage hilft, die Vor-
hersagen aus der Computersi-
mulation zu verifizieren oder zu 
ergänzen. 

Heraeus Noblelight GmbH, 
Kleinostheim, Martin Klinecky,  
Tel. +49 6181 35-3450,  
martin.klinecky@heraeus.com, 
www.heraeus-noblelight.com

Für welche Substrate und Tei-
lespektren kann die Vakuum-Be-
schichtungstechnologie einge-
setzt werden?
Typischerweise werden im Vaku-
um Glas, Metalle, Halbleiter, und 
natürlich Ausgangsmaterialien für 
Solarzellen oder Halbleiter be-
schichtet. Unter Vakuumbedin-
gungen werden häufig optische 
Beschichtungen aufgebracht, wie 
beispielsweise Antireflex- und Fil-
ter-Schichten.

Wie lassen sich die Beschich-
tungen mit Infrarot optimal aus-
härten?

Gerade Beschichtungsprozesse 
mit besonderen Anforderungen 
lassen sich mit Infrarot optimal 
durchführen. Wenn etwa beson-
ders schnelle Aufheizrampen auf 
hohe Endtemperaturen gefordert 
sind oder aber konstante Tempe-
raturen mit hoher Genauigkeit z.B. 
auf 1 K genau, dann bringt die In-
frarot-Wärmetechnologie große 
Vorteile. Infrarot-Strahlung über-
trägt kontaktfrei hohe Leistungen 
in kurzer Zeit. Carbon-Infrarot-
Strahler oder kurzwellige Infrarot-
Strahler reagieren innerhalb sehr 
kurzer Zeit und lassen sich so sehr 
gut steuern und regeln.

Heraeus hat jetzt eine neue 
Vakuum-Testkammer in Betrieb 
genommen. Was waren die Hin-
tergründe für diese Investition 
und welche Vorteile resultieren 
daraus für ihre Kunden?
Wir führten bisher in unserem An-
wendungszentrum mit Hilfe einer 
Testkammer bereits Beschich-
tungstests unter Vakuum durch. 
Diese Tests können viele Antwor-
ten geben, sind allerdings eher 
Kurzzeittests mit einzelnen Strah-
lern. Wir wollten Vakuumtests noch 
praxisnäher mit mehr Strahlern 
und unter Dauerbelastung durch-
führen können, daher haben wir 

die neue Testanlage eingerichtet. 
Die Vakuum-Testanlage kann noch 
besser zeigen, wie die spätere  
Anlage beim Kunden ausgelegt 
werden muss, um eine optimale 
Wärmeverteilung zu erreichen.   

Martin Klinecky, Spezialist für Vakuumanwendungen bei Heraeus
 i	 3	FRAGEN	AN	...

Martin Klinecky

IST Metz feiert 
Jubiläum

Mit Mitarbeitern, Kunden, 
Partnern und Freunden feierte 
die IST Metz GmbH jetzt ihr 
30-jähriges Firmenjubiläum. In 
drei Jahrzehnten hat sich der 
Nürtinger UV-Anlagenhersteller 
eigenen Angaben zufolge zum 
Weltmarktführer in der UV-
Technologie entwickelt. Seit 
1982 sind Gerhard und Renate 
Metz Inhaber des Unternehmes, 
das UV-Systeme zur umwelt-
freundlichen Aushärtung von 
Farben, Lacken, Silikonen und 
Klebern produziert. Gemeinsam 
haben sie das Unternehmen von 
einem Zwölf-Mann-Betrieb zu 
einer weltweit tätigen Firmen-
gruppe mit aktuell 570 Mitarbei-
tern in 15 Unternehmen und 
Niederlassungen in den USA, 
Italien, den Benelux-Staaten, 
Schweden, China, Spanien und 
Thailand aufgebaut. 

IST Metz GmbH,  
Nürtingen, Désirée Brunner,  
Tel. +49 7022 6002-0,  
desiree.brunner@ist-uv.com,  
www.ist-uv.de

Die Heinze Kunststofftech-
nik GmbH aus Herford über-
nimmt jetzt mehrheitlich die 
Gesellschaften der Linden 
Gruppe in Lüdenscheid und 
Hustopece, Tschechien. Die 
Linden Gruppe besitzt eine 
hohe Kompetenz und eine sehr 
gute Marktposition in der Her-
stellung, Entwicklung und dem 
Design von oberflächenver-
edelten Kunststoffteilen für die 
Automobilindustrie. Beide Ge-
sellschaften avancieren zu 
einem führenden Hersteller 
von Kunststoffteilen mit weit-
reichenden Kompetenzen im 
Design, Werkzeugbau, in der 
Verchromung, Lackierung und 
weiteren Oberflächentechno-
logien. Im Kompetenzzentrum 
Lackieren verfügen die Heinze 
Gruppe und die Linden Grup-
pe nun über zwei hoch effizien-
te Flachbett-Lackieranlagen in-
klusive CO²-Reinigung. Die 
Bandbreite der Lacke umfasst 
alle gängigen Lacksysteme von 
lösemittel- und wasserbasie-
renden bis hin zu UV-Syste-
men, welche in der Automobil-
industrie immer mehr an 
Bedeutung gewinnen. Für 
Kleinserien oder Musterferti-

gung gibt es zusätzlich manuel-
le Lackierkabinen. Zur Herstel-
lung sogenannter Tag-Nacht 
Design Artikel werden die ent-
sprechenden Symbole und Be-
schriftungen aus dem lackierten 
Artikel mittels Lasertechnologie 
entfernt. Diese Technologie ist 
an allen Standorten in Kombi-
nation mit einer Lackierung 
vorhanden. Darüber hinaus  
bedruckt das Unternehmen  
im Tampon-Druckverfahren 
Kunststoffartikel mit struktu-
rierten, lackierten und galvani-
sierten Oberflächen. Hierbei 
werden mittels eines indirekten 
Tiefdruckverfahrens Logos 
oder kleinere Symboliken er-
stellt. In der Kombination von 
Lackieren und Galvanisieren 
wird eine Dekorvielfalt erzeugt, 
die häufig z.B. bei Zierleisten, 
Blenden und Emblemen ihre 
Anwendung findet.

