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Automobillackierung

2 Neuer Lackierprozess reduziert Sprithverluste
Bei der Lackierung des James Bond-Autos - dem Aston
Martin ,DB5” - kommt neueste Technik zum Einsatz.
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Jst 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 wochent-
lich die Filter zu wechseln. Ein-
wegmasken sind max. einen
Tag zu verwenden. Aullerdem
ist eine Tragezeitbegrenzung
von 120 min (+30 min Erho-
lungsdauer bei max. drei Ein-
sdtzen pro Schicht und max.
funf Tagen pro Woche) ein-
zuhalten.” Wird mehr als 0,5
kg Lack pro Schicht verarbei-
tet, durfen nur druckluftge-
speiste, idealerweise Umge-
bungsluft unabhangige Atem-
schutzgerdte eingesetzt wer-
den. Fir Vollhauben gibt es
keine Tragezeitbegrenzung.
Fur druckluftgespeiste Halb-
masken gilt eine Begrenzung
von 150 min (+30 min Erho-
lungsdauer bei max. drei Ein-
sdtzen pro Schicht und
max. funf Tagen pro Woche).
Generell gilt, dass Schutzmas-
ken gemdB den Vorgaben
zu warten sind.
Beim Einsatz von
Halbmasken sind
Schutzbrillen zu
tragen.

www.besserlackieren.de

Fordertechnik

6 Einseitige Belegung stellt kein Problem dar
Ein neues P+F-System ermaglicht die Bodenférderung
groBBer und schwerer Bauteile und bietet viele Vorteile.

Prozesskettensimulation

16 Projekt ,Viprof” liefert Ergebnisse
Die Simulationsergebnisse aus Lackier-, Fiige- und
Umformprozess lassen sich jetzt automatisch verknipfen.

Bis zu 2 t schwere Kleinteile
prozesssicher pulvern

ND Coatings erhdht mit neuer Beschichtungsanlage den Durchlauf, verbessert die Qualitat und reduziert nachhaltig Losemittelemissionen

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

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

In der Reinigungskabine werden die Werkstiicke vom Strahlstaub gereinigt und fur die nachfolgende

Beschichtung maskiert.

Zweifarb-Lackierungen optimal integrieren

WebSeminar am 10. Dezember gibt Einblicke in die Lackierung des neuen Opel ,Adam”

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

Lackier- und Strahltechnik fiir GroBkomponenten

Einblicke in die Zweifarb-La-
ckierung des neuen Opel
»~Adam“ und beschreibt die Ein-
fiihrung 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 Einfithrung des ,Adam“ in
Eisenach eine Rolle spielten, be-
trachtet. Weiteres Thema ist die
Erhohung der Robustheit des
Produktionsprozesses wiahrend
der Design- und Produktent-
wicklungsphase.

www.slf.eu - info@slf.eu

Quelle: Meeh

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

Vincentz Network, Hannover,
Redaktion besser lackieren!,
Geza-Marie Frahn,

Tel. +49 511 9910-323,
geza-marie.frahn@vincentz.net,
www.besserlackieren.de

Korrosionsschutz und Oberfla-
chenbearbeitung spezialisiert.
Sie ist Partnerunternehmen
der Meyer Werft in Papenburg,
auf dem Werksgeldnde 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 Qualitdt zum richti-
gen Zeitpunkt zu produzieren
und Just-in-time zur Montage
zu transportieren. Dazu beno-
tigte ND Coatings eine neue
Beschichtungsanlage, denn
,wir wollten den Durchlauf
erhohen, die Qualitiat ver-
bessern und die Losemittel-
emissionen reduzieren“, be-
richtet Betriebsleiter Manfred
Ossevorth.

=S.3

Dariusz Szczepaniec refertiert
am 10. Dezember.

Quelle: Opel

Produktprogramm:

® Lackieranlagen

® Vorbehandlungsanlagen
e Strahlanlagen

Grevener Landstr. 22-24
D-48268 Greven-Reckenfeld
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Aufgrund unserer jahrelangen Erfahrungen mit dem Beschich-
ten und dem Handling der unterschiedlichsten Werkstticke
und Konstruktionen in der Oberflachentechnik haben wir ein
umfangreiches Produktprogramm zusammengestellt.

Gern erarbeiten wir lhre individuelle Losung.

Fragen Sie die Spezialisten!

SLF Oberflichentechnik GmbH

Tel.: +49(0)2575 97193-0 - Fax:-19

® Schwerlast-Foérdertechnik
® Hubarbeitsbiihnen

Oberflachentechnik
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Industrielle Lackierpraxis

Nicht geschittelt,

nicht gerihrt ...

... neuer Lackierprozess reduziert Sprihverluste beim Lackieren des James Bond-Autos

Der Aston Martin ,DB5” ist zu-
rick im Dienste lhrer Majestat.
Dabei profitiert im aktuellen
James Bond-Streifen ,Skyfall”
die silberbirke-farbige Oberfla-
che des Nobelflitzers von
einem hochqualitativen
Lackierprozess, realisiert mit
vier neuen wandmontierten
Lackierrobotern in den Basis-
und Klarlackkabinen.

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

Automatisierung erganzt
Handarbeit

Die neueste Generation ,,IRB
5500 FlexPainter” von ABB ist
laut Hersteller pradestiniert fiir
derartige Anwendungen. Der
flexible Lackierroboter enthalt
das Applikationszubehor und
perfektioniert damit das Ergeb-
nis. In Kombination mit dem
groflen Arbeitsbereich, hoher

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

Fur den Auftrag des Wasserbasislacks wird der ,RB1000”-Zerstauber in der ,Cartridge Bell System”-
(CBS-) Version eingesetzt, die eine Lackierung mit dem effektiven Direktaufladungsprinzip ermdglicht.
Dariiber hinaus wird die unmittelbar am Zerstauber befindliche Kartusche nur mit der fir den Lackier-
vorgang notwendigen Farbmenge gefllt, was eine optimale Nutzung des teuren Lackmaterials ge-

wahrleistet.

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

Zumal der Roboterspezialist
spezielle Simulationstools bie-
tet, mit denen sich Lackiert-
hemen wie ,Erreichbarkeit”
bereits widhrend der Konstruk-

tionsphase am PC kldren las-
sen. Ein ABB-Techniker vor
Ort, der Aston Martin in den
ersten drei Monaten der Inbe-
triebnahme zur Seite stand,
sorgte dartiiber hinaus fiir opti-
male Qualitdt. Er tibernahm
auch die umfassende Ausbil-
dung der Produktionstechni-
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Letzter Schliff fur Nobelkarosserien

Die Klarlackstruktur ist eines der Hauptkriterien in der Pro-
duktion eines jeden Aston Martin Sportwagens. Ge-
winscht ist hier eine ,Klavierlackoberflache”. Um das Fi-
nishing kiimmert sich Visomax Coating. Das Unternehmen
entwickelt hauptsachlich Schleif- und Polierlésungen far
lackierte Oberflachen in der Automobilindustrie und berat
auBerdem OEM in Prozessablaufen und Prozessanpassun-
gen in der Produktion. Der Grundprozess bei Aston Martin:

- drei Takte 4 42 min / Finf-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 Oberflachenkriterien nach dem drit-
ten Takt

Visomax Coating GmbH, Zellingen, Marco Petermiiller,
Tel. +49 170 357339, marco.petermiiller@visomax.de,
www.visomax.de

ker und war jederzeit als An-

Quelle: ABB

sprechpartner greifbar, wenn
technische Unterstiitzung not-
wendig war.

ABB Automation GmbH,
Unternehmensbereich Robotics,
Friedberg,

Andreas Hoffmann,

Tel. +49 603185-330,
andreas.hoffmann@de.abb.com,
www.abb.de

W vorreue

Vorteile auf einen Blick

Features:

ren Lackierkabinen

terialien Karosserien und Anbauteile

Die neueste Generation des ,IRB 5500 FlexPainter” von ABB bietet folgende

- GroRer Arbeitsbereich und hohe Lackiergeschwindigkeit: Hochste Beschich-
tungsleistungen erlauben weniger Roboter fir gleichen Durchsatz in kleine-

- Weniger Zerstauber, hoherer Durchfluss: Der fur hochste Oberflachenqualitat
stehende ABB-Hochrotationszerstauber ,RB1000” wurde eigens fiir die hohe
Beschleunigung und Lackiergeschwindigkeit des neuen ,FlexPainter” entwickelt

+ Metall - oder Verbundwerkstoffe: der Hochrotationszerstauber ,RB1000” ist in
verschiedenen Versionen verfiigbar und lackiert mit allen gangigen Lackma-

- Flexibelste Applikationslosungen fir wasser- und losemittelbasierte 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 Beschichtungsqualitat
und minimiert Lackverbrauch und Spriihverluste

« 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 I

Optimal simulieren

Bei meinem letzten Be-
such der Softwareabtei-
lung eines Elektronik-
markts, stand ich - eher
zufallig - 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 Mallabfuhr-
simulatoren. Wobei am Ende zwar in gewisser Weise ein
optimierter Prozess steht, dieser ist haufig aber reichlich
realitatsfern.

Ganz anders in der Industrie: Hier bilden Simulationen Pro-
zesse realitatsnah ab und kénnen Produktentwicklung und
Prozessplanung vereinfachen und zeitlich verkirzen. Zu-
dem lassen sich bestehende Prozesse optimieren. Fir ver-
schiedene Industrieprozesse werden Simulationen bereits
in hohem Mal3e eingesetzt - beispielsweise in der Lack-
trocknung (= S. 8), beim Fiigen oder Umformen sowie bei
verschiedenen Stromungsprozessen. Diese hdufig unab-
hangig voneinander durchgefihrten Methoden konnten
durch Kopplung aller Schritte einer Prozesskette zu noch
realitdtsnaheren Ergebnissen fiihren und auBerdem den
Zeit- und Arbeitsaufwand fur die mogliche manuelle
Dateniibertragung verringern. Im Projekt ,Viprof” haben
sich die beteiligten Unternehmen und Institute deshalb mit
den Schnittstellen zwischen den Prozessen Lackieren, Um-
formen und Fiigen beschaftigt, um eine durchgdngige Pro-
zesssimulation im Karosseriebau zu erzielen. Die Ergebnis-
se lassen sich ebenfalls auf andere entwicklungsintensive
Industrien Ubertragen. = S. 16 gmf

geza-marie.frahn@vincentz.net

ENERGIE &
UMWELT

Der neue ,Marktplatz Ener-
gieeffiziente Produkte“ der

Energieeffiziente
Produkte finden

Kostenfreie Datenbank jetzt online

sonders hohe Energieeffi-
zienzklasse erreichen. Die

Deutschen Energie-Agentur
GmbH (dena) unterstiitzt 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 Uberblick iiber beson-
ders energiesparende Lampen,
Nasslduferpumpen und Elekt-
romotoren; weitere Produkt-
gruppen wie zum Beispiel
Ventilatoren werden folgen.
Anhand des Anwendungsbe-
reichs und zahlreicher weiterer
Merkmale kénnen Nutzer nach
passenden Produkten suchen.
Mit seiner Modellvielfalt und
umfangreichen Zusatzinfor-
mationen richtet sich der
Marktplatz vor allem an Ein-
kdufer und Beschaffer. Um in
die Datenbank aufgenommen
zuwerden, miissen die Produk-
te klar definierte Anforderun-
gen erfiillen, zum Beispiel an
die Lichtausbeute bei Lampen
oder an die Nenn-Mindesteffi-
zienz bei Elektromotoren. Die-
se basieren zum Beispiel auf
der EU-Okodesign-Richtlinie.
Zudem miissen die Produkte —
soweit vorhanden - eine be-

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 kdonnen sich
kostenfrei fiir den Marktplatz
registrieren und energieeffizi-
ente Produkte melden. Diese
durchlaufen dann den Priif-
prozess. Die Datenbasis des
Onlinetools wird fortlaufend
erweitert. Der ,Marktplatz
Energieeffiziente Produkte* ist
eine Aktivitat der dena im Rah-
men der Kommunikations-
plattform zur Unterstiitzung
der nationalen Umsetzung der
EU-Energiedienstleistungs-
richtlinie  (EDL-Richtlinie).
Das Projekt wird vom Bundes-
ministerium fiir Wirtschaft
und Technologie aufgrund
eines Beschlusses des Deut-
schen Bundestages gef6rdert.

Deutsche Energie-Agentur
GmbH (dena), Berlin,

Nadia Grimm,

Tel. +49 30 726165-804,
grimm@dena.de, www.dena.de



Industrielle Lackierpraxis

AKTUELL ZITIERT: Henner Krug, Geschaftsfiihrer der AB Anlagenplanung GmbH
{

» FOr Automatisierungen sind technisch komplexe Systeme erforderlich. Nicht nur die Qua-
litatsanspriiche, sondern auch die Anforderungen an Sicherheits- und Uberwachungssyste-
me steigen. Insbesondere KMU, die bisher keine oder wenig Automatisierung haben, miis-
sen sich mit der Qualifikation ihres Personals darauf einstellen. «

-S. 7

Komplette Beschichtungslinien
bis hin zur Abluftreinigung

www.venjakob.de

Effizienter Prozess fir bis zu 2 t schwere Teile

Die neue Pulverbeschichtung von ND-Coatings ist rund 70 m lang und linear angeordnet

= Fortsetzung S. 1

»In unserer Nasslackierhal-
le miissen die beschichteten
Werkstiicke in Abhéngigkeit
von Grofle und Materialdicke
bis zu 20 Stunden trocknen.
Dann ist die Kabine sehr lange
besetzt und wir kdnnen nicht
weiter lackieren“, ergidnzt
Reinhard Lind.