Heinze Kunststofftechnik  
GmbH & Co. KG,  
Herford,  
Nicole Windmann,  
Tel. +49 5221 186-228, 
nwindmann@heinze- 
kunststofftechnik.de, 
www.heinze-kunststoff- 
technik.de 

Heinze Kunststofftechnik  
erwirbt Linden Gruppe 
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Elantas hat jetzt ein neues 
Drahtlacksystem entwickelt. 
Das Produkt vereint positive 
Merkmale der Nanotechnologie 
mit den bewährten und wohl-
bekannten Eigenschaften hoch-
temperaturbeständiger Lacke. 
Intensive Belastungstests  
haben gezeigt, dass diese  
Innovation signifikant die  
Beständigkeit gegenüber Teil-
entladungen und Überspan-
nungen verbessert.

In den vergangenen zehn 
Jahren hat Elantas, der Ge-
schäftsbereich Electrical Insu-
lation der Altana AG, mögliche 
Anwendungsformen der Nano-
technologie im Bereich der 
Drahtlacke intensiv untersucht. 
Hinsichtlich der verschiedenen 
Möglichkeiten, Nanotechnolo-
gie einzusetzen, hat der Her-
steller entschieden, nur solche 
Produkte zu entwickeln, die mit 
den bestehenden Lackierma-
schinen verarbeitet werden 
können. Kunden müssen so 
keine Investitionen in neue La-
ckieranlagen tätigen.

Durchschlagfestigkeit 
erhöhen

Das jetzt entwicklete Produkt 
„Deatherm E 641 GL“ ist ein na-
nomodifizierter Drahtlack auf 
Polyesterimide (PEI)-Basis. Die 
organischen und anorgani-
schen Bestandteile wirken dar-
in synergistisch. Das organische 
Harz wurde so entwickelt, dass 
es hochtemperaturbeständig ist 
und seine flexible Struktur 
demzufolge unter Hochtempe-
raturbelastungen aufrecht er-
hält. Die anorganischen Be-
standteile weisen eine hohe 
Affinität zum Harz sowie eine 
ausgezeichnete Verteilung im 
Bindemittel auf, was für die 
notwendige Homogenität des 
flüssigen Lacks vor der Applika-
tion sowie der ausgehärteten 
Beschichtung sorgt.

Da der Abstand zwischen 
den anorganischen Füllstoffen 
relativ gering gehalten wird, er-
gibt sich eine sehr kompakte 
Beschaffenheit, wodurch De-
fekte minimiert werden. Dies 
wirkt sich positiv auf die dielek-
trische Durchschlagfestigkeit 
aus, die in starkem Maße von 
Defekten in der ausgehärteten 
Lackschicht selbst abhängt. An-
organische Füllstoffe besitzen 
die Fähigkeit, die durch Teilent-
ladungen, dielektrische Erwär-
mung und Raumladungen her-
vorgerufene Degradation der 
Isolierung zu verlangsamen.

Barriere gegen 
Oberflächendegradation

Wird „Deatherm E 641 GL“ 
Teilentladungen ausgesetzt, ist 
die Oberflächenerosion sehr 
viel geringer als bei herkömm-
lichen Lacken, was Untersu-
chungen mittels Rasterelektro-
nenmikroskopie belegen. Diese 
Oberflächenverbesserung er-
klärt sich über das sogenannte 
„Keramisierungs“-Phänomen, 
das beim Auftreten von Teilent-
ladungen auf der Lackoberflä-

che entsteht. Dabei wird eine 
Barriere gegen die Oberflächen-
degradation gebildet.

Das neue Lacksystem zeigt 
eine verbesserte Produktlebens-
dauer unter Alterungsbedin-
gungen bei Oberflächenteilent-
ladungen, sowohl bezüglich 
hochfrequentem sinusförmi-
gem als auch gepulstem Span-
nungsverlauf. Dieses Verhalten 
macht „Deatherm E 641 GL“ 
insbesondere geeignet für um-
richtergespeiste Motoren, die 
transienten Stoßspannungen 
bipolarer Impulse mit einer An-
stiegszeit im Mikro- oder Nano-
Sekundenbereich ausgesetzt 
sind. Die Wicklungen solcher 
Motoren können Oberflächen-
teilentladungen ausgesetzt sein, 
die durch Überspannungen 
durch Resonanz- und Refle-
xions-Phänomene entstehen.

An der Fakultät für Elektro-
technik der Universität Genua, 
Italien, wurden Tests gemäß IEC 
60851-5 an mit „Deatherm E 
641 GL“ lackierten verdrillten 
Drähten durchgeführt. Die Alte-
rungstests wurden durchge-
führt, indem die verdrillten 
Prüflinge Spannungsverläufen 

ausgesetzt wurden, die darauf 
abzielten, die elektrische Bean-
spruchung nachzustellen, die 
am Ausgang eines hochgetakte-
ten Frequenzumrichters verur-
sacht werden (Prüfabläufe s. 
Kasten).

Lebensdauer signifikant 
gesteigert

Das Ergebnis der Prüfungen 
bei 5000 V und hochfrequentem 
PWM-ähnlichem Spannungs-
verlauf wies im Vergleich zu 
herkömmlichen PEI eine sie-
benfach längere Zeit bis zum 
Totalausfall (Tbd) aus.

In weiteren Untersuchungen 
konnte ermittelt werden, dass 
das neue Material eine deutlich 
erhöhte Lebensdauer als her-
kömmliche PEI bei identischen 
Spannungsbeanspruchungen 
aufweist. Bei den gegebenen 
Spannungsverläufen in den 

Tests liegt die Teilentladungs-
einsatzspannung der Lacke bei 
1750 V Spitze-Spitze. Theore-
tisch bedeutet dies, dass das 
neue Hightech-Produkt  mehr 
als 20 Jahre lang Teilentladun-
gen standhalten könnte, was 
einer signifikanten Steigerung 
der Zuverlässigkeit von elektri-
schen Motoren gleichkäme.

Elantas Italia Srl., 
I-Ascoli Piceno,  
Dr. Giovanna Biondi,  
Tel +39 0736 308239,  
pieurope.elantas@altana.com, 
www.altana.com

Nanotechnologie optimiert 
Lackeigenschaften
Beständigkeit gegen hohe Temperaturen, Teilentladungen und Überspannungen erhöht

Stellenangebot

Für eine optimale Haftfes-
tigkeit und Qualität einer Be-
schichtung muss die zu lackie-
rende Oberfläche die richtige 
Rauheit besitzen und sollte kei-
ne Profilspitzen aufweisen. Als 
Alternative zu den Oberflä-
chenvergleichsscheiben und 
dem „Testex-Tape“ hat Elco-
meter jetzt die mobile und ro-
buste „Elcometer 224“-Profil-
messuhr entwickelt. Angaben 
des Herstellers zufolge kann 
auf Grund der einfachen Hand-

habung durch die punktuelle 
Messung die Rautiefe schnell 
und unkompliziert ermittelt 
werden. Angesichts der bestän-
digen, reproduzierbaren und 
genauen Messergebnisse kön-
nen Qualitätsmängel direkt am 
Objekt – vor Ort – aufgedeckt 
werden. Die „Elcometer 
224“-Profilmessuhr ist sowohl 
mit integrierter als auch mit se-
parater Sonde erhältlich. Die 
externen Messköpfe können 
dank ihrer Standfüße auch für 

konvexe Substrate verwendet 
werden. Somit ist die Profil-
messuhr nun auf allen ebenen 
und gekrümmten Oberflächen 
anwendbar. Das Gerät ist zu-
dem widerstandsfähig gegen 
hohe äußere Belastungen, die 
Messungen sind temperatur-
unabhängig.

Elcometer Instruments GmbH, 
Aalen, Sabine Nagel,  
Tel. +49 7361 528060,  
de_info@elcometer.de,  
www.elcometer.de

Oberflächenprofile flexibel messen 
Neue Profilmessuhr ermöglicht Messung auf ebenen und gekrümmten Untergründen
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Wir sind ein mittelständischer Hersteller mit ca. 310 Mitarbeitern. In unseren 
Geschäftsbereichen Klimatechnik und Oberflächentechnik realisieren wir kundenspezi-
fische Komplettlösungen. Der hohe Qualitätsstandard und die Zuverlässigkeit unserer 
Produkte haben uns zu einem gefragten Partner im In- und Ausland gemacht.

Zum Ausbau unserer Geschäftsbeziehungen im In- und Ausland suchen wir ab sofort einen

  Projekt-Ingenieur (m / w)

  für Vertrieb und Projektierung von industriellen Lackieranlagen

Weitere Informationen auf unserer Website.
Ihre Bewerbungsunterlagen senden Sie an 
Frau Marina Heilmeier / Personalabteilung.

WOLF Anlagen-Technik GmbH & Co. KG
Münchener Str. 54,  85290 Geisenfeld, 
Tel. 08452 99-110, personal @wolf-geisenfeld.de

  

Bei elektrischen Alterungstests bei hochfrequentem PWM-ähnlichem 
Spannungsverlauf (Zeitbasis: 50 μs/div) wurden Lebensdauerkennli-
nien der getesteten Lacke ermittelt, um das mittel- bis langfristige 
Verhalten der Lacke untersuchen zu können.  Quelle: Elantas

 i VORTEILE

Die Vorteile von „Deatherm  
E 641 GL“ sind laut Hersteller: 

• außerordentliche Ergebnisse 
bei Hochspannungsanwen-
dungen 

• hervorragende elektrische, 
thermische und mechani-
sche Eigenschaften 

• exzellente Beständigkeit im 
Vergleich zu herkömmlichen 
Polyesterimiden (ermittelt 
durch Untersuchungen zur 
elektrischen Lebensdauer 
bei Mittelspannungsbelas-
tungen (3–5 kV))

• deutlich höhere Beständig-
keit hinsichtlich Teilentla-
dungen (TE) sowie Über-
spannungen im Vergleich zu 
herkömmlichen Drahtlacken 
(ermittelt duch beschleunig-
te Alterungstests unter 
hochfrequenter Wechsel-
spannung)

• verbesserte Wärmebestän-
digkeit und dadurch Verhin-
derung von thermischen 
Schädigungen durch Über-
hitzung aufgrund hochfre-
quenter Impulse

• reduzierte Härte und Sprö-
digkeit durch Einsatz an-
organischer Stoffe in Nano-
größe (im Gegensatz zu 
entsprechenden Materialien 
in Mikrometergröße)

 i PRÜFABLAUF

Ablauf der elektrischen  
Alterungstests:

• Vorwärmung von drei Prüf-
lingen je Draht, 150 °C, 24 h

• Prüfkriterium: Totalausfall 
(Ausfall der Isolierung, elek-
trischer Durchschlag)

• Stromversorgungskreis: Ar-
bitrary Waveform Generator, 
linearer Leistungsverstärker 
(Bandbreite von 10 Hz bis 
100 kHz; max. Ausgangs-
spannung: Spitze-Spitze-
Wert von 6 kV)

• hochfrequenter PWM-ähnli-
cher Spannungsverlauf, 
5000 V Spitze-Spitze, Grund-
frequenz 3000 Hz, Schaltfre-
quenz 24.000 Hz, Anstiegs-
zeit 0,67 kV/μs (gemessen 
bei 5000 V Spitze-Spitze), 
Einschaltdauer 50%

• Simulation eines PWM- 
Motoranschlusses unter  
Reflexions- und Resonanz-
Bedingungen
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BvL Oberflächentechnik GmbH
Tel. 0 59 03/9 51-60, Fax 0 59 03/9 51-90

ESC GmbH
Daimlerstraßee 17 I 72351 Geislingen
Tel.:Tel.:T 07433 260 20-0 I Fax: 260 20-20
info@esc-sysysystem.de I esc-syc-syc-system.de

BauerAnlagen, Wirbelstromentlackung
Tel. 07947/94337-12, Fax -11
www.bauer-anlagen.de

Geräte und Anlagen

Lacke und Lackhilfsmittel

Vorbehandlung

Vorbehandlungs-
chemikalien

Entfettungschemikalien

Schleifen

 Entlackungsmittel

 Phosphatierchemikalien

Reinigungsmittel

Vorbehandlungs-
anlagen

Befl ammungsanlagen

Entfettungsanlagen

Entlackungsanlagen

Reinigungsanlagen

Strahlanlagen

Strahlmittel

Vorbehandlungsanlagen,
allgemein

Vorbehandlungsanlagen,
abwasserfrei

1K- und 2K-Lacke, 
wasserverdünnbar

Abziehlacke

Autospachtel

Autospraylacke

Effektlacke für Kunststoff-/
Metalluntergründe

Kunststoffspachtel, 
hitzebeständig

Lackverdünner

Spachtel, hitzebeständig

Spachtelmassen

Lackförderung und 
Handling

Druck-, Mischbehälter

Farb- und Dickstoffpumpen

Schleifmaschinen

Schleifen, allgemein

Farbversorgungssysteme 

Lackumlaufanlagen

Lackieranlagen

ATL-, KTL-, ETL-Anlagen

ATL-, KTL-, Labor- und 
Technikumsanlagen

Dreikomponentenanlagen

Freifl ächen-Lackieranlagen

Lackieranlagen, 
elektrostatisch

Lackieranlagen, komplett

ESC GmbH
Daimlerstraßee 17 I 72351 Geislingen
Tel.:Tel.:T 07433 260 20-0 I Fax: 260 20-20
info@esc-sysysystem.de I esc-syc-syc-system.de