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

Fiir die Aufnahme der Werk-
stiicke ist das Fordersystem in
der Aufnahmezone mit einer
elektrischen Querfahrbiihne in
Kombination mit einer Hub-
und Senkstation ausgestattet.
Direkt nach der Aufhingung
durchlaufen die Werkstiicke die
vollautomatische Strahlkabine,
die in drei Bereiche unterteilt ist:
Einlaufzone, Strahlkammer und

WA AnLacenDETAILS

Die neue Pulverbeschich-
tung von ND-Coatings ist
rund 70 m lang und linear
angeordnet. Fir den Trans-
port ist ein Hangeforderer
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 Werkstiicke aufnehmen
kénnen. Die Anlage ist so
konzipiert, dass auch Son-
derteile bis zu einer Breite
von 2,50 m, 3 m Héhe und
einem Gewicht bis zu 4 t be-
schichtet werden konnen,
indem zwei Traversen mitei-
nander kombiniert werden.

-

o ” (108

Die Anlage mit Zyklon-Pulverriickgewinnung und Nachfilter (li.) ist
rund 70 m lang. ND-Coatings kann in 24 Stunden rund 350 Bauteile

strahlen, reinigen, lackieren und trocknen.

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

Die Strahlkammer selbst ist
mit acht Schleuderrddern aus-
gestattet, die jeweils eine Leis-
tung von 7,5 kW aufweisen. Als
Strahlmittel setzt ND-Coatings
Stahlkies ein, der iiber Gitter-
roste im Boden und darunter
liegende Liangs- und Quer-
schneckenforderer aufgefan-
gen, gereinigt und wieder dem
Prozess zugefithrt wird. Die
Werkstiicke durchlaufen die
Strahlkammer mit einer mittels
Frequenzumrichter stufenlos
einstellbaren Fordergeschwin-
digkeit und werden in der an-
schlieBenden Reinigungskabi-
ne vom Strahlstaub gereinigt
sowie fiir die nachfolgende Be-
schichtung maskiert.

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

Quelle: (zwei Fotos): Meeh

,»Bis zu diesem Prozessschritt ist
die Fordertechnik mit einer
Schiene zur Aufnahme der Tra-
versen ausgestattet. In der Ka-
bine haben wir drei Schienen,
um auch die schwereren Son-
derteile aufhdngen zu konnen*,
erklart Reinhard Lind.

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

verriickgewinnung zu einem
Zyklonabscheider férdert. Da-
nach wird das Pulver gesiebt
und anschlieBend wieder dem
Prozess zugefiihrt. Die Endrei-
nigung der Abluft erfolgt tiber
einen Patronenfilter mit Druck-
stoRreinigung.

An die Pulverkabine schlie3t
ein Bereich an, der mehrere
Funktionen erfiillt und deshalb
mit einer Querfahrbiihne mit
fiinf Férderschienen ausgestat-
tetist. Er dient zum einen dazu,
die Traversen mit den Werkstti-
cken zu einem der beiden
nebeneinander stehenden Ein-
brennéfen zu transportieren.
Zum anderen fungiert er als
Puffer, denn hier werden so-
wohl die Traversen mit bereits
beschichteten Werkstticken vor
dem Einbrennen als auch die
Traversen mit den grundierten
Werkstiicken vor der Applika-
tion des Topcoats zwischenge-
parkt. Aulerdem befindet sich
in diesem Bereich ein Tor, tiber
das die Sonderteile vom be-
nachbarten Freiflachenlackier-
platz zur Pulverbeschichtung
hereingeholt werden.

Auch die beiden indirekt mit
Gas beheizten Ofen sind jeweils
mit fiinf Foérderschienen ausge-
stattet. Sie kénnen 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
Ofen schlieRen sich die Abkiihl-
zone und die Abnahme an, die
— wie die Aufnahme — mit einer
Hub- und Senkstation ausge-
ristet ist. Im letzten Prozess-
schritt werden die Werkstticke
entmaskiert und die Beschich-
tung tiberpriift. ,Handelt es sich
um Rohre“, erldutert Reinhard
Lind, , kontrollieren wir zusitz-

.'I-._ 7

Die beiden Ofen sind jeweils mit fiinf Férderschienen ausgestattet,
die einzeln gesteuert werden konnen.

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
Losemittel ein, haben die Ober-
flichenqualitét verbessert und
den Durchlauf um 70% gestei-
gert. Aullerdem sind unsere
Mitarbeiter zufriedener, denn
sie arbeiten lieber mit Pulver-
als mit Nasslack®, restimiert
Manfred Ossevorth.

Die fertig beschichteten
Werkstiicke 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 Blocken gebaut, die
soweit wie moglich vormontiert
werden. Aus etwa 70 Blocken,
die jeweils bis zu 800 t wiegen,
besteht ein groes Kreuzfahrt-
schiff. Das groB8te 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.
ImVergleich 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

OBERFLACHENTECHNIK

- Robotertechnik
- Dosier- und Mischanlagen
- Farbversorgungsanlagen

- Konventionelle Farbspritztechnik

- Elekirostatische Sprijhsysteme
- Pulverbeschichtungssysteme
- Destilliergerdte

- Airlessgeréte

www.ls-oberflaechentechnik.de




e Flexibel und zukunftssicher

e Branchenkompetenz &
Best Practices fiir den Mittelstand

e Mehr als 30 Jahre Zuverlassigkeit,

Know-how und Innovation

A

Finden Sie uns auf:

www.abas.de B f in T (@

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

. /11-7 aus der Lackierwelt:

Praxisberichte, Problemlésungen und kompaktes Wissen

rund um die organische Oberflachentechnik!

~ Jetzt online www.besserlackieren.de

Industrielle Lackierpraxis

Antriebs- und Automatisierungsspezialist
optimiert Lackiertechnik

Mit neuer Applikations- und Fordertechnik hohere Qualitat und kiirzere Durchlaufzeiten erzielen

Lenze Osterreich hat eine neue
Lackieranlage in Betrieb ge-
nommen. Mit moderner Anla-
gentechnik konnte das Unter-
nehmen den Engpass
Lackierung iberwinden, die
eigenen Fertigungskapazitaten
erhéhen und Qualitat sowie
Effizienz optimieren.

Die Lenze Austria Holding
vereint fiinf Geschéiftsbereiche
unter einem Dach. Die Oster-
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. Fiir
den Korrosionsschutz, zum
Schutz vor umgebungsbeding-
ten Einfliissen und zur Farbge-
bung nach Kundenwunsch la-
ckiert das Unternehmen am
Standort Asten einen Teil der
eingesetzten Bauteile. Dazu ge-
horen z.B. Getriebemotoren,
Elektromotoren und Antriebs-
elemente aus Aluminium,
Grauguss und Stahlblech.
Bisher wurde der Lack in
einer geschlossenen Lackierbox
héndisch mittels FlieBbecher-
pistole appliziert. Im Zuge eines
Standortumbaus und der Erho-

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

besser
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Zweiton-
Lackierungen
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Bauteile jetzt elektrostatisch
unterstiitzt lackiert werden. Die
Farbversorgung mit fiinf Stan-
dardfarben erfolgt iiber eine
elektronisch geregelte 2K-Anla-
ge. Das Abmischen entféllt an
dieser Stelle. Sonderfarben sind
ebenfalls moglich, sie werden
per Farbmischanlage und FlieG3-
becherpistole aufgetragen. Bei-
de Spritzstdnde konnen sowohl
von der Medienversorgung als
auch von der Streckenfiihrung
her unabhingig voneinander
arbeiten.

...........................

...........................

Eine Herausforderung bei
der Realisierung der Anlage
stellte die Schnittstelle zur Inte-
gration der Fordertechnik zum
automatischen Hochregallager
der Fertigteile dar. Das neue
Hochregallager, das ebenfalls
im Rahmen des Umbaus errich-
tet wurde, bietet Platz fiir 9000
Paletten bzw. 18.000 Behilter.
Mithilfe der Power+Free-For-
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
grolle Getriebe (z.B. 11ler- und
14er-Getriebe mit einem Ab-

N
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Mit dem Fordersystem lassen sich bis zu 2000 kg schwere zu lackierende bzw. lac

y

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 {ibernommen und
in der Steuerung der Lackieran-
lage verarbeitet. Im Hinter-
grund werden die Angaben
zum Beschichtungssystem, zum
Farbton, zu der Streckenfiih-
rung in der Power+Free-Forde-
rung sowie zu den prozessbe-
dingten Verweilzeiten in der
Anlage tibergeben. Je nach An-
forderung erfolgt dann der Auf-
trag des Decklacks bzw. von
Grundierung und Decklack.
Nach der Lack-Applikation er-

kierte Bauteile transportieren.

Quelle (zwei Fotos): Lenze

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

...........................

...........................

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-
lenhohe von 6 Metern (Binder
Unterkante) eine Anlage fiir die
Lackierung von Bauteilen mit
Abmessungen von bis zu 1500

n INFO

Vorteile der neuen
Lackieranlage:

- Einsparung von Lack und
Filtermaterialien

- erhohte Energieeffizienz

« Verbesserung der Arbeitsbe-
dingungen

- Verkiirzung der Durchlauf-
zeiten

- Erhdhung der Fertigungs-
kapazitaten

- einheitliche und verbesserte
Lackierqualitat

- geringerer Personaleinsatz

- Erhohung des zu lackieren-
den Einzelgewichts

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

Die Optimierung des Lackier-
prozesses ermoglicht es jetzt,
die Durchlaufzeiten zu verkiir-
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) méglich.

Lenze Operations Austria GmbH,
A-Asten, Thomas Lintner,

Tel. +43 7224 210-0,
operations@lenze.at,
www.lenze.at

In der neuen Lackieranlage stehen jetzt fiinf Standardfarben direkt zur Verfiigung. Die Farbversorgung
erfolgt Gber eine elektronisch geregelte 2K-Anlage.
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Kunststoffe optimal
vorbehandeln und lackieren

5-Zonen-PowerWash-Anlage ermdglicht Bearbeitung von Kunststoffteilen

Die Benseler-Firmengruppe hat
nun am Standort Frankenberg
in Sachsen eine Funf-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
Kunststoffqualitaten.

Bislang wurden im Benseler-
Werk in Frankenberg tiberwie-
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 groRer
Abmessungen fiir den Auto-
motive-Bereich wie etwa Stof3-
fainger, Rammschutzleisten,
Schweller oder Spiegelgehduse
in verschiedenen Losgréfen
hochgradig automatisiert reini-
gen und vorbehandeln, um an-
schlieend vor Ortin Wagenfar-
be lackiert zu werden. Der
gesamte Vorbehandlungspro-
zess lauft komplett eingehaust
ab, die anschliefende Nasslack-
applikation erfolgt dariiber hi-
naus vollklimatisiert und unter
Reinraumbedingungen. Das Er-
gebnis: eine sehr hohe Oberfla-
chenqualitidt und eine hochgra-
dige Prozesssicherheit fiir
verschiedenste Grundmateria-
lien, wie zum Beispiel Kunst-
stoffspritzguss, SMC und faser-
verstarkte Kunststoffe.

Komplexes
Waschprogramm

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

Ty —
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Mit der neuen Vorbehandlungsstrecke kénnen bei Benseler am Standort Frankenberg jetzt ebenfalls

Kunststoffteile vorbehandelt werden.

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

Nach dieser Behandlung
sind die Bauteile sauber — aber
noch mit Feuchtigkeit behaftet.
Die Trocknung tibernimmt ein
Umlufttrockner, in dem mithil-
fe von 80 bis 90 °C warmer Luft
das Haftwasser abgeblasen
wird. In der direkt anschlieSen-
den Kiihlzone werden die Bau-
teile fiir die weitere Bearbeitung
wieder auf Raumtemperatur
gebracht. Je nach Kunststoffbe-
schaffenheit durchlaufen die
Teile anschlieBend eine Be-
flammungskabine, in der ihre
Oberflache vollautomatisiert
aktiviert wird. Der nédchste 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 abgefiihrt werden.
Haben die Kunststoffteile alle
Stufen durchlaufen, sind die
Oberflichen laut Benseler zu
nahezu 100% sauber und kon-
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
kénnen. Die sogenannte Klein-
mengenfarbversorgung ist mit
einem modernen Molchsys-
tem ausgestattet, wodurch
sich der Lackverlust deutlich
reduzieren ldasst, die Farb-
wechselzeiten kiirzer 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.
Samtliche Behandlungsmedien
werden aufgefangen und ent-
sprechend den gesetzlichen

- w | ‘
o z&

Quelle: Benseler

Vorgaben aufbereitet. Ahnli-
ches gilt fiir 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 Abwirme wird zum
grofBtmoglichen Teil in den
Produktionskreislauf zurtick-
gefithrt, was Energie spart
und Ressourcen schont. Zudem
basieren die Grundier- und Ba-
sislacke auf Wasser, wodurch
auch hierbei keine umwelt-
schidlichen Abbauprodukte
entstehen.