Ehserchemie GmbH, 41515 Grevenbroich
www.ehserchemie.de
kontakt@ehserchemie.de
Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 0 72 61/4 01-0, Fax 56 24

KIESOW DR. BRINKMANN GmbH & Co. KG
32758 Detmold,T. 05231 7604-0, F. 7604-28
Internet: www.kiesow.org

Ehserchemie GmbH, 41515 Grevenbroich
www.ehserchemie.de
kontakt@ehserchemie.de
Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Arcotec GmbH, s. Beflammungsanlagen

Rösler Oberflächentechnik GmbH
Vorstadt 1, D-96190 Untermerzbach
Tel. +49(0)95 33/9 24-0, Fax 9 24-300
info@rosler.com, www.rosler.com

Konrad Rump Oberflächentechnik
GmbH & Co. KG, 33154 Salzkotten
Tel. 0 52 58/5 08-0, Fax 0 52 58/5 08-101
info@rump-oft.de, www.rump-oft.de

AGTOS GmbH
Gutenbergstr. 14, D-48282 Emsdetten
Tel. (0 25 72) 9 60 26-0, Fax 9 60 26-111
info@agtos.de, www.agtos.de

AGTOS GmbH
Tel. (0 25 72) 9 60 26-0, www.agtos.de

Arcotec GmbH, s. Beflammungsanlagen

Dreisol Coatings GmbH & Co. KG
Postfach 2161, 32355 Pr. Oldendorf
Tel. 0 57 42/93 00-0, Fax 93 00-49
mail@dreisol.de, www.dreisol.de

Zuelch
Industrial Coatings GmbH
Tel. +49 5522 9015-0, Fax -55
www.zuelch.de

Seitz & Kerler, www.seilo.de

Seitz & Kerler, www.seilo.de

Allmendweg 39, CH-4450 Sissach
T +41 61 976 90 10, F 976 96 20
info@berlac.ch, www.berlac.com

Seitz & Kerler, www.seilo.de

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 0 72 61/4 01-0, Fax 56 24

EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0

Oberflächentechnik

L&S Oberflächentechnik GmbH & Co. KG
Grenzweg 14 b • 33758 Schloß Holte-Stukenbrock

Tel. 05207 9195-0 • Fax 05207 9195-20
info@LS-oberflaechentechnik.de
www.LS-oberflaechentechnik.de

Walther Pilot, Tel. 0202 787-0
info@walther-pilot.de, www.walther-pilot.de

GORKOTTE GmbH

www.wagner-group.com

www.ls-oberflaechentechnik.de

Lackier- und Trocknungsanlagen

Alfred Feige GmbH

72644 Oberboihingen

Telefon: 07022 - 6 30 95

www.feige-lackieranlagen.de

Pulverbeschichtungsanlagen

Tel.: +49 6031 85-503
robotics@de.abb.com 

www.abb.de/robotics

Erfurter Str. 17 · 36251 Bad Hersfeld 
Tel.: 06621 5076-0 (Fax -30)
www.afotek.de · info@afotek.de

� ������������������
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Ehserchemie GmbH, 41515 Grevenbroich
www.ehserchemie.de
kontakt@ehserchemie.de
Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 0 72 61/4 01-0, Fax 56 24

Sie � nden die TOPLieferanten
auf den folgenden Seiten: 

Vorbehandlung: 13 Schleifen: 13 Lacke und Lackhilfsmittel: 13 
Geräte und Anlagen: 13–14 Lackierzubehör: 14–15  Trocknung: 15 
Fördertechnik: 15 Prüftechnik: 15 Arbeits- und Umweltschutz: 15 
Service und Beratung: 15

DieTOPLieferanten

 auf einen Blick!

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 0 72 61/4 01-0, Fax 56 24

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

www.hoecker-polytechnik.de

☎ 05409 405-0

BEFRAG  www.bersch-fratscher.de

inTEC GmbH Lackiersysteme
D-42699 Solingen

Tel. +49(0)212 38248-0 · Fax -29
www.intec-lackiersysteme.de

inTEC GmbH Lackiersysteme
D-42699 Solingen

Tel. +49(0)212 38248-0 · Fax -29
www.intec-lackiersysteme.de

Pulverfördersysteme

B E H R  GMBH
ms Oberflächentechnik AG
Tel. 0 60 51/6 12 78, Fax 0 60 51/6 71 95

www.schleifshop24.de

www.schleifshop24.de

www.schleifshop24.de

www. monta-lackieranlagen.de

Walther Pilot, Tel. 0202 787-0
info@walther-pilot.de, www.walther-pilot.de

www.walther-pilot.de, Tel. 0202 787-0

ww
w.
slf
.eu

ww
w.
slf
.eu

Plasma-Vorbehandlung

Nagolder Straße 61
72224 Ebhausen

New Wältli AG, CH-8400 Winterthur
Tel. +41 522143161, newag@bluewin.ch

Strahlmittel-Additive

CH-9204 Andwil · info@leutenegger.com
www.leutenegger.com

www        wolf-geisenfeld.dewww        wolf-geisenfeld.de

T +49 (0) 8452 99-0T +49 (0) 8452 99-0

www.pantatec.de

www.jumbo-coat.dewww.jumbo-coat.de

www.oltrogge.de

GLÄSNER GmbH
49477 Ibbenbüren
Tel. 05451 5933-0
Fax 05451 5933-23

www.glaesner.de · info@glaesner.de
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SLF Oberflächentechnik GmbH
www.slf.eu

SLF Oberflächentechnik GmbH
www.slf.eu

ww
w.
slf
.eu

ww
w.
slf
.eu

Fluorierung

Woltering
Verfahrenstechnik GmbH
Am Langenhorster Bahnhof 22
48607 Ochtrup
Tel. 02553 9399-0, Fax 9399-80
info@woltering-verfahrenstechnik.de
www.woltering-verfahrenstechnik.de

www.wagner-group.com

www.wagner-group.com

www.wagner-group.com

mehr  WEISS
   – mehr Wirkung!
Investieren Sie für dieses 
Format 93,75 EUR 
pro Ausgabe/Rubrik + MwSt. 
( Jahresauftrag).

ok Steinl
Systemlieferant – Schleifmittel
Exzenterschleifer + Schleifteller

Schleifstaub-Absaugungen – Atemschutz
Spachtelmassen – Klebebänder – Stopfen

Adertshausen 27, 92277 Hohenburg
Tel. 09626 92932-0, Fax 09626 92932-20 

mail@ok-steinl.de · www.ok-steinl.de

WWW.CTISYSTEMS.COM

AUTOMATISIERTE 
INTEGRIERTE 
LÖSUNGEN

FÜR SCHWERLAST 

ANLAGENTECHNIK für
OBERFLÄCHENBEHANDLUNG

Lückerath BV
Jules Verneweg 125 B
5015 BK Tilburg (Netherlands)
www.luckerath.com
Tel. +31 13 4666 777
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www.sprimag.de

www.sturm-gruppe.com

ww
w.
slf
.eu

ww
w.
slf
.eu

� (0 70 23) 74 97 20 · Telefax (0 70 23) 74 27 45
http://www.spma.de

Lackieranlagen + Fördertechnik
Augsburger Straße –6
D-33378 Rheda-Wiedenbrück
Telefon 05242/9603-0 · Fax 05242/960340
E-Mail info@venjakob.de
Internet www.venjakob.de

®

2

WALTHER Spritz- und
Lackiersysteme GmbH

Tel.: 0202 / 787-0
www.walther-pilot.de

J. Wagner GmbH
Tel. 0 75 44/5 05-0
www.wagner-group.com

Lackierautomaten

Lackierkabinen, sektional

Lackierkabinen, teleskopierbar

Lackierroboter

Ultraschall-Siebtechnik

Zweikomponentenanlagen

Pulverbeschichtungs-
anlagen

Pulverbeschichtungsanlagen,
komplett

Pulverbeschichtungskabinen

Spritzgeräte und
 -anlagen

Spritzgeräte und -anlagen

Spritzkabinen

Spritzpistolen

www.sprimag.de

SPMA GmbH (s. Lackieranlagen kmpl.)

www.ls-oberflaechentechnik.de

www.reiter-oft.de

Tel.: +49 6031 85-503
robotics@de.abb.com 

www.abb.de/robotics

www.telsonic.com · main@telsonic.com

Oberflächentechnik

L&S Oberflächentechnik GmbH & Co. KG
Grenzweg 14 b • 33758 Schloß Holte-Stukenbrock

Tel. 05207 9195-0 • Fax 05207 9195-20
info@LS-oberflaechentechnik.de
www.LS-oberflaechentechnik.de

www.wiwa.de • info@wiwa.de

www.r-o-t-gmbh.de

www.gemapowdercoating.com

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www. monta-lackieranlagen.de

www.nordson.de/beschichtung

PBS GmbH, D-71299 Wimsheim
Tel. +49 7044 9412-0, Fax -99
info@pbs-online.de
www.pbs-online.de

WarsteinerWarsteinerW Montage- und

Anlagentechnik

Komplette Anlagensysteme
für die Lackierung und

Pulverbeschichtung
Telefon 0 29 02/97 79-0
Telefax 0 29 02/97 79-20
Internet: www.wma-online.de
e-mail: info@wma-online.de

PBS GmbH, D-71299 Wimsheim
Tel. +49 7044 9412-0, Fax -99
info@pbs-online.de
www.pbs-online.de

Spritztechnik • Materialförderung

www.wiwa.de • info@wiwa.de

www.ls-oberflaechentechnik.de

www.walther-pilot.de, Tel. 0202 787-0

Oberflächentechnik

L&S Oberflächentechnik GmbH & Co. KG
Grenzweg 14 b • 33758 Schloß Holte-Stukenbrock

Tel. 05207 9195-0 • Fax 05207 9195-20
info@LS-oberflaechentechnik.de
www.LS-oberflaechentechnik.de

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

J. Wagner GmbH
Tel. 0 75 44/5 05-0
www.wagner-group.com

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.lutro.de

www. monta-lackieranlagen.de

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Spritzwände

Tauchlackieranlagen

Geräte und Anlagen, 
sonstige

Reinigungsanlagen für
Spritzpistolen

Rohrbeschichtungsanlagen

Geräte und Anlagen (Forts.)

Lackieranlagen, komplett

Airless-Spritzanlagen
Lackierzubehör

Abdeck-Systeme

Aufhängungen

Hangon GmbH (siehe Aufhängungen)

Meri.ch AG, www.meri.ch

EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0

B E H R  GMBH
Tel. 0 60 51/6 12 78, Fax 0 60 51/6 71 95

Meri.ch AG, www.meri.ch

Hangon GmbH (siehe Aufhängungen)

Abdeck-Klebebänder

JÜRGEN EMPTMEYER GmbH
Senfdamm 28 • 49152 Bad Essen

Fon 05472 95500-0 • Fax  05472 95500-10
www.emptmeyer.de

� Lackierhaken � Lackiergehänge
� hochhitzebest. Abdeckmaterial

� Abdeckbänder

DieTOPLieferanten

 auf einen Blick!

www.kaspertechnic.de

www.lackier-bedarf.info

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

BEFRAG  www.bersch-fratscher.de

    Bersch & Fratscher  
www.bersch-fratscher.de · ☎+49 6188 787-0

OPTIMA  www.bersch-fratscher.de

BEFRAG  www.bersch-fratscher.de

mehr  WEISS
   – mehr Wirkung!
Investieren Sie für dieses 
Format 93,75 EUR 
pro Ausgabe/Rubrik + MwSt. 
( Jahresauftrag).

www.walther-pilot.de, Tel. 0202 787-0

Walther Pilot, Tel. 0202 787-0
info@walther-pilot.de, www.walther-pilot.de

Walther Pilot, Tel. 0202 787-0
info@walther-pilot.de, www.walther-pilot.de

www.walther-pilot.de, Tel. 0202 787-0

www.lbiweb.de |
info@lbimail.de |  T. +31(0) 591 630003

www        wolf-geisenfeld.dewww        wolf-geisenfeld.de

T +49 (0) 8452 99-0T +49 (0) 8452 99-0

www        wolf-geisenfeld.dewww        wolf-geisenfeld.de

T +49 (0) 8452 99-0T +49 (0) 8452 99-0

www        wolf-geisenfeld.dewww        wolf-geisenfeld.de

T +49 (0) 8452 99-0T +49 (0) 8452 99-0

Pulverbeschichtungsanlagen

Auf der Suche nach dem  
richtigen Lieferanten?  
Klicken Sie auch hier mal rein:
www.besserlackieren.de/ 
einkaufsfuehrer

www.oltrogge.de

Anest IwAtA Deutschland GmbH
Mommsenstraße 5, 04329 Leipzig
Tel. 0341 241443-0, Fax 0341 2525-595
info@anest-iwata.de · www.anest-iwata.de