Benseler Sachsen GmbH & Co.
KG, Frankenberg,

Frank Demmler,

Tel. +49 37206 661-23,
frank.demmler@benseler.de,
www.benseler.de

BIS ZU

0%

ENERGIE SPAREN

MIT ENERCOAT®

www.wurster.net

Praxistests nutzen

Thiima weiht neues Technikum ein

Die Thiima Maschinenbau
und Service GmbH hat mit der
Einweihung des Technikums
am 9. November fiir ihre Kun-
den eine neue Moglichkeit 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-
rungsmoglichkeiten gibt. Somit
kénnen wir vor der Investi-
tionsentscheidung  maRge-
schneiderte Prozesslosungen
erarbeiten und sorgfiltig tiber-
priifen”, erkldrt Geschéftsfiih-
rer Hans-Peter Scholz. Das
Technikum ist mit modernster
Anlagen- und Beschichtungs-
technik zur Applikation von
Nasslacken ausgestattet. Die
Besprechungs- und Seminar-
rdume wurden fiir Ausbildung
und Anwendungsschulungen
mit innovativer Medientechnik
ausgeriistet. Herzstiick 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-
moglicht. Unter dem Gesichts-
punkt der Energiekostenredu-
zierung ist die Be- und
Entliiftungsanlage mit Gasfl4-
chenbrenner, Warmertickge-
winnung und Frequenzumfor-
mern ausgestattet. Die neu
entwickelte ,, LUTROnik" mit E-
Control ermoglicht es, die ent-
stehenden Energiekosten auf-
tragsbezogen zu ermitteln und
damit eine hohe Kostentrans-
parenz zu schaffen.Die Abmes-
sungen der Lackieranlage (L4n-
ge 5 m, Breite 4 m und lichte
Ho6he 2,9 m) wurden so ge-
wihlt, dass Trdgermaterialien
und deren Farbverhalten unter
Praxisbedingungen in Kleinst-
auflagen getestet werden
konnen. Diverse elektronisch
gesteuerte Mehrkomponenten
Misch- und Dosieranlagen ste-
hen zur Verfiigung.

Thiima 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

Fur die Applikation stehen luftzerstaubende Verfahren im Hoch-,
Mittel- und Niederdruck, AirCoat und Airless, luftzerstdubende
Elektrostatik oder AirCoat-Elektrostatik zur Verfiigung. quelle: Thiima

Optimiertes Schleifen aus einer Hand.

Mirka bietet perfekt aufeinander abgestimmte Schleifmittel fur
lhre anspruchsvollen Arbeitsprozesse. Spielen Sie mit uns in
einer Mannschaft und sichern Sie sich den Erfolg. Ihr Mirka-
Team: Abranet flr die Lacknachbearbeitung, QSilver fiir die
Rohteilbearbeitung, Abralon fir Vorschliff und Feinschliff
sowie der Elektro-Exzenter.

Mirka Schleifmittel GmbH | Otto-Volger-Str. 1a | 65843 Sulzbach
Telefon: 06196 76 16-0 | info@mirka.de | www.mirka.de
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Neues P+F-System fir schwere
Lasten entwickelt

Caldan-Bodenforderer erméglicht Doppel- und Dreifachbelegungen bei der Stol3fanger-Lackierung

Mit dem ,,P+F 140” hat Forder-
technikhersteller Caldan jetzt
sein Spektrum um einen neuen
Schwerlast-Bodenforderer er-
weitert. Der ,P+F 140” kann
sehr groBBe, schwere und asym-
metrische Gewichte transpor-
tieren und verfugt dber ein
groleres Schienensystem so-
wie grofere Transportwagen
mit 250 kg Maximallast.

Um den Durchsatzin den La-
ckierereien zu erhohen, setzen
immer mehr Betriebe auf im-
mer groflere Warentrdger und
Belegungen. Bislang galten
Skid-Forderer als Mittel der
Wahl, gerade wenn es um den
Transport groRer Kunststoff-
Bauteile ging. Der dénische
Hersteller Caldan hat mit dem
,P+F 140“ nun einen Bodenfor-
derer fiir groBe Abmessungen
entwickelt, um den Anforde-
rungen der Industrie hinsicht-
lich groferer Lackierracks
Rechnung zu tragen. Die erste
Anlage der Didnen geht im De-
zember in Schweden in Betrieb.

»Der ,P+F 140° gehort zur
neuen Generation der Schwer-
last-Bodenforderer”, erklart
Frank Berg, Caldan-Vertriebs-
leiter Deutschland. ,Er bietet
eine hohe Flexibilitdt in der Pla-
nungsphase, denn das System
nutzt die Vorteile von konven-
tionellen P+F-Systemen wie z.B.
Weichen und Akkumulierungs-

einseitige Belequng Ubereinander.

Der Warentrager ist mit Bumpern doppelt belegt und wird mit dem ,P+F 100”-System in die Lackier-

kabine geschleust.

zonen. Das Fordersystem ist zu-
dem pufferfahig und kann mit
unterschiedlichen Kettensyste-
men in den einzelnen Prozes-
sen fahren, so Berg. Auch das
Fordern in unterschiedlichen
Etagen wird {iber Hub- und
Senkstationen moglich, um in
engsten Rdumen Hohenunter-
schiede zu tiberwinden. Auf
diese Weise konnen die Vorteile
eines P+F-Forderers auch mit
groBen Racks genutzt werden.
Das recht kompakte Design
minimiert laut Hersteller die
Einschrdnkungen des Luft-
stroms in Lackierkabinen, Ab-

Der neue Bodenforderer ermdglicht Anwendern eine dreifache

dunstzonen und Ofen sowie die
Ablagerung von Overspray auf
dem Forderer. Das sorgt letzt-
lich auch fiir weniger Ausschuss
durch die Verunreinigung der
Werkstiicke.

Vielfaltige Belegung der

Warentrager moglich

Der ,P+F 140“ ist ein Drei-
schienenfordersystem, das aus
zwei oberen ,Free“-Profilschie-
nen und einer unteren , Power“-
Profilschiene besteht. Die hohe
Fiithrungsgenauigkeit wird
durch vier horizontale Fiih-
rungslager und die vollstdndig
einstellbare , Free”-Profilschie-
ne erreicht. In der unteren Pro-
filschiene lduft die Kardankette,
die von einer oder mehreren
Antriebstationen angetrieben
wird. Verglichen mit konventio-
nellen Skid-Systemen oder Rol-
lenférderern bendtigt der ,P+F
140“-Bodenforderer 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 Bodenftr-
derer ist auch im P+F-Bereich
eine dreifach einseitige Bele-
gung z.B. durch Bumper iiber-
einander moglich, was einer

Quelle (drei Fotos): Caldan

Warentrdger-Hohe von rund
1900 mm entspricht. Diese Er-
fahrungen liegen uns durch
den kleinen Bruder, den Kreis-
forderer ,HD 140° vor. Ebenso
ist eine beidseitige Zweifach-
Belegung moglich, erklart der
Vertriebsleiter. Um die hohe
Stabilitdt und Genauigkeit im
Bereich der Lackierkabine
auch bei groleren Gewichten
und Belegungen zu erreichen,
kommt beim neuen ,P+F 140“
nun ein grofleres Schienensys-
tem mit einem groBeren Trans-
portwagen zum Einsatz. Das
»Schwanenhals“-Design des
neuen Bodenforderers soll laut
Hersteller verhindern, dass
Vorbehandlungsfliissigkeiten
in das System gelangen.

,Die Schweikonstruktion
des Laufwagens stellen wir
unter hochster Prazision aus
sechs mm gelasertem Blech
her“, erldutert Berg. ,Die maxi-
male Betriebslast je Laufwagen
betragt rund 250 kg.“

Von Praxiserfahrungen
profitiert

Bei der Kunststofflackierung
haben sich in den letzten Jah-
ren vor allem die Caldan-Bo-
denforderer der Typen ,P+F
100“ und ,HD 100“ bewéhrt —
dank ihrer hohen Genauigkeit,
ihrer Stabilitat fiir groBe Ge-

Speziell in der Kunststofflackierung kommen Bodenfordersysteme
aufgrund ihrer Genauigkeit und Stabilitat zum Einsatz.

N vormene

Der jetzt von Caldan entwickel-
te ,P+F 140” gehort zur neuen
Generation der Schwerlast-Bo-
denforderer. Dem Hersteller
zufolge bietet das System eine
hohe Flexibilitdt in der Pla-
nungsphase, denn es nutzt die
Vorteile von konventionellen
P+F-Systemen. Das Fordersys-
tem ist pufferfahig und kann
mit unterschiedlichen Ketten-
systemen in den einzelnen
Prozessen fahren. Auch das
Fordern in unterschiedlichen
Etagen wird Gber Hub- und
Senkstationen maglich, um in
engsten Raumen Hohenunter-
schiede zu Uberwinden. Auf
diese Weise konnen die Vortei-
le eines P+F-Forderers auch
mit groen Racks genutzt wer-
den. Das kompakte Design des
Schwerlast-Bodenforderers mi-
nimiert laut Hersteller die Ein-
schrankungen des Luftstroms
in Lackierkabinen, Abdunst-
zonen und Ofen sowie die Ab-
lagerung von Overspray auf
dem Forderer.

hénge und ihrer zuverlédssigen
Akkumulation in Stapelstre-
cken. Dabei hat sich der ,P+F
100“ in Sachen Doppelbele-
gung der Warentrager etabliert.
Beide Typen waren fiir die In-
genieure bei Caldan eine wich-
tige Ausgangsbasis, vor allem
aber auch die Praxiserfahrun-
gen mit dem ,P+F 100“ in einer
Lackieranlage fiir StoRfédnger in
Italien. Mit dem ,HD 100“-Sys-
tem, bei dem die Kreisforder-
technik zum Tragen kommt,
hat Caldan in den letzten zwei
Jahren weltweit schon mehrere
Anlagen fiir die Lackierung von
grofen Stof3fdngern installiert.
In dem bereits installierten
Projekt in Italien und in einem
zurzeit in der Realisierung be-
findlichen Projekt in Stidame-
rika werden mit dem , P+F 100“
zwei Bumper pro Warentréger
gefahren.

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

Caldan Deutschland,
Bad Hersfeld,

Frank Berg,

Tel. +49 662179579-0,
info@caldan.dk,
www.caldan.dk

n VERANSTALTUNGEN

~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 1.-1212.2012
DFO Service GmbH, Neuss

Tel. +49 2131 40811-24
dopheide@dfo-service.de
www.dfo-service.de

Grundlagen der Korrosion und
Korrosionspriiftechnik

(S) Solingen 17.-18.12.2012
1GOS GmbH & Co. KG, Solingen

Tel. +49 212 2494-700
g.gerhards@igos.de

Wwww.igos.de

Industrielle Kunststoff-Lackierung
(S) Ludenscheid 9.-10.1.2013
Kunststoff-Institut Ladenscheid

Tel. +49 2351 1064-191
bildung@kunststoff-institut.de
www.kunststoff-institut.de

23. Pulversymposium

(K) Dresden 311.-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 311.2013
1GOS GmbH & Co. KG, Solingen

Tel. +49 212 2494-700
g.gerhards@igos.de

www.igos.de

oberflachen- und Dekorverfahren
(S) Ludenscheid 7.2.2013
Kunststoff-Institut Ludenscheid

Tel. +49 2351 1064-191
bildung@kunststoff-institut.de
www.kunststoff-institut.de

ow

(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/
-hartung 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) Nirnberg 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

Weitere Veranstaltungen
unter www.besserlackieren.
de/branchentreffs/index.cfm

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

K = Konferenzen, Tagungen,
Kongresse

Messen, Ausstellungen
= Seminare, Lehrgange

= Web-Seminar

==
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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.

FreilLacke

Beschichtungs-L6sungen

mit System

Phone +49[0]7707.151-0 | www.freilacke.de | info@freilacke.de

,NUr wenn man genau hinsieht,
= findet man die besten L6sungen”

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

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

Fiir Automatisierungen sind
technisch komplexe Systeme
erforderlich. Nicht nur die Qua-
litdatsanspriiche, sondern auch
die Anforderungen an Sicher-
heits- und Uberwachungssyste-
me steigen.

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

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

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

Da weif$ man kaum wo man
anfangen soll ... Es gibt natiirlich
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 Qualititen die
Materialeffizienz durch Lack-
bzw. Pulvereinsparungen erheb-
lich verbessert wurde.

Intensive Analyse der
Ist-Situation notwendig

Beispielhaft mochten wir
hier eine Automatisierung bzw.
Teilautomatisierung im Bereich
der Fordertechnik erwdhnen.
Der eigentliche Ausloser fiir
unsere Arbeit war ein Hand-
lungsbedarf bei der Vorbehand-
lungsanlage, der zwar Quali-
tatsverbesserungen, aber keine

Henner Krug

hohere Wirtschaftlichkeit ge-
bracht hatte. Wir hatten dem
Beschichter iiber das Thema
Vorbehandlung hinaus eine ge-
samtheitliche Analyse der Be-
schichtungsanlage vorgeschla-
gen. Daraus ergab sich ein
erhebliches  Optimierungs-
potenzial fiir eine Gesamteffi-
zienzsteigerung.

Mit dem Ersatz einer Hand-
schiebebahn durch eine auto-
matisierte P+F-Forderanlage
konnten eine komplette
Arbeitsschicht je Tag und zu-
sdtzliche 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 Forderanlage 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 hangt diese ab?

Eine intensive Analyse der
Ist-Situation ist als Basis sehr
wichtig. Hier haben wir eine
Vorgehensweise als Konzept-
studie entwickelt, womit wir fiir
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.
Grundsitzlich gilt fiir unsere

Entlackung outsourcen und so Kosten senken

Ensutec Products bietet Lackierunternehmen die komplette Problemlésungskette

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 gewahrleistet eine
optimale Zu- und Abluftfunk-
tion in der Kabine.