 

  DETE Dr.Tettenborn GmbH 

SLF Oberflächentechnik GmbH
www.slf.eu

ww
w.
slf
.eu

ww
w.
slf
.eu

ww
w.
slf
.eu

ww
w.
slf
.eu

www.wagner-group.com

www.wagner-group.com

www.wagner-group.com

www.wagner-group.com

www.behr-oberflaechentechnik.de

application-robotics@eisenmann.com

Oberflächen und Entstaubungstechnik 

QQQQQuuuuuaaaaallllliiiiitttttäätätääättätättt dddddiiiiieeeee sssssiiiiiccccchhhhh aaaaauuuuussssszzzzzaazazaaahhhhhlllllttttt !!!!!
49196 Bad Laer  05424-806-0 Fax -80 
Gewerbepark 2 w ww.schuko.de
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Abwasserreinigung

Abwasseraufbereitung

Explosions- und 
Brandschutz

Brandschutz-, Erdungsanlagen

Persönliche 
Schutzausrüstung

Arbeitshandschuhe

Lufttechnische Anlagen

Abluftreinigungsanlagen

Faltkartonfi lter

Farbnebelabsauganlagen

Filter für Lackieranlagen

Filteranlagen

Filtermatten

Zuluftanlagen

Spritznebelabsauganlagen

Reststoff-Behandlung

Koaguliermittel

Lack-Recyclinganlagen

Lackschlammaustrag

Lackieranlagen-Planung

Lohnbeschichter

Lohn-Entlacker

Schleifanlagen-Planung

Fachliteratur

Arbeits-  und Umweltschutz

Service und Beratung

Lackierzubehörsysteme

Schleif- und Poliermittel

Staubbindetücher

Mischbecher

Meri.ch AG, www.meri.ch

HangOn GmbH
D-71297 Mönsheim, Erlenstr. 12 
Tel. +49 (0)7044 9006889, Fax -90 
Internet: www.hangon.com  
E-Mail: verkauf@hangon.com

www.schleifshop24.de

Erich Drehkopf GmbH
E-D-STAUBBINDETÜCHER Eversoft® 
und Blend Prep
Georg-Sasse-Str. 26, D-22949 Ammersbek
Tel. +49 40 60561046, Fax +49 40 60561048

Erich Drehkopf GmbH
E-D-MISCHBECHER
Georg-Sasse-Str. 26, D-22949 Ammersbek
Tel. +49 40 60561046, Fax +49 40 60561048

EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0

Trocknung

Fördertechnik

Prüftechnik

Öfen

Lacktrockenöfen

Strahler

Infrarot-Strahler und -Systeme

Trockenkammern

Trocknungsanlagen

Fördertechnik, allgemein Hebebühnen

Shuttlefördertechnik

Schichtdickenmessgeräte

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

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

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.lutro.de

KARL DEUTSCH
Prüf- und Messgerätebau GmbH + Co KG
Otto-Hausmann-Ring 101
D-42115 Wuppertal
E-mail: info@karldeutsch.de
Homepage: www.karldeutsch.de

LIST-MAGNETIK GmbH
Max-Lang-Str. 56/2, 70771 Leinfelden-Echt.
Tel. (07 11) 90 36 31-0, Fax (07 11) 90 36 31-10
info@list-magnetik.de
www.list-magnetik.de

Meri.ch AG, www.meri.ch

EnviroChemie GmbH
In den Leppsteinswiesen 9, 64380 Rossdorf
Tel. 0 6154/69 98-0, Fax 0 6154/69 98-11
www.envirochemie.com

R. Scheuchl GmbH Anlagenbau
Königbacher Str.17, D-94496 Ortenburg
Tel. 0 85 42/1 65-0, Fax 1 65-33
www.scheuchl.de, info@scheuchl.de

AGTOS GmbH
Tel. (0 25 72) 9 60 26-0, www.agtos.de

www.venjakob-umwelttechnik.de

www.keller-lufttechnik.de

www.nittmann-fi ltermatten.de

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.polytechnik.de

www.nittmann-fi ltermatten.de

AGTOS GmbH
Tel. (0 25 72) 9 60 26-0, www.agtos.de

Köstlerring 21, D-91275 Auerbach 
Fon +49 (0) 9643-3804  Fax -8311 

 www.nittmann-filtermatten.de 

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 0 72 61/4 01-0, Fax 56 24

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Pulver-Rückgewinnungs-
anlagen

PBS GmbH, D-71299 Wimsheim
Tel. +49 7044 9412-0, Fax -99
info@pbs-online.de
www.pbs-online.de

Wasserlack-Recyclinganlagen

www.hanli.de

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Meri.ch AG, www.meri.ch

Wir entlacken WeltWeit

info bei: abl-technic entlackung Gmbh
beim hammerschmied 4–6 · 88299 

ntlackung
ammerschmied 4–6 · 88299 

ntlackung
leutkirch 

ntlackung
eutkirch 

ntlackung

tel.: 0 75 61/82 68-0 · fax: 0 75 61/82 68-68fax: 0 75 61/82 68-68f
e-mail: info@abl-technic.de – www.abl-technic.de

Lackierzubehör (Forts.)

Vincentz Network
Tel. +49 (0)511 9910-033
buecher@besserlackieren.de 
www.besserlackieren.de

• Moderne Lackiertechnik
• Lack- und Lackierfehler

Bücher 
aus der Praxis 
für die Praxis!

IHR
Kontakt
zu Einträgen im 
Marktplatz Lackiertechnik:

Frauke Haentsch
Verkaufsleiterin

Tel.: +49 511 9910-340
Fax: +49 511 9910-342

E-Mail: frauke.haentsch@
vincentz.net

Aufhängungen
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KBA-MetalPrint GmbH
Tel. +49 (0)711 6 99 71-681 
Fax +49 (0)711 6 99 71-356
cleanair@kba-metalprint.de

Thermische und katalytische
Abluftreinigungsanlagen

www.abbeiztechnik.de

Farbsiebe

Erich Drehkopf GmbH
E-D-SCHNELLSIEB® System
Georg-Sasse-Str. 26, D-22949 Ammersbek
Tel. +49 40 60561046, Fax +49 40 60561048

www.lackierbedarf24.com

DieTOPLieferanten

 auf einen Blick!