Die Ensutec Products GmbH
hatihr 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 Au8erhaus-Be-
schichtung und damit der kom-
plett bearbeiteten Gitterroste
mit dem 2K-Beschichtungsma-
terial ,Fematop*. Das als Multi-
plex-Opferschicht ausgebildete
Produkt verldngert die Stand-

zeit der Gitterroste deutlich und
senkt damit den Aufwand und
die Kosten zur Entlackung. Im
Vergleich zu den herk6mmli-
chen thermischen, chemischen
und mechanischen Verfahren
fallt zur Reinigung der Gitterros-
te ein wesentlich geringerer Auf-
wand an. Lediglich ein manuel-

les Abreinigen durch Abkehren
oder Biirsten im wochentlichen
Zyklus ist notwendig um die
Funktionalitidt der Gitteroste
langfristig zu erhalten. Ein gro-
Rer Lohnbetrieb mit Schwei-
Rerei und Lackieranlage fiir
GroBkomponenten mit bis zu
15 m Lange und 10 t Gewicht

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 gleichmaRig vorhandene Gitterrostsauberkeit
deutlich. Wéhrend wir friher alle vier Wochen ca. 100 m?
Schwerlastroste ausbauen, zum Entlacken bringen und an-
schlieBend wieder einbauen mussten, kehren wir heute den
angetrockneten Lack nur noch taglich oder am Wochenende
mit Kehrmaschine oder Besen wenige Minuten von den Git-
terrosten ab. Dadurch erhalten wir langfristig die notwendige
Durchlassigkeit der Absaugung. Dieser manuelle Aufwand
macht sich hier deutlich bezahlt. «

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

Henner Krug Gber Einsparpotenziale, die sich Beschichtern durch Automatisierungstechnik bieten

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

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

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

Durchlaufzeiten verkiirzen
ist zentrales Thema

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

In der letzten Zeit haben wir
verstdarkt 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 Verkiirzung der Durch-

,Nano-Strukturen® und ,Lotus-
Effekt“: Stichworter, 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
hélt, was sie verspricht. Egal, ob

Easy-to-clean-Pulver PU

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

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

BN -xon

Das Ingenieur-Kompetenzzen-
trum Oberflachentechnik Nord-
deutschland (I-KON) bietet in-
dustriellen  Lackierbetrieben
wertvolle Unterstitzungsleis-
tungen zur Optimierung der
Produktivitat und schafft somit
die Voraussetzung fur die wirt-
schaftlich tragfdhige Umset-
zung gesetzlicher Vorgaben.

laufzeiten ist oft zentrales The-
ma. Zu bertiicksichtigen sind
dabeibesonders der logistische
Gesamtablauf und die Organi-
sation in der Fertigung. Die
Oberflichenanlagen haben da
als Bindeglied zwischen Vorfer-
tigung und Montage eine zent-
rale Bedeutung. Wir arbeiten
dabei oft sehr eng mit Spezialis-
ten fiir logistische Gesamtab-
laufe 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

Sauber:

glatt, glanzend oder seidenglén-
zend, Grob- oder Feinstruktur:
Easy-to-clean-Pulver PU erzeugt
eine hochwertige Optik und
ermoglicht fast nebenbei erheb-
liche Kostenvorteile durch verlan-
gerte Reinigungsintervalle.

RuBtest

# Brillux

Industrielack
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Mit numerischer Simulation zu

FRAUNHOFER
IPA
AKTUELL

Lacktrockner gehoren zu den
grofSten Energieverbrauchern
in Lackieranlagen. Mit Hilfe der
numerischen Simulation l3sst
sich zeigen, dass Konvektions-
trockner oft ein hohes Opti-
mierungspotenzial hinsichtlich
der Geschwindigkeit und
GleichmaRigkeit der Werk-
stickaufheizung aufweisen.
Die dadurch reduzierbare
Trocknungszeit ermoglicht
kiirzere und energiesparende
Trockner bzw. einen hoheren
Teiledurchsatz.

In heutigen Konvektions-
trocknern werden dickwandige
Bereiche der lackierten Teile oft
zu langsam und diinnwandige
Bereiche zu schnell aufge-
wiarmt. Dies kann zu Qualitéts-
einbuflen bei der Beschichtung,
aber auch bei den Werkstiicken
selbst, beispielsweise in Form
von unerwiinschten Verfor-
mungen fithren. Die Orientie-
rung der Trocknungszeit an den
massereichsten Werkstiickbe-
reichen fiithrt oft zu langen
Trocknungszeiten bzw. zu lan-
gen Trocknerstrecken, verbun-
den mit hohen Energie- und
Kapazitédtsverlusten.

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

Temperatur der Werksttckoberflache (K)

effizienter Lacktrocknung

Sichere Identifizierung von MaBnahmen zur Trocknungszeit- und Energieeinsparung sowie zur Qualitatsverbesserung
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Simulation der vergleichmaBigten Aufheizung bzw. der verkirzten Aufheizzeit im Konvektionstrockner
bei einem komplexen Bauteil durch die gezielte Anpassung der Diisenstromung an das Werkstiick.

Form eines Simulationspro-
gramms fiir die Lacktrocknung
in Konvektionstrocknern zur
Verfiigung.

...........................

...........................

Mit der Vorhersage des ortli-
chen und zeitlichen Tempera-
turverlaufs und der Losemittel-
verdampfung auf dem lackierten
Werkstiick er6ffnen sich neue
Moglichkeiten, Schwachstellen
im Trocknungsprozess zu analy-
sieren und verfahrenstechnsche

bzw. konstruktive Verbesse-
rungsmalinahmen virtuell zu
untersuchen. Beispiele fiir sol-
che MaBnahmen sind die Opti-
mierung der Werkstiick-Anord-
nung im Konvektionstrockner
und die gezielte Anpassung der
Diisenstromung an die jeweili-
ge Werkstiickgeometrie. Ziel
dieser MaBnahmen ist eine
schnellere und gleichméaRigere
Aufheizung der Werkstiicke
durch eine genau dosierte An-
stromung der dickwandigen
und diinnwandigen Werksttiick-

bereiche. Durch die mittels der
Simulation optimierte Aufhei-
zung der Werkstiicke lassen
sich die Trocknungszeit und da-
mit - infolge der kiirzeren
Trocknerstrecke — die Energie-
kosten reduzieren bzw. der Tei-
ledurchsatz erh6éhen. Durch
die gleichmaRigere Aufheizung
wird die Gefahr von Beschich-
tungsfehlern — verbunden mit
erh6htem Nacharbeitsaufwand
— reduziert bzw. der Einsatz
neuer umweltfreundlicher
Lacksysteme und Trocknungs-

Temperatur der Werkstuckoberflache (K)

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 Fabrikabldufen
eingesetzt.

Die Bilder zeigen am Bei-
spiel eines vereinfachten Grof3-
motor-Modells die simulierten
Aufheizkurven vor und nach
der stromungstechnischen
Optimierung des Konvektions-
trockners. Durch die gezielte
Anpassung der Diisenstro-
mung an das Werkstiick kann
die Aufheizzeit der dickwandi-
gen Bereiche deutlich verkiirzt
und die Aufheizung aller Werk-
stiickbereiche insgesamt ver-
gleichmaRigt werden.

...........................

...........................

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 fiir energieeffizi-
enten Betrieb“ mit Hilfe der
Simulation wirtschaftlich um-

setzbare Malfnahmen zur Ener-
gieeinsparung in bestehenden
Trockneranlagen (,, Brownfield“)
untersucht sowie energieeffizi-
ente Trocknerkonzepte in Ver-
bindung mit der Planung neuer
Lackieranlagen (,Greenfield“)
entwickelt. Ein wesentliches Ziel
stellt auch hier der gesteuerte
Wirmeeintrag in das Werksttick,
d.h. die Karosserie dar, um dick-
wandige Bereiche schneller auf-
heizen zu koénnen, ohne die
diinnwandigen Bereiche zu
tiberhitzen. Die damit verbun-
dene Moglichkeit zur Verkiir-
zung der Trocknerstrecke bietet
signifikante Einsparpotenziale
hinsichtlich Warme- und Elekt-
roenergie sowie hinsichtlich
Platzbedarf, Geb&dude-, Anla-
gen- und Betriebskosten.

...........................

Z Fraunhofer

IPA.

Fraunhofer-Institut fir
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

Nach Optimierung

Simulation der momentanen Temperaturverteilung auf der Werkstiickoberflache wéhrend der Aufheizung im Konvektionstrockner: Dargestellt ist die Situation vor und nach der gezielten Anpassung der

Disenstromung an das Werkstick.

Keine Lust zu warten?

Bestellen Sie jetzt Ihr eigenes besser lackieren!-Abonnement:

Quelle (drei Grafiken): Fraunhofer IPA

Lesen Sie alle 14 Tage die neuesten Trends und
Losungen zu aktuellen Themen der gesamten

organischen Oberflichenbehandlung.

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

Vincentz Network
Zeitschriftendienst - PlathnerstraSe 4c
30175 Hannover - Deutschland

Tel. +49 511 9910-025 - Fax +49 511 9910-029
--zeitschriften@besserlackieren.de - www.besserlackieren.de
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Die Abluftbehandlung
in der Praxis

Serie: Geruchsemissionen und -immissionen im Fokus - Teil IX

Sind alle innerbetrieblich sinn-
vollen MaBnahmen zur Vermei-
dung und Verminderung von
Emissionen ausgeschopft, aber
das geforderte Ziel noch nicht
erreicht, dann mussen Abgas-
reinigungsverfahren eingesetzt
werden, um die l6semittelhal-
tigen und geruchsintensiven
Abgase aus Lackieranlagen
sinnvoll zu behandeln. Im Fol-
genden werden die fur Lackier-
betriebe geeigneten Verfahren
aufgezeiqt.

Grundsitzlich 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 tatséchlich
moglichen Reinigungsleistun-
gen geeignet ist.

Thermische Verfahren

Der Klassiker zur Behandlung
16semittelhaltiger Abgase ist die
thermische Nachverbrennung.
Das beladene Abgas wird dabei
in eine Brennkammer geleitet
und durch Ol- 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 Abwirme wie-
der zur Aufheizung mittels War-
metauschern genutzt. Im entste-
henden Rauchgas ist bei Austritt
iiber einen mindestens 10 m

Reingas

Brennstoff

Verbrennungs-Luft

/

Brennraum

Rohgas

Funktionsprinizip der katalytischen Nachverbrennung (KNV).

hohen Kamin mit einem relativ
hohen Anteil an CO, und NO,_zu
rechnen.

Thermische Nachverbren-
nung (TNV)

Die seitlangem im Einsatz be-
findlichen TNV-Anlagen werden
mit ca. 800-1000 °C gefahren.
Erst bei Rohgas-Beladungen von
ca. 4-10 gC/m? liegt eine hinrei-
chende Brennenergie fiir einen
autothermen Prozess vor; der
zusétzliche Brennstoff wird nur
noch als Stiitzfeuerung benétigt.

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 fiir alle
Stoffe geeignet.

Regenerative thermische
Oxidation (RTO)

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

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

Rohgas

info@rippert.de | www.rippert.de | Fon +49 (0) 52 45 | 9 01-0

Brennstoff

Reingas

Verbrennungs-Luft

Brennraum

Funktionsprinzip der thermischen Nachverbrennung (TNV).

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

Mit der TNV und der RTO las-
sen sich die fiir thermische Ver-
fahren in der VOC-Richtlinie
geforderten 20 mgC/m?® 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 Oberfldche adsorbiert.
Bei relativ hohen, trockenen Vo-
lumenstrémen mit geringer Be-
ladung sind lange Standzeiten zu
erwarten. Die Reinigung des be-
ladenen Filters erfolgt bei redun-

Mit neuen Impulsen von aul3en Lackierprozesse
optimieren und wirtschaftlicher gestalten

Teil 1: Berater helfen Betrieben bei der Steigerung von Effizienz und Qualitat ihrer Anlagentechnik

Um die Qualitdt beim Be-
schichten zu steigern und Feh-
lerquellen schnellstmoglich zu
beheben, kénnen Betriebe viel
Unterstiitzung von externen
Beraterunternehmen einho-
len. Josef Gerner von der Oster-
reichischen Jogetec zeigt in der
zweiteiligen Serie an aktuellen
Beispielen, wie er bei seinen
Einsdtzen vorgeht und was sein
Support den Beschichtern
bringt. Als Experte fiir Pulver-
beschichtungstechnologie be-
rit Gerner Unternehmen in
Deutschland, Tschechien, der
Schweiz, Frankreich und ande-
ren Lindern. Er unterstiitzt
Unternehmen, die Wertschop-
fung ihrer Anlage zu erhohen,
wobei sein Fokus auf der Qua-
litditsrate sowie der Anlagen-
verfiigbarkeit und -effizienz
liegt. Kiirzlich 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 Gehidnge
verbessern konnte*, erkldrt der
Industriemeister und Griinder
von Jogetec, der tiber langjdh-
rige Erfahrung im Pulverbe-
schichten von Metallen, MDE
Glas, Tuben und Dosen sowie
in der Entwicklung und Mon-
tage von Pulverbeschichtungs-
anlagen verfiigt. Bei seinem
ersten Besuch kontrollierte
und dokumentierte Gerner zu-
nédchst Anlage und Arbeitswei-
se im Betrieb: ,Es stellte sich
heraus, dass man die Gehédnge
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 iiber 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 Werkstiicke
falsch aufgehédngt“, berichtet
der Pulverexperte. Dadurch
entstanden Taktzeiten von 6,5
min, pro Stunde also acht Ge-
héngewagen weniger als vor-
gesehen. Um den Prozess zu
optimieren, schlug Gerner
dem Kunden mehrere MaR-
nahmen vor:
¢ Schulung der Mitarbeiter an

der Beschichtungsanlage
¢ Erstellung neuer Arbeitspldne
* Neu-Organisation der

Materialvorbereitung bei

der Aufgabe

* Umstellen der Arbeitsweise

beim Farbwechsel
¢ Neu-Organisation des

Pulverlagers

Diese Mallnahmen sorgten

dafiir, dass die geplante Takt-
zeit nun wihrend der Produk-
tion eingehalten werden kann
und in der Stunde 16 Gehénge-
Wagen durch die Produktion
laufen. ,In einem zweiten
Schritt wird der Kunde noch
die Gehdnge dndern”, berich-
tet Gerner, ,wenngleich die
Hauptursachen bei der Prob-
lembehebung schon gefunden
sind.“ rk

Jogetec,

A-Gotzis,

Josef Gerner,

Tel. +43 676 3903603,
josef.gerner@jogetec.at,
www.jogetec.at

Quelle (zwei Grafiken): BUB

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

Erzielbar sind reingasseitig
Konzentrationen von 50 mgC/
m?. Durch den Eigengeruch der
Anlage ist im Bestfall mit einem
kohleartig-muffigen Geruch
mit ca. 300 GE/m? 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 zusétz-
liche Beseitigung der Geruchs-
stoffe zu H,0 und CO,
bewirken. In einem nachge-
schalteten Katalysator konnen
zusétzlich schwer oxidierbare
Verbindungen und das {iber-
schiissige Ozon abgebaut wer-

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

Kondensation

Das Abgas wird durch einen
Kondensator gefiihrt und so
weit abgekiihlt, dass die In-
haltsstoffe auskondensieren.
Dieses Verfahren ist nur dann
sinnvoll einsetzbar, wenn kon-
tinuierlich extrem hohe Bela-
dungen (>>20 gC/m?3) vorliegen
und das sich ergebende Lose-
mittelgemisch wieder sinnvoll
einsetzbar ist. Bei den in
Lackierprozessen  iiblichen
Konzentrationen von deutlich
unter 1 gC/m? erscheint dieses
Verfahren nicht sinnvoll.

Im letzten Teil der Serie in =
Ausgabe 21 erfahren Sie mehr
tiber die Gaswdsche 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 Hiibner,

Tel. +49 531 22096-0,
kontakt@bub-umwelt.de,
www.bub-umwelt.de

REITER GmbH + Co. KG
Oberflachentechnik

BerglenstralBe 23-25
71364 Winnenden

LACKIERSYSTEME

T

IN DER OBERFLACHENTECHNIK

Tel (07195)185-0
Fax  (07195)185-30
Mail  info@reiter-oft.de
www.reiter-oft.de
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der DKE und weiteren Institutio-
nen wird von der Kooperation
weitergefihrt.

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

und Betreiber von Lackieranla-
gen werden weiter Prifungen
von dberwachungsbeduirftigen
Anlagen wahrgenommen.
Schwerpunkt sind Priifabnah-

fldchen- und Lackiertechnik ta-
tig ist, alle Aufgaben von FLC.
Neben der sicherheitstechni-
schen und prozesstechnischen
Beratungstatigkeit fir Hersteller

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

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

www.flconsult.net

Mit neu entwickelter Infrarot-Anlage anspruchs

Heraeus Noblelight testet jetzt mit neuer Vakuum-Anlage Prozesse im automatisierten Dauerbetrieb unter praxisnahen Belastungen

Zur Beschichtung von Glas oder
Metallen bieten Vakuumverfah-
ren Vorteile, bendtigen aber
leistungsstarke und prazise
steuerbare Warmequellen.
Daftr 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
héufig unter Vakuumbedingun-
gen statt. Auch zur Beschich-
tung von Glas oder Metallen
bieten Vakuumverfahren einige
Vorteile, da so beispielsweise
unerwiinschte Oxidationspro-
zesse ausgeschlossen werden
konnen. Viele dieser Prozesse
bendétigen leistungsstarke, pra-
zise steuerbare Warmequellen.
IR-Strahler aus Quarzglas bie-
ten hier einige Vorteile. Sie
tibertragen Warme kontaktfrei
und mit hoher Leistung, zudem
reagieren sie sehr schnell auf
Steuerbefehle. IR-Warmepro-
zesse unter Vakuumbedingun-
gen sind jedoch nicht trivial.
Reflexion innerhalb einer ge-

schlossenen Kammer etwa

In der Vakuumtestanlage werden Langzeittests mit IR-Strahlern durchgefuhrt.

Krautzberger als ,,Turnarounder
des Jahres” ausgezeichnet

Fiir die Uberwindung der Kri-
se und die nachhaltige Sanie-
rung ist die Firma Krautzberger
am 24. Oktober als , Turnaroun-
der des Jahres“ von der Wirt-
schaftspriifungsgesellschaft
BDO und dem Unternehmerma-
gazin impulse ausgezeichnet
worden. ,Ich freue mich tber
diese Auszeichnung, da Mit-
arbeiter und Gldubiger — trotz
Opfern und Zugestédndnissen —
immer an den Erfolg und an die
Zukunft des Unternehmens ge-
glaubt haben. Wir sind davon
iiberzeugt, dass wir auch weiter-
hin durch Innovationen und die
Weiterentwicklung unserer Pro-
dukte ein kompetenter Partner
in der Oberflachentechnik sein
werden®, sagt Geschiftsfiihrer
Holger Weidmann. Das Eltviller
Traditionsunternehmen befin-
det sich nach der erfolgreich
durchgefiihrten Sanierung jetzt
wieder auf Wachstumskurs. Da-
mit konnte die existenzbedroh-
liche Unternehmenskrise, in die
der weltweit tétige Spezialist fiir
Oberflichenveredelung Anfang

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

reich umgesetzt werden. Im Fall
Krautzberger wurde der Turn-
around nicht mit Hilfe einer Ka-
pitalzufithrung durch einen
fremden Investor, sondern durch
eine echte Eigensanierung er-
zielt. Krautzberger erwirtschaf-
tete Ertrdge und Uberschiisse,
mit denen sie die Glaubiger be-
friedigen konnte. Urséchlich fiir
die Unternehmenskrise waren
Umsatzeinbriiche in Héhe von
50% in Folge der Weltwirtschafts-
krise 2008/2009. Dartiiber hinaus
belasteten erhebliche finanziel-
le Investitionen in den neuen
Bundesldndern die Liquiditét
des Unternehmens nachhaltig.
Zu Spitzenzeiten beschiftigte
die Krautzberger bis zu 105 Mit-
arbeiter. Wahrend der Insolvenz
sank die Zahl auf 60 Beschaftig-
te. Heute sind 75 Mitarbeiter fiir
Krautzberger tétig.

Krautzberger GmbH, Eltville am
Rhein, Holger Weidmann,

Tel. +49 6123 698-0,
mail@krautzberger.com,
www.krautzberger.com

Quelle: Heraeus

kann die Warmeverteilung ent-
scheidend beeinflussen. Viele
Parameter miissen in das Anla-
gendesign eingehen, damit die
Wirme genau da wirkt, wo es
notig ist.

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

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

Ganzheitliche Lésung fir die
visuelle Farbbeurteilung

Eine kostenlose Informa-
tionsveranstaltung zum Thema
Normlicht findet am 24. Januar
2013 in den Geschiftsriumen
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
Moglichkeit, das Gerét zu testen.
Mit der Lichtkabine setzt X-Rite
neue Malistdbe fiir die visuelle
Farbbewertung in der Industrie.
Die seit {iber 20 Jahren bewédhrte
Modellserie ,SpectraLight” wur-
de komplett tiberarbeitet: 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 Priifmittel-
tiberwachung, hierzu werden
Methoden zur Priifung von
Normlichtgerdten vorgestellt.
Das betrifft vor allem Betriebe,

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

Vakuum-Testanlage. = Damit
kann tber Einzeltests hinaus
auch ein automatisierter
Dauerbetrieb tiber lange Zeit-
rdume durchgefiihrt 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-
zuschétzen. In der Vakuum-
Testanlage kénnen dauerhaft
Driicke bis 10° mbar erzeugt
werden. Je nach Kundenanfor-
derung werden fiir die Tests
kurzwellige Infrarot-Strahler
oder mittelwellige Carbon-In-
frarot-Strahler gewédhlt. Dabei
kénnen Anzahl und Anordnung
der Strahler in weiten Bereichen
variiert werden. Die IR-Strahler
erwiarmen die Materialien ent-
weder direkt in der Kammer
oder durch ein Quarzglashiill-
rohr vom Prozessraum entkop-
pelt. Wenn ein Hiillrohr ver-
wendet wird, ist ein einfacher
Austausch der Strahler von
auBlen moglich. Die Versuche
werden mit Hilfe von Tempera-
tursensoren computergestiitzt
protokolliert und zusammen
mit dem Kunden ausgewertet.

von LEDs, deren Spektren sowie
die Demonstration unterschied-
licher Farbtemperaturen und die
Auswirkung auf beleuchtete far-
bige Oberfldchen fithren 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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lhr Partner fiir
dukt bildet im No-Rinse- VOC-Aquftreinigung
Verfahren eine farblose,
chromfreie Konversionsschicht
auf Aluminium und verzinkten

Oberflachen fir die Lackvorbe-

Jridite CF” der MacDermid
GmbH hat jetzt die endgiiltige
GSB  Materialzulassung  fir
die anschlieRende Pulverbe-
schichtung erhalten. Das Pro-

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

oder ein Sprithkranz vor dem
Haftwassertrockner ist nicht
erforderlich.

Biologisch  Zuverldssig  Leistungsstark
Friedrich-Wohler-StraRe 21 | D-78576 Emmingen-Liptingen

Telefon 0 74 65/ 92 91-0 | Telefax 0 74 65 / 92 91-90

www.macdermid.com

volle Warmeprozesse testen

BN 3rracenan ..

Fir welche Substrate und Tei-

lespektren kann die Vakuum-Be-
schichtungstechnologie einge-
setzt werden?
Typischerweise werden im Vaku-
um Glas, Metalle, Halbleiter, und
nattrlich Ausgangsmaterialien far
Solarzellen oder Halbleiter be-
schichtet. Unter Vakuumbedin-
gungen werden haufig optische
Beschichtungen aufgebracht, wie
beispielsweise Antireflex- und Fil-
ter-Schichten.

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

Gerade Beschichtungsprozesse
mit besonderen Anforderungen
lassen sich mit Infrarot optimal
durchfihren. Wenn etwa beson-
ders schnelle Aufheizrampen auf
hohe Endtemperaturen gefordert
sind oder aber konstante Tempe-
raturen mit hoher Genauigkeit z.B.
auf 1K genau, dann bringt die In-
frarot-Warmetechnologie grofRe
Vorteile. Infrarot-Strahlung tber-
tragt 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.

Martin Klinecky, Spezialist fiir Vakuumanwendungen bei Heraeus

Heraeus hat jetzt eine neue
Vakuum-Testkammer in Betrieb
genommen. Was waren die Hin-
tergriinde fiir diese Investition
und welche Vorteile resultieren
daraus fiir ihre Kunden?

Wir fihrten bisher in unserem An-
wendungszentrum mit Hilfe einer
Testkammer bereits Beschich-
tungstests unter Vakuum durch.
Diese Tests konnen viele Antwor-
ten geben, sind allerdings eher
Kurzzeittests mit einzelnen Strah-
lern. Wir wollten Vakuumtests noch
praxisnaher mit mehr Strahlern
und unter Dauerbelastung durch-
fuhren konnen, daher haben wir

Martin Klinecky

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

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

IST Metz feiert
Jubildum

Mit Mitarbeitern, Kunden,
Partnern und Freunden feierte
die IST Metz GmbH jetzt ihr
30-jdhriges Firmenjubildaum. In
drei Jahrzehnten hat sich der
Niirtinger UV-Anlagenhersteller
eigenen Angaben zufolge zum
Weltmarktfithrer in der UV-
Technologie entwickelt. Seit
1982 sind Gerhard und Renate
Metz Inhaber des Unternehmes,
das UV-Systeme zur umwelt-
freundlichen Aushértung von
Farben, Lacken, Silikonen und
Klebern produziert. Gemeinsam
haben sie das Unternehmen von
einem Zwolf-Mann-Betrieb zu
einer weltweit titigen 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,

Nirtingen, Désirée Brunner,
Tel. +49 7022 6002-0,
desiree.brunner@ist-uv.com,
www.ist-uv.de

Unter Vakuumbedingungen hei-
zen sich einige Materialien
schneller auf, Wasser verdampft
bei niedrigeren Temperaturen
und geometrisch kompliziert
gestaltete Produkte konnen 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 desWarmeprozesses.
Gerade bei innovativen Be-
schichtungen und ganz neuen
Materialien lohnen sich Tests,
damit die Anlage mdglichst
energieeffizient ausgelegt wer-
den kann. Die optimale Warme-
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
ergianzen.

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

LIVE am 20. Februar 2013

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

Heinze Kunststofftechnik
erwirbt Linden Gruppe

Die Heinze Kunststofftech-
nik GmbH aus Herford tiber-
nimmt jetzt mehrheitlich die
Gesellschaften der Linden
Gruppe in Liidenscheid und
Hustopece, Tschechien. Die
Linden Gruppe besitzt eine
hohe Kompetenz und eine sehr
gute Marktposition in der Her-
stellung, Entwicklung und dem
Design von oberflichenver-
edelten Kunststoffteilen fiir die
Automobilindustrie. Beide Ge-
sellschaften avancieren zu
einem fiihrenden Hersteller
von Kunststoffteilen mit weit-
reichenden Kompetenzen im
Design, Werkzeugbau, in der
Verchromung, Lackierung und
weiteren Oberflachentechno-
logien. Im Kompetenzzentrum
Lackieren verfiigen die Heinze
Gruppe und die Linden Grup-
pe nun iiber zwei hoch effizien-
te Flachbett-Lackieranlagen in-
klusive CO,-Reinigung. Die
Bandbreite der Lacke umfasst
alle géngigen Lacksysteme von
l6semittel- und wasserbasie-
renden bis hin zu UV-Syste-
men, welche in der Automobil-
industrie immer mehr an
Bedeutung gewinnen. Fiir
Kleinserien oder Musterferti-

lackieren! KongressExpo

Der virtuelle Treffpunkt fir Entscheider in der industriellen Lackiertechnik

gung gibt es zusitzlich 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. Dariiber hinaus
bedruckt das Unternehmen
im Tampon-Druckverfahren
Kunststoffartikel mit struktu-
rierten, lackierten und galvani-
sierten Oberflichen. Hierbei
werden mittels eines indirekten
Tiefdruckverfahrens  Logos
oder kleinere Symboliken er-
stellt. In der Kombination von
Lackieren und Galvanisieren
wird eine Dekorvielfalt erzeugt,
die hdufig z.B. bei Zierleisten,
Blenden und Emblemen ihre
Anwendung findet.