Tel. +49 721 680319-0
www.lackieranlagen-buechele.de

WALL-MAN®,  LIFTMAN™
Personenhubarbeitsbühnen
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www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.dewww.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

Porta Gestelltechnik Koppe GmbH & Co.KG   
Gestelltechnik und Fördertechnik     
www.porta-gestelltechnik.de

Lösemittel-Aufbereitung

www.tieser.de

www.harter-gmbh.de

www.harter-gmbh.de

AB Anlagenplanung GmbH
Telefon +49 4202 70029 · Fax 70864
info@ab-gruppe.de · www.ab-gruppe.de

Schutzanzüge

Atemschutz

www.lackierschutzkleidung.de

Walther Pilot, Tel. 0202 787-0
info@walther-pilot.de, www.walther-pilot.de

Walther Pilot, Tel. 0202 787-0
info@walther-pilot.de, www.walther-pilot.de

www.walther-pilot.de, Tel. 0202 787-0

Walther Pilot, Tel. 0202 787-0
info@walther-pilot.de, www.walther-pilot.de

jumbo-coat-lohnbeschichtung.de
Bis 12 m x 3,5 m x 2,5 m – 4 To.

www.jumbo-coat.dewww.jumbo-coat.de

www.jumbo-coat.dewww.jumbo-coat.de

thüringen + 49(0)3660 42 05 50
nOrDrhein-WeStFALen + 49(0)5242 96 86 37

nieDerSAChSen + 49 (0)4482 86 55
info@thermoclean.com

www        wolf-geisenfeld.dewww        wolf-geisenfeld.de

T +49 (0) 8452 99-0T +49 (0) 8452 99-0

UV-Trockner

www.infrabiotech.de

Auf der Suche nach

www.besserlackieren.de/ 
einkaufsfuehrer

Lieferanten? 
Klicken Sie auch hier mal rein:

dem richtigen

klimaneutral lackieren

 

  DETE Dr.Tettenborn GmbH 

SLF Oberflächentechnik GmbH
www.slf.eu

SLF Oberflächentechnik GmbH
www.slf.eu

www.wagner-group.com

IST METZ GmbH
Lauterstraße 14-18, 72622 Nürtingen
Tel. +49 7022 6002-0, www.ist-uv.com

WWW.CTISYSTEMS.COM

AUTOMATISIERTE 
INTEGRIERTE 
LÖSUNGEN

FÜR SCHWERLAST 
ANLAGENTECHNIK für

INTRALOGISTIK &
OBERFLÄCHENBEHANDLUNG

HELM-Fördertechnik

Tel.: + 49 (0) 20 56 - 18 - 0
Fax: + 49 (0) 20 56 - 18 - 21

www.helmkws.de   contact@woelm.de

Woelm GmbH
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Erosionsschäden auf der Spur
Das ILF hat jetzt einen Erosionsprüfstand 
entwickelt, um Schäden an Rotorblattbe-
schichtungen zu analysieren.  

Highlights der Lackiertechnik 2012
besser lackieren! zeigt die Highlights 
2012 – von innovativen Lacken über die 
Applikation bis zur Entlackung.

Trends und Entwicklungen 2013
Was das Jahr 2013 für die Lackiertechnik 
bringt, erklären Anlagen- und Gerätetech-
nik- sowie Lackhersteller exklusiv.

Das Projekt „Viprof“ (Durchgän-
gige Virtualisierung der Ent-
wicklung und Produktion von 
Fahrzeugen) konnte von den 
Projektpartnern jetzt erfolg-
reich abgeschlossen werden. 
Das wichtigste Projektergebnis 
ist eine durchgängige Prozess-
kettensimulation vom Konzept 
bis zum Produkt.

Simulationen ermöglichen es 
in der Automobilentwicklung, 
Entwicklungszeiten zu verkür-
zen und den Arbeitsaufwand zu 
verringern. Dies ist unter ande-
rem notwendig, da die Anzahl 
der Baureihen der Automobil-
hersteller stetig steigt und die 
Fahrzeuge immer komplexer 
werden. So kommen mittlerwei-
le z.B. Simulationen für die 
Temperaturen bei der Lack-
trocknung sowie für Umform- 
oder Fügeanwendungen zum 
Einsatz. Die Weitergabe der Si-
mulationsdaten von einem Pro-
zessschritt in den nächsten ist 
jedoch in der Regel nicht auto-
matisiert, da hier Schnittstellen 
zwischen den verschiedenen Si-
mulationssystemen fehlen. Das 
liegt vor allem daran, dass den 
Simulationen unterschiedliche 
mathematische Modelle zu-
grunde liegen und die Datenfor-
mate, in denen Ein- und Ausga-
bedaten vorliegen, zum Teil 
nicht kompatibel sind. Die ma-

nuelle Konvertierung dieser 
Daten ist sehr zeitaufwändig 
und arbeitsintensiv. Zudem 
werden die in realen Prozessen 
veränderten Eigenschaften häu-
fig nicht in nachfolgende Simu-
lationen übertragen werden, 
können die Simulationsergeb-
nisse z.T. deutlich vom Verhal-
ten realer Bauteile abweichen. 

Notwendige Daten 
vorab bestimmen

Ziel von „Viprof“ war es  
deshalb, das Produktdatenma-
nagement-System (PDM-Sys-
tem) auf das Simulationsdaten-
management zu erweitern und 
damit die Verfügbarkeit der 
Daten durch eine zentrale 
Datenverwaltung zu gewähr-

leisten. Dazu wurde zunächst 
geprüft, welche Daten übertra-
gen werden müssen und welche 
vernachlässigt werden können.  
Die Datenübertragung erfolgte 
mittels eines Mappingtools. 

In einer Referenzprozessket-
te wurden Musterbauteile des 
Serienfahrzeugs VW „Touran 
GP“ betrachtet. Die Teile stam-
men aus der crashrelevanten 
Baugruppe B-Säule mit Schwel-
lerverstärkung. Die Verwen-
dung von Teilen eines Serien-
fahrzeugs hatte einerseits den 
Vorteil, dass umfangreiche 
Daten und Prozesserfahrungen 
vorlagen, die an die Koopera-
tionspartner weitergegeben 
werden konnten. Andererseits 
traten bei diesem Fahrzeug kei-
ne Schwachstellen auf, die 

durch die Prozesskettensimula-
tion hätten aufgedeckt werden 
können, da alle Teile auskonst-
ruiert und getestet waren. 