Heinze Kunststofftechnik
GmbH & Co. KG,

Herford,

Nicole Windmann,

Tel. +49 5221 186-228,
nwindmann@bheinze-
kunststofftechnik.de,
www.heinze-kunststoff-
technik.de
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Technologien & Substrate

Nanotechnologie optimiert
Lackeigenschaften

Bestandigkeit gegen hohe Temperaturen, Teilentladungen und Uberspannungen erhoht

Elantas hat jetzt ein neues
Drahtlacksystem entwickelt.
Das Produkt vereint positive
Merkmale der Nanotechnologie
mit den bewdhrten und wohl-
bekannten Eigenschaften hoch-
temperaturbestandiger Lacke.
Intensive Belastungstests
haben gezeigt, dass diese
Innovation signifikant die
Bestandigkeit gegeniber Teil-
entladungen und Uberspan-
nungen verbessert.

In den vergangenen zehn
Jahren hat Elantas, der Ge-
schiftsbereich Electrical Insu-
lation der Altana AG, mégliche
Anwendungsformen der Nano-
technologie im Bereich der
Drahtlacke intensivuntersucht.
Hinsichtlich der verschiedenen
Maoglichkeiten, Nanotechnolo-
gie einzusetzen, hat der Her-
steller entschieden, nur solche
Produkte zu entwickeln, die mit
den bestehenden Lackierma-
schinen verarbeitet werden
kénnen. Kunden miissen so
keine Investitionen in neue La-
ckieranlagen tétigen.

Durchschlagfestigkeit
erhohen

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 hochtemperaturbestiandigist
und seine flexible Struktur
demzufolge unter Hochtempe-
raturbelastungen aufrecht er-
hélt. Die anorganischen Be-
standteile weisen eine hohe
Affinitdt zum Harz sowie eine
ausgezeichnete Verteilung im
Bindemittel auf, was fiir die
notwendige Homogenitét des
fliissigen Lacks vor der Applika-
tion sowie der ausgehdrteten
Beschichtung sorgt.

Stellenangebot

Bei elektrischen Alterungstests bei hochfrequentem PWM-&hnlichem
Spannungsverlauf (Zeitbasis: 50 ps/div) wurden Lebensdauerkennli-
nien der getesteten Lacke ermittelt, um das mittel- bis langfristige

Verhalten der Lacke untersuchen zu konnen.

Da der Abstand zwischen
den anorganischen Fiillstoffen
relativ gering gehalten wird, er-
gibt sich eine sehr kompakte
Beschaffenheit, wodurch De-
fekte minimiert werden. Dies
wirkt sich positivauf die dielek-
trische Durchschlagfestigkeit
aus, die in starkem MaRe von
Defekten in der ausgehirteten
Lackschicht selbst abhdngt. An-
organische Fiillstoffe besitzen
die Fahigkeit, die durch Teilent-
ladungen, dielektrische Erwér-
mung und Raumladungen her-
vorgerufene Degradation der
Isolierung zu verlangsamen.

Barriere gegen
Oberflachendegradation

Wird ,Deatherm E 641 GL“
Teilentladungen ausgesetzt, ist
die Oberflachenerosion sehr
viel geringer als bei herkémm-
lichen Lacken, was Untersu-
chungen mittels Rasterelektro-
nenmikroskopie belegen. Diese
Oberflachenverbesserung er-
klért sich tiber das sogenannte
»Keramisierungs“-Phdnomen,
das beim Auftreten von Teilent-
ladungen auf der Lackoberfld-

Wir sind ein mittelstandischer Hersteller mit ca. 310 Mitarbeitern. In unseren
Geschéftsbereichen Klimatechnik und Oberflachentechnik realisieren wir kundenspezi-
fische Komplettldsungen. Der hohe Qualitatsstandard und die Zuverlassigkeit unserer
Produkte haben uns zu einem gefragten Partner im In- und Ausland gemacht.

i

Zum Ausbau unserer Geschaftsheziehungen im In- und Ausland suchen wir ab sofort einen
Projekt-Ingenieur
fur Vertrieb und Projektierung von industriellen Lackieranlagen

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

Munchener Str. 54, 85290 Geisenfeld,

WOLF Anlagen-Technik GmbH & Co. KG

Tel. 08452 99-110, personal @ wolf-geisenfeld.de

Quelle: Elantas

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

Das neue Lacksystem zeigt
eine verbesserte Produktlebens-
dauer unter Alterungsbedin-
gungen bei Oberfldchenteilent-
ladungen, sowohl beziiglich
hochfrequentem sinusférmi-
gem als auch gepulstem Span-
nungsverlauf. Dieses Verhalten
macht ,Deatherm E 641 GL®
insbesondere geeignet fiir um-
richtergespeiste Motoren, die
transienten StoBspannungen
bipolarer Impulse mit einer An-
stiegszeit im Mikro- oder Nano-
Sekundenbereich ausgesetzt
sind. Die Wicklungen solcher
Motoren kénnen Oberflichen-
teilentladungen ausgesetzt sein,
die durch Uberspannungen
durch Resonanz- und Refle-
xions-Phdnomene entstehen.

An der Fakultét fiir Elektro-
technik der Universitdt Genua,
Italien, wurden Tests gema IEC
60851-5 an mit ,Deatherm E
641 GL“ lackierten verdrillten
Dréhten durchgefiihrt. Die Alte-
rungstests wurden durchge-
fithrt, indem die verdrillten
Priiflinge Spannungsverldufen

BN rrirasLAuF

Ablauf der elektrischen
Alterungstests:

« Vorwarmung von drei Prif-
lingen je Draht, 150 °C, 24 h

« Profkriterium: Totalausfall
(Ausfall der Isolierung, elek-
trischer Durchschlag)

- Stromversorgungskreis: Ar-
bitrary Waveform Generator,
linearer Leistungsverstarker
(Bandbreite von 10 Hz bis
100 kHz; max. Ausgangs-
spannung: Spitze-Spitze-
Wert von 6 kV)
hochfrequenter PWM-ahnli-
cher Spannungsverlauf,
5000 V Spitze-Spitze, Grund-
frequenz 3000 Hz, Schaltfre-
quenz 24.000 Hz, Anstiegs-
zeit 0,67 kV/ps (gemessen
bei 5000 V Spitze-Spitze),
Einschaltdauer 50%
Simulation eines PWM-
Motoranschlusses unter
Reflexions- und Resonanz-
Bedingungen

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

Lebensdauer signifikant

gesteigert

Das Ergebnis der Priifungen
bei 5000V und hochfrequentem
PWM-dhnlichem Spannungs-
verlauf wies im Vergleich zu
herkémmlichen PEI eine sie-
benfach lidngere Zeit bis zum
Totalausfall (Tbd) aus.

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

N vorrene

Die Vorteile von ,Deatherm
E 641 GL” sind laut Hersteller:

- auBBerordentliche Ergebnisse
bei Hochspannungsanwen-
dungen

- hervorragende elektrische,
thermische und mechani-
sche Eigenschaften

exzellente Bestandigkeit im
Vergleich zu herkdmmlichen
Polyesterimiden (ermittelt
durch Untersuchungen zur
elektrischen Lebensdauer
bei Mittelspannungsbelas-
tungen (3-5 kV))

deutlich hohere Bestandig-
keit hinsichtlich Teilentla-
dungen (TE) sowie Uber-
spannungen im Vergleich zu
herkommlichen Drahtlacken
(ermittelt duch beschleunig-
te Alterungstests unter
hochfrequenter Wechsel-
spannung)

verbesserte Warmebestan-
digkeit und dadurch Verhin-
derung von thermischen
Schadigungen durch Uber-
hitzung aufgrund hochfre-
quenter Impulse

reduzierte Harte und Spro-
digkeit durch Einsatz an-
organischer Stoffe in Nano-
groBe (im Gegensatz zu
entsprechenden Materialien
in Mikrometergréf3e)

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 konnte, was
einer signifikanten Steigerung
der Zuverlassigkeit von elektri-
schen Motoren gleichkédme.

Elantas Italia Srl.,

I-Ascoli Piceno,

Dr. Giovanna Biondi,

Tel +39 0736 308239,
pieurope.elantas@altana.com,
www.altana.com

Oberflachenprofile flexibel messen

Neue Profilmessuhr erméglicht Messung auf ebenen und gekrimmten Untergriinden

Fiir eine optimale Haftfes-
tigkeit und Qualitdt einer Be-
schichtung muss die zu lackie-
rende Oberfldche die richtige
Rauheit besitzen und sollte kei-
ne Profilspitzen aufweisen. Als
Alternative zu den Oberfld-
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 bestdn-
digen, reproduzierbaren und
genauen Messergebnisse kon-
nen Qualitdtsmangel direkt am
Objekt — vor Ort — aufgedeckt
werden. Die ,Elcometer
224“-Profilmessuhr ist sowohl
mit integrierter als auch mit se-
parater Sonde erhiltlich. Die
externen Messkopfe konnen
dank ihrer Standfiie auch fiir

konvexe Substrate verwendet
werden. Somit ist die Profil-
messuhr nun auf allen ebenen
und gekriimmten Oberfldchen
anwendbar. Das Geriét ist zu-
dem widerstandsfihig gegen
hohe duflere Belastungen, die
Messungen sind temperatur-
unabhéngig.

Elcometer Instruments GmbH,
Aalen, Sabine Nagel,

Tel. +49 7361 528060,
de_info@elcometer.de,
www.elcometer.de
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Marktplatz

Lackiertechnik ({RSYOLatcy:

Vorbehandlung

auf einen

Vorbehandlungs-

chemikalien

Entfettungschemikalien
Ehserchemie GmbH, 41515 Grevenbroich
www.ehserchemie.de

kontakt@ehserchemie.de
Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Entlackungsmittel

Ehserchemie GmbH, 41515 G broich

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 07261/4 01-0, Fax 56 24

$OLUCKERATH
Luckerath BV

Jules Verneweg 125 B

5015 BK Tilburg (Netherlands)

www.luckerath.com
Tel. +31 13 4666 777

Plasma-Vorbehandlung

www.ehserchemie.de
kontakt@ehserchemie.de
Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

[Yalcl11]¢Ja ]l MEHR ALS NUR ENTLACKEN

DaimlerstraBe 17 | 72351 Geislingen
Tel.: 07433 260 2040 | Fax: 260 20-20
info@esc-system.de | esc-system.de

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 07261/4 01-0, Fax 56 24

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

Phosphatierchemikalien

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 07261/4 01-0, Fax 56 24

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

Reinigungsmittel

Ehserchemie GmbH, 41515 Grevenbroich
www.ehserchemie.de
kontakt@ehserchemie.de

Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Vorbehandlungs-

Beflammungsanlagen

- 3

rs
Arcotec GmbH
Rotweg 24 D-71297 Ménsheim
Tel.: 07044 f 9217-0 | Fax 07044 [ 9217-17

e-mail : info@arcogas.de | www.arcogas.de

Entfettungsanlagen

D-74889 Sinsheim - Am Leitzelbach 17
Tel +49 7261 934-0 - www.noppel.de

Entlackungsanlagen

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

BvL Oberflachentechnik GmbH
Tel. 0 59 03/9 51-60, Fax 0 59 03/9 51-90

[TXekC 1o T MEHR ALS NUR ENTLACKEN

DainleristraBe 17 1 72351 Geislingen
Tel.i 07433 260 20-0 | Fax: 260 20420
info@esc-system.de | esc-system.de

diener

Plasma-Surface-Technology
REINIGEN - BESCHICHTEN - AKTIVIEREN - ATZEN

Diener electronic GmbH + Co. KG
Nagolder StraBe 61 E-Mail: info@plasma.de
72224 Ebhausen Web:  www.plasma.de

Reinigungsanlagen

Arcotec GmbH, s. Beflammungsanlagen

Strahlanlagen

AGTOS GmbH

Gutenbergstr. 14, D-48282 Emsdetten
Tel. (025 72) 9 60 26-0, Fax 9 60 26-111
info@agtos.de, www.agtos.de

GLASNER GmbH
ﬂ 49477 Ibbenbiiren
£ W Tel. 05451 5933-0

=TT Ry 05451 5933-23

www.glaesner.de - info@glaesner.de

Rdsler Oberflachentechnik 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 Oberflachentechnik
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

Oberflachentechnik

www.slf.eu
www.slf.eu

Strahlmittel

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

StrahImittel-Additive
www.pantatec.de

Vorbehandlungsanlagen,
abwasserfrei

Innovative Oberfldchentechnik

LUTRO’

Lackieranlagen

www.lutro.de

SLF Oberflachentechnik GmbH
www.slf.eu

Vorbehandlungsanlagen,
allgemein

Arcotec GmbH, s. Beflammungsanlagen

EISENMANN

www.eisenmann.com
general-finishing@eisenmann.com

Bielefeld - www.heimer.de

SLF Oberflachentechnik GmbH
www.slf.eu

TOPLieferanten

len Seiten:

D-74889 Sinsheim - Am Leitzelbach 17
Tel +49 7261 934-0 - www.noppel.de

www. rippert.de

www.venjakob.de

WWW ﬁ wolf-geisenfeld.de

T +49 (0) 8452 99-0

www.wurster.net

Blick!
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Schleifen, allgemein

ok Steinl

Systemlieferant — Schleifmittel
Exzenterschleifer + Schleifteller
Schleifstaub-Absaugungen — Atemschutz
Spachtelmassen — Klebebénder — Stopfen
Adertshausen 27, 92277 Hohenburg

Tel. 09626 92932-0, Fax 09626 92932-20
mail@ok-steinl.de - www.ok-steinl.de

www.schleifshop24.de

Schleifmaschinen

www.venjakob.de

Lacke und Lackhilfsmittel

1K- und 2K-Lacke,
wasserverdinnbar

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

Abziehlacke

Zuelch

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

Autospachtel

Seitz & Kerler, www.seilo.de

Autospraylacke

Seitz & Kerler, www.seilo.de

Effektlacke fur Kunststoff-/
Metalluntergriinde

BERLAC

BERLAC GROUP

Allmendweg 39, CH-4450 Sissach
T +4161976 90 10, F 976 96 20
info@berlac.ch, www.berlac.com

Kunststoffspachtel,
hitzebestandig

Seitz & Kerler, www.seilo.de

Lackverdiinner

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 07261/401-0, Fax 56 24

Spachtel, hitzebestandig

EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0

www.ok-steinl.de

www.schleifshop24.de

Spachtelmassen

www.ok-steinl.de

www.schleifshop24.de

mehr \VIA RN v

- mehr Wirkung.

Investieren Sie fur dieses
Format 93,75 EUR

pro Ausgabe/Rubrik + MwSt.
(Jahresauftrag).

Gerdte und Anlagen

Lackforderung und

Handling

Druck-, Mischbehalter

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

Farb- und Dickstoffpumpen

POMTAVA

Metering gear pumps
Telefon: 0041 (0)32 481 15 14
Telefax: 0041 (0)32 481 48 18

e-mail: info@pomtava.com
http:/fwww.pomtava.com

Farbversorgungssysteme

WWW. bI'I'I—S‘__\fSlE!I'I"IS .com

Vorbehandlung: 13

Gerate und Anlagen: 13-14

Fordertechnik: 15

Service und Beratung: 15

LS

OBERFLACHENTECHNIK
1 L&S Oberflichentechnik GmbH & Co. KG 1
1 Grenzweg 14 b « 33758 SchloB Holte-Stukenbrock
Tel. 05207 9195-0 = Fax 05207 9195-20 I
info@LS-oberflaechentechnik.de

www.LS-oberflaechentechnik.de 1
| N |

www.oltrogge.de

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

Lackumlaufanlagen

Www.wagner-group.com

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

Schleifen: 13

Priuftechnik: 15

Pulverfordersysteme

BEHR GMBH
ms Oberflachentechnik AG
Tel. 060 51/6 12 78, Fax 0 60 51/6 71 95

Lackieranlagen

ATL-, KTL-, ETL-Anlagen

www.afotek.de

WWW. bI'I'I—S‘__\fSlE!I'I"IS .com

www.wurster.net

ATL-, KTL-, Labor- und
Technikumsanlagen

EISENMANN

www.eisenmann.com
general-finishing@eisenmann.com

GORKOTTE GmbH
ING.-BURO ANLAGENBAU
Erich-Kastner-Stralte 4
D-80388 Frankfurt am Main
Telefon (0 61 09) 3 2831
Talofax (0 61 09) 2 28 26
Intermnet www.gorkotte-gmbh.de
eMail  office@gorkone-gmbh.de

Dreikomponentenanlagen

www.|s-oberflaechentechnik.de

WWwWw.wagner-group.com

Freiflachen-Lackieranlagen

Bielefeld - www.heimer.de

Oberflachentechnik

www.slf.eu

=
<
=
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Lackieranlagen,
elektrostatisch

Www.wagner-group.com

Lackieranlagen, komplett

AL 1D D
M

www.abb.de/robotics

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

SAAFOTEK

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

borllin
TECHNI

Bartling Technik fiir Oberflaichen GmbH
Gohfelder Str. 39 - 32584 Léhne
Tel. (05731) 3026 48 - Fax (057 31) 3026 50

BEFRAG  www.bersch-fratscher.de

Y/ M/ /4

surface systems

www.bm-systems.com

'V AUTOMATISIERTE
INTEGRIERTE
O \ \

SYSTEMS

ANLAGENTECHNIK fiir

OBERFLACHENBEHANDLUNG
WWW.CTISYSTEMS.COM

DETE bDr.Tettenborn GmbH

EISENMANN

www.eisenmann.com
general-finishing@eisenmann.com

www.feige-lackieranlagen.de

Alfred Feige GmbH
72644 Oberboihingen
Telefon: 07022 - 6 3095

Lackier- und Trocknungsanlagen

Lackieranlagen + Lufttechnik

Bielefeld - www.heimer.de

= 050450 POLYTECHNIK

Always one idea ahead

www.hoecker-polytechnik.de

’

AT EC

LACKIERSYSTEME

inTEC GmbH Lackiersysteme
D-42699 Solingen
Tel. +49(0)212 38248-0 - Fax -29
www.intec-lackiersysteme.de

LAcCleC

PAINTINGPSYSTEMS

www.lactec.com

Leutenegger + Frei AG

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

Innovative Oberfléchentechnik

LUTRO

Lackieranlagen

www.lutro.de

JUMBO -COAT*®

| www.jumbo-coat.de
PULVERBESCHICHTUNGSANLAGEN

monta

www. monta-lackieranlagen.de

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

D-74889 Sinsheim - Am Leitzelbach 17
Tel +49 7261 934-0 - www.noppel.de

RIPPERT Js88sse

Anlagentechnik @@

» Oberflachentechnik
» Luftreinhaltung
» |Industrieventilatoren

www.rippert.de

Lacke und Lackhilfsmittel: 13
Trocknung: 15
Arbeits- und Umweltschutz: 15
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Gerdte und Anlagen (Forts.)

Lackieranlagen, komplett

Oberflachen und Entstaubungstechnik

Schuko

Abssug-, Oberflichen- usd Filtertechalk

Qualitét die sich auszahlt !

49196 Bad Laer ‘& 05424-806-0 Fax -80
Gewerbepark 2 w ww.schuko.de

Oberflachentechnik

Lackierkabinen, teleskopierbar

SLF Oberflachentechnik GmbH
www.slf.eu

Lackierroboter

AL 1D ID
MDD

www.abb.de/robotics

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

SPMA

Spezialmaschinen GmbH - Automat. Lackiermaschinen
73266 BISSINGEN / TECK
2 (07023) 749720 - Telefax (07023) 74 27 45
http://www.spma.de

automated coating
systems

’ sprimag

www.sprimag.de

GRUPPE

Www.sturm-gruppe.com

Lackieranlagen + Férdertechnik
Augsburger StraBe 2-6

D-33378 Rheda-Wiedenbriick

Telefon 05242/9603-0 - Fax 05242/960340
E-Mail info@venjakob.de

Internet www.venjakob.de

J. Wagner GmbH A
Tel. o7544/505-0 WRAGNER

www.wagner-group.com

®

i
<
=

WALTHER Spritz- und
Lackiersysteme GmbH

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

WWW Q wolf-geisenfeld.de

T+49 (0) 8452 99-0

www.wurster.net

Lackierautomaten

BEFRAG  www.bersch-fratscher.de

www.lactec.com

SPMA GmbH (s. Lackieranlagen kmpl.)

| www.sprimag.de | |

www.venjakob.de

wWww.wagner-group.com

Lackierkabinen, sektional

Bielefeld - www.heimer.de

=0 F

Oberflachentechnik

n. sy

surface systems

www.bm-systems.com

EISENMANN

www.eisenmann.com
application-robotics@eisenmann.com

painting robots & automation

Selfteaching * Point-to-point
Teach-in « Offline
N s, @R CMA Roboter GmbH
s mmamm @ T+49 (071150536540
www.cmarohoter.de

LAcCleC

PAINTINGJPSYSTEMS

www.lactec.com

E

www.ls-oberflaechentechnik.de

¢

www.reiter-oft.de

Tauchlackieranlagen

www.afotek.de

Bielefeld - www.heimer.de

Ultraschall-Siebtechnik

TELSONIC

EXPERTS IN ULTRASONICS

S W I T z E R L A N D O

www.telsonic.com - main@telsonic.com

Iweikomponentenanlagen

W‘;'r"-’-".bI'I'I—S_\_l'SlE!I'I"IS.GUI'I"I

DETE bDr.Tettenborn GmbH

hesser \
\ackieren'
e s b0 "

Fr— el 2 winmantstihres
Obar 1300 Firmen mH

on
B Gt
e

richtigen Lieferanten?

Klicken Sie auch hier mal rein:
www.besserlackieren.de/
einkaufsfuehrer

b |
1 1
. LS
1 1
| OBERFLACHENTECHNIK 1

I L&S Oberflichentechnik GmbH & Co. KG 1

I Grenzweg 14 b 33758 SchloB Holte-Stukenbrock J

Tel. 05207 9195-0 « Fax 05207 9195-20 1
info@LS-oberflaechentechnik.de
www.LS-oberflaechentechnik.de 1

www.oltrogge.de

www.reiter-oft.de |

www.wagner-group.com

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

www.wiwa.de ¢ info@wiwa.de

Pulverbeschichtungs-

anlagen

Pulverbeschichtungsanlagen,
komplett

www.afotek.de

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

B GmbH

www.behr-oberflaechentechnik.de

EISENMANN

www.eisenmann.com
general-finishing@eisenmann.com

Lackieranlagen + Lufttechnik

Bielefeld - www.heimer.de

Lackieranlagen 0 B N | ' H EB | N Ii i,)se

Planung, Konstruktion und
Fertigung von Oberflachen-

\\0‘

behandlungsanlagen
42653 Solingen, Tel. (0212) 59758
Fax (0212) 594325

Marktplatz Lackiertechnik

D-74889 Sinsheim - Am Leitzelbach 17
Tel +49 7261 934-0 - www.noppel.de

Nordson

www.nordson.de/beschichtung

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

www. rippert.de

Gema

www.gemapowdercoating.com

finish

Oberflachentechnik

Www.wagner-group.com

Warsteiner Montage- und

nlagentechnik

Komplette Anlagensysteme
fiir die Lackierung und
Pulverbeschichtung
Telefon 029 02/97 79-0
Telefax 0 29 02/97 79-20

Internet: www.wma-online.de
e-mail: info@wma-online.de

www A wolf-geisenfeld.de
- .

T+49 (0) 8452 99-0

Pulverbeschichtungskabinen

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

Spritzgerdte und

-anlagen

Airless-Spritzanlagen
www.|s-oberflaechentechnik.de

Www.wagner-group.com

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

www.lbiweb.de

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

(" " TY)JUMBO -COAT®

\
I www.jumbo-coat.de
PULVERBESCHICHTUNGSANLAGEN

monta

www. monta-lackieranlagen.de

WwiwA"

hecause it works

Spritztechnik ¢ Materialforderung

www.wiwa.de * info@wiwa.de

Spritzgerate und -anlagen
ANEST

’ IVATA

ANEST IWATA Deutschland GmbH
MommsenstraBe 5, 04329 Leipzig

Tel. 0341 241443-0, Fax 0341 2525-595
info@anest-iwata.de - www.anest-iwata.de

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

www.bm-systems.com

I~
L)

L |
1
1
1
OBERFLACHENTECHNIK 1
1 L&S Oberfliichentechnik GmbH & Co. KG 1
] Grenzweg 14 b 33758 SchloB Holte-Stukenbrock
Tel. 05207 9195-0 « Fax 05207 9195-20 1

info@LS-oberflaechentechnik.de

www.LS-oberflaechentechnik.de 1
oo oo oo oo e e e e e e o

Oltroggef@>

Technelogien fir bessere Produktion
Oltrogge Gruppe und

MK Stadelmaier Oberfléchentechnik
Bielefeld, Altenburg, Miilheim, Aichach
Tel. +49(0)521 3208-0, Fax -414
info@oltrogge.de, www.oltrogge.de

www.reiter-oft.de

SATA

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 A
Tel.07544/505-0 WAGNER

www.wagner-group.com

Spritzkabinen

www.afotek.de

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.feige-lackieranlagen.de

Bielefeld - www.heimer.de

monta

www. monta-lackieranlagen.de

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

Www A wolf-geisenfeld.de

L
T +49 (0) 8452 99-0
www.wurster.net

Spritzpistolen
www.lackier-bedarf.info
OPTIMA  www.bersch-fratscher.de

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

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)
BEFRAG

Bielefeld - www.heimer.de

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

www.bersch-fratscher.de

Gerdte und Anlagen,

sonstige

Reinigungsanlagen fir
Spritzpistolen

B - TEC GmbH
www.btecsystems.de
erkules

34123 Kassel - 0561/58907-0
www.herkules.de

‘ safetykleen

Teilereinigung beginnt mit uns!‘

Safety-Kleen Deutschland GmbH
Tel. 05731/682-0 ; Fax 05731/682-204
Internet: http://www.safetykleen.de

Rohrbeschichtungsanlagen

www.venjakob.de

Lackierzubehor

Abdeck-Klebebander
EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0
Hangon GmbH (siehe Aufhangungen)

Meri.ch AG, www.meri.ch

www.ok-steinl.de

Abdeck-Systeme

BEHR GMBH
Tel. 060 51/6 12 78, Fax 0 60 51/6 71 95

Hangon GmbH (siehe Aufhdngungen)

www.kaspertechnic.de

Meri.ch AG, www.meri.ch

www.ok-steinl.de

mehr \YIARKN] '

- mehr Wirkung.e

Investieren Sie fir dieses
Format 93,75 EUR

pro Ausgabe/Rubrik + MwSt.
(Jahresauftrag).