Entwicklungsprozesse 
verkürzen und optimieren

In dieser Referenzprozessket-
te erfolgte die strukturierte  
Ablage von CAD-, Simulations- 
und fertigungsrelevanten Pro-
zessdaten gesteuert über defi-
nierte Workflows und teilweise 
automatisiert. Die Verknüpfung 
dieser Daten ermöglicht es, die 
Transparenz des Entwicklungs-
prozesses zu erhöhen und die 
Entwicklungszeit zu verringern. 
Zudem sind die Wechselwirkun-
gen zwischen den einzelnen 
Teilschritten besser überschau-

bar. Zwischen dem Rohbau und 
der Lackierung werden bei-
spielsweise bisher vor allem glo-
bal einzuhaltende Kriterien und 
Prozessfenster übertragen. Die 
durchgängige Simulation er-
möglicht es jetzt, z.B. den Tem-
peratureinfluss an jedem Ort der 
Karosserie quantitativ zu über-
geben und die Simulationser-
gebnisse und damit die Produkt-
qualität zu steigern.

Die Ergebnisse des Projekts 
lassen sich auf weitere, entwick-
lungsintensive Industrien über-
tragen und sind nicht auf die 
Automobilindustrie beschränkt.

Das Forschungs- und Ent-
wicklungsprojekt wurde mit 

Mitteln des Bundesministe-
riums für Bildung und For-
schung (BMBF) innerhalb des 
Rahmenkonzeptes „Forschung 
für die Produktion von morgen“ 
gefördert und vom Projektträ-
ger Karlsruhe (PTKA) betreut. 

Auf ! www.projekt-viprof.de 
können Sie sich den Abschlussbe-
richt herunterladen sowie einen 
Film zum Projekt ansehen.

Virtual Dimension Center (VDC) 
Fellbach, Fellbach,  
Dr. Christoph Runde,  
Tel. +49 711 585309-0,  
christoph.runde@vdc-fellbach.de, 
www.vdc-fellbach.de

Prozesse im Automobilbau verknüpfen
Forschungsprojekt liefert Lösungen für die durchgängige Prozesskettensimulation

Vergibt Ihr Unternehmen 
produkt- und fertigungsbe-
zogene Qualitätskontrollen 
an externe Dienstleister?

A) Ja. 
B) Nein. 
C) Teilweise. 

Stand: 21.11.2012

Wir wollten in unserer letzten 
Umfrage von Ihnen wissen, ob 
Ihr Unternehmen produkt- und 
fertigungsbezogene Qualitäts-
kontrollen an externe Dienstleis-
ter vergibt. Das Ergebnis ist ein-
deutig: Alle Umfrageteilnehmer 
haben diese Frage mit Nein be-
antwortet. Das Auslagern von 
produkt- und fertigungsbezoge-
nen Qualitätskontrollen kann 

verschiedene Vorteile mit sich 
bringen. Zu nennen sind hier z.B. 
die Konzentration auf die Kern-
kompetenzen oder die geringe-
ren Investitionen für Prüfeinrich-
tungen. Wichtige Kriterien dafür, 
die Prüfungen intern durchzufüh-
ren sind u.a. das Know-how im 
eigenen Betrieb zu behalten und 
die Unabhängigkeit von externen 
Dienstleistern. Ob ein Auslagern 

sinnvoll ist, ist im Einzelfall zu 
prüfen. Dienstleister stehen hier 
unterstützend zur Seite, das 
Fraunhofer IPA stellt z.B. einen 
Prüfmittelkatalog für Interessen-
ten aus der Lack verarbeitenden 
Industrie zur Verfüfung, um An-
wendern einen besseren Über-
blick über Verfahren, Geräte und 
Normen bzw. Richtlinien zu ge-
ben. Wichtig für eine erfolgreiche 

Zusammenarbeit ist in jedem Fall 
die Einbindung des Dienstleisters 
in die entsprechenden Projekte 
und die Produktion. gmf

Aktuell in der Diskussion:
Im Internet können Sie zu der fol-
genden Frage Stellung beziehen: 

Planen Sie einen 
Besuch auf der 
besser lackieren! 
KongressExpo?

Die Frage auf www.besserlackieren.de
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 Die Top-Themen in 2013:
• Besser beschichten:
 Neue Anwendungen der Airless-Applikation 

• Vorbehandlung: 
 Risiken neuer Verfahren richtig bewerten

• Qualitätsmanagement:
 Trockenabscheidung durch Simulation optimieren

• Umwelttechnik: 
 Prozessintegriertes Recycling von UV-Lacken

• Weiterbildung: 
 Aktuelle Möglichkeiten im Überblick
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Fachwissen aus 
erster Hand!
Hier erfahren Sie alles über den neuesten 
Entwicklungsstand in der Lackiertechnik – 
jetzt auch online. Das gedruckte Buch 
informiert über aktuelle Gesetze, 
Richtlinien und Normen sowie neueste 
Technologie-Themen, Forschungsprojekte, 
Entwicklungen und Trends. 

Jetzt neu für alle Käufer der Printausgabe: 
Das eBook bietet zusätzlich alle notwendigen 
Grundlagen für die Lackiertechnik.
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 NEU: 
 mit erweiterter 
Online-Ausgabe

Ziel des Projektes war die Verknüpfung von Simulationsprogrammen für eine durchgängige Prozess-
kettensimulation. Quelle: Technische Universität Chemnitz

 i ZIELE

• Prozesskettensimulation vom Konzept bis zum Produkt

• Berücksichtigung der Fertigungshistorie in den einzelnen  
Prozessschritten

• Transparenz von signifikanten Produkt- und Prozesszusammen-
hängen

• Standardisierung der Simulationsdaten und des -Mappings

• Datenübertragung zwischen Simulationsprogrammen durch  
offene Schnittstellen und eine integrierte Umwandlung  
unterschiedlicher Datenformate

• Integration der Simulationsdaten sowie automatisierte Speicherung 
der Informationen in das PDM-System zur zentralen Datenablage

• höhere Produktivität einer sicheren Produktion mit fehlerfreien 
Produkten