Aufhangungen

= EMPTMEYER

LOSUNGEN FUR DIE OBERFLACHENTECHNIK

JURGEN EMPTMEYER GmbH
Senfdamm 28 « 49152 Bad Essen
Fon 05472 95500-0 ¢ Fax 05472 95500-10
www.emptmeyer.de

M Lackierhaken M Lackiergehdnge
B hochhitzebest. Abdeckmaterial
B Abdeckbénder

Schottlandstrasse 7
58675 Hemer

Tel : 02372 /6730
Fax : 02372/ 62532
www.henkeweb.com
info@henkeweb.com

Lackierhaken - Gestelltechnik
Abdeckmaterial
Metall und Kunststoffwarenprodukte
vom Hersteller



Marktplatz

Lackiertechnik {RSYOLECes

Aufhangungen

han%

HangOn GmbH n

D-71297 Monsheim, Erlenstr. 12
Tel. +49 (0)7044 9006889, Fax -90
Internet: www.hangon.com

E-Mail: verkauf@hangon.com

Meri.ch AG, www.meri.ch

Porta Gestelltechnik Koppe GmbH & Co.KG
Gestelltechnik und Fordertechnik
www.porta-gestelltechnik.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.ok-steinl.de

Lackierzubehor (Forts.)

Lackierzubehdorsysteme

www.lackierbedarf24.com

Mischbecher

Erich Drehkopf GmbH
E-D-MISCHBECHER

Georg-Sasse-Str. 26, D-22949 Ammersbek
Tel. +49 40 60561046, Fax +49 40 60561048

www.ok-steinl.de

Schleif- und Poliermittel

www.ok-steinl.de

www.schleifshop24.de

Staubbindetiicher

Erich Drehkopf GmbH
E-D-STAUBBINDETUCHER Eversoft®
und Blend Prep

Georg-Sasse-Str. 26, D-22949 Ammersbek
Tel. +49 40 60561046, Fax +49 40 60561048

EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0

Lacktrockenofen

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

FSZ.DRYTEC

TROCKNEN UND TEMPERN MIT SYSTEM

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

www.harter-gmbh.de

Infrarot-Strahler und -Systeme

www.infrabiotech.de

UV-Trockner

“ops (ST

o more than UV

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

www.venjakob.de

Trockenkammern

Trocknungsanlagen

www.afotek.de
BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.harter-gmbh.de
Bielefeld - www.heimer.de

SLF Oberflachentechnik GmbH
www.slf.eu

www.venjakob.de

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

www A wolf-geisenfeld.de
.

T +49 (0) 8452 99-0

dertechnik

|

Fordertechnik, allgemein

Hebebihnen

AUTOMATISIERTE
INTEGRIERTE
SYSTEMS A

ANLAGENTECHNIK fiir
INTRALOGISTIK &

OBERFLACHENBEHANDLUNG
WWW.CTISYSTEMS.COM

www.venjakob.de

HELM-Férdertechnik E
Woelm GmbH

HELM
Tel.: +49(0)2056-18-0

Fax: +49(0)2056-18-21

www.helmkws.de | contact@woelm.de

Anwendungstechnik
Lackieranlagen GmbH

WALL-MAN®, LIFTMAN™

Personenhubarbeitsbiihnen

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

erkules

34123 Kassel - 0561/58907-0
www.herkules.de

Shuttleférdertechnik

www.afotek.de

auf einen

Blick!

besser lackieren! Nr. 20 « 30. November 2012
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Schichtdickenmessgerate

KARL DEUTSCH

Priif- und Messgeratebau 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

zu Eintragen im
Marktplatz Lackiertechnik:

Frauke Haentsch
Verkaufsleiterin

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

E-Mail: frauke.haentsch@
vincentz.net

Arbeits- und Umweltschutz

Abwasserreinigung

Abwasseraufbereitung

EnviroChemie GmbH

In den Leppsteinswiesen 9, 64380 Rossdorf
Tel. 06154/6998-0, Fax 06154/69 98-11
www.envirochemie.com

H20 N

Tel. +49 7627 9239-0 - Internet: www.h20-de.com

www.sta-separator.de

Explosions- und

Brandschutz

Brandschutz-, Erdungsanlagen

STS E BRANDSCHUTZ
SYSTEME
D-71292 Friolzheim

Tel 07044 94 17-0
Mail info@sts-brandschutz.de
Web www.sts-brandschutz.de

Lufttechnische Anlagen

Abluftreinigungsanlagen

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

KBA

KBA-CleanAir

Thermische und katalytische
Abluftreinigungsanlagen

KBA-MetalPrint GmbH

Tel. +49 (0)711 699 71-681
Fax +49 (0)711 699 71-356
cleanair@kba-metalprint.de

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

www.venjakob-umwelttechnik.de

fder Suche nach
dem richtige

ieferanten?
ken Sie auch hier mal re

www.besserlackieren.de/
einkaufsfuehrer

Faltkartonfilter

www.nittmann-filtermatten.de

Farbnebelabsauganlagen

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)
www.feige-lackieranlagen.de

www.polytechnik.de

lhr Partner fiir Absaugtechnik

@ 05424-806-0 Fax -80
ey info@schuko.de www.schuko.de

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

Filter fir Lackieranlagen

www.nittmann-filtermatten.de

www.ok-steinl.de

Filteranlagen

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

lhr Partner fiir Filtertechnik

@ 05424-806-0 Fax -80
[ smies st e | info@schuko.de www.schuko.de

Filtermatten

AN LUANEES NN

Kostlerring 21, D-91275 Auerbach
Fon +49 (0) 9643-3804 Fax -8311
www.nittmann-filtermatten.de

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

Spritznebelabsauganlagen

lhr Partner fiir Absaugtechnik

@ 05424-806-0 Fax -80
ey info@schuko.de www.schuko.de

Zuluftanlagen
BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Bielefeld - www.heimer.de

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

Personliche
Schutzausriistung

Arbeitshandschuhe

®
p-protect ..

profi-handschutz
Lackiererhandschuhe

Atemschutz

www.ok-steinl.de

Schutzanzige

www.lackierschutzkleidung.de

Reststoff-Behandlung

Koaguliermittel

Haug-Chemie GmbH, 74889 Sinsheim
Tel. 07261/401-0, Fax 56 24

Lack-Recyclinganlagen

www.venjakob.de

Lackschlammaustrag
BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Losemittel-Aufbereitung

www.tieser.de

Pulver-Riickgewinnungs-
anlagen

PBS GmbH, D-71299 Wimsheim
Tel. +49 7044 9412-0, Fax -99

info@pbs-online.de
www.pbs-online.de

www.wagner-group.com

Wasserlack-Recyclinganlagen

EISENMANN

www.eisenmann.com
general-finishing@eisenmann.com

Bielefeld - www.heimer.de

www.wurster.net

Service und Beratung

Fachliteratur

Biicher
aus der Praxis
fiir die Praxis!

* Moderne Lackiertechnik

¢ Lack- und Lackierfehler

Vincentz Network
Tel. +49 (0)511 9910-03
buecher@besserlackieren.de

www.besserlackieren.de VINCENTZ

klimaneutral lackieren

DETE br.Tettenborn GmbH

Lackieranlagen-Planung

AS

OBERFLACHEN-INTELLIGENZ

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

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.bm-systems.com

www.jumbo-coat.de

www.lactec.com

Lohnbeschichter

jumbo-coat-lohnbeschichtung.de
Bis 12m x 3,5m x2,5m -4To.

SLF Oberflachentechnik GmbH
www.slf.eu

Lohn-Entlacker

WIR ENTLACKEN WELTWEIT

ABLC TECHNIC

INFO BEI: ABLTECHNIC Entlackung GmbH
BEIM HAMMERSCHMIED 4-6 - 88299 l?UTKIRCH
TEL: 075 61/82 680 -FAX: 075 61/82 68-68
E-Mail: info@abltechnic.de — www.abltechnic.de

ENTLACKUNG GmbH

Telefon: 074 51-55260
Telefax: 074 51 - 55 26 40
eMail: info@boehl-entlackung.de

ENTLACKUNG
Fon 02371/9769-9

info@ekka.de
www.ekka.de

www.abbeiztechnik.de

Meri.ch AG, www.meri.ch

°
°
°
zooL creanine 4

THURINGEN + 49(0)3660 42 05 50
NORDRHEIN-WESTFALEN + 49(0)5242 96 86 37
NIEDERSACHSEN + 49 (0)4482 86 55
info@thermoclean.com

Schleifanlagen-Planung

www.ok-steinl.de
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Technologien & Substrate

Themen in Nr. 21

Erosionsschaden auf der Spur

Das ILF hat jetzt einen Erosionsprifstand
entwickelt, um Schaden an Rotorblattbe-
schichtungen zu analysieren.

Highlights der Lackiertechnik 2012
besser lackieren! zeigt die Highlights »

2012 - von innovativen Lacken uber die
Applikation bis zur Entlackung.

Trends und Entwicklungen 2013

Was das Jahr 2013 fir die Lackiertechnik
bringt, erklaren Anlagen- und Geratetech-
nik- sowie Lackhersteller exklusiv.

Prozesse im Automobilbau verknipfen

Forschungsprojekt liefert Lésungen fir die durchgdngige Prozesskettensimulation

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

Simulationen ermdglichen es
in der Automobilentwicklung,
Entwicklungszeiten zu verkiir-
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 fiir die
Temperaturen bei der Lack-
trocknung sowie fiir Umform-
oder Fligeanwendungen zum
Einsatz. Die Weitergabe der Si-
mulationsdaten von einem Pro-
zessschritt in den néchsten 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-

Einzelteil - . Umgeformtes L Umgeformtes und '
" - Einzelteil [ o - | gefiigtes Einzelteil
= H — el et il |
1
Eingabe- . Ausgabe- : Eingabe- Ausgabe- :Eingabe- Ausgabe-
daten Umform- daten 1 daten Fﬁge— daten :da!en Lackier- daten
E1 | simulation A E _— ' simulation s | E3,AT+A2 simulation 5
1
Verbindung tber Verbindung Ober ]
Prozessschnittstellen Prozessschnittstellen
PDM - System

Ziel des Projektes war die Verkntpfung von Simulationsprogrammen fir eine durchgangige Prozess-

kettensimulation.

nuelle Konvertierung dieser
Daten ist sehr zeitaufwindig
und arbeitsintensiv. Zudem
werden die in realen Prozessen
verdnderten Eigenschaften hdu-
fig nicht in nachfolgende Simu-
lationen {tibertragen werden,
konnen 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 Verfligbarkeit der
Daten durch eine zentrale
Datenverwaltung zu gewéhr-

leisten. Dazu wurde zunéchst
gepriift, welche Daten tibertra-
gen werden miissen und welche
vernachldssigt werden konnen.
Die Dateniibertragung 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-Sdule mit Schwel-
lerverstirkung. 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

Quelle: Technische Universitat Chemnitz

durch die Prozesskettensimula-
tion hitten aufgedeckt werden
konnen, da alle Teile auskonst-
ruiert und getestet waren.
Entwicklungsprozesse
verkiirzen und optimieren
In dieser Referenzprozessket-
te erfolgte die strukturierte
Ablage von CAD-, Simulations-
und fertigungsrelevanten Pro-
zessdaten gesteuert iiber defi-
nierte Workflows und teilweise
automatisiert. Die Verkniipfung
dieser Daten ermoglicht es, die
Transparenz des Entwicklungs-
prozesses zu erhdhen und die
Entwicklungszeit zu verringern.
Zudem sind die Wechselwirkun-
gen zwischen den einzelnen
Teilschritten besser iiberschau-

i

Prozessschritten

hangen

Produkten

« Prozesskettensimulation vom Konzept bis zum Produkt

- Beriicksichtigung der Fertigungshistorie in den einzelnen

- Transparenz von signifikanten Produkt- und Prozesszusammen-

- Standardisierung der Simulationsdaten und des -Mappings

- Datenuibertragung 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

- hohere Produktivitat einer sicheren Produktion mit fehlerfreien

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

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

Das Forschungs- und Ent-
wicklungsprojekt wurde mit

Mitteln des Bundesministe-
riums fiir Bildung und For-
schung (BMBF) innerhalb des
Rahmenkonzeptes ,Forschung
fiir die Produktion von morgen*“
gefordert und vom Projekttra-
ger Karlsruhe (PTKA) betreut.

Auf'=> www.projekt-viprof.de
konnen 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
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Vergibt Ihr Unternehmen

an externe Dienstleister?

A) Ja.
B) Nein.
() Teilweise.

Stand: 21.11.2012

produkt- und fertigungsbe-
zogene Qualitatskontrollen

Die Frage auf www.besserlackieren.de
100%

Wir wollten in unserer letzten
Umfrage von lhnen wissen, ob
Ihr Unternehmen produkt- und
fertigungsbezogene Qualitats-
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 Qualitatskontrollen kann

verschiedene Vorteile mit sich
bringen. Zu nennen sind hier z.B.
die Konzentration auf die Kern-
kompetenzen oder die geringe-
ren Investitionen far Prifeinrich-
tungen. Wichtige Kriterien dafiir,
die Prifungen intern durchzufih-
ren sind u.a. das Know-how im
eigenen Betrieb zu behalten und
die Unabhangigkeit von externen
Dienstleistern. Ob ein Auslagern

sinnvoll ist, ist im Einzelfall zu
prifen. Dienstleister stehen hier
unterstitzend zur Seite, das
Fraunhofer IPA stellt z.B. einen
Prufmittelkatalog fur Interessen-
ten aus der Lack verarbeitenden
Industrie zur Verfifung, um An-
wendern einen besseren Uber-
blick Gber Verfahren, Gerate und
Normen bzw. Richtlinien zu ge-
ben. Wichtig firr 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 kdnnen Sie zu der fol-
genden Frage Stellung beziehen:
Planen Sie einen
| X Besuch auf der
besser lackieren!
KongressExpo?

Fachwissen aus
erster Hand!

Hier erfahren Sie alles iiber den neuesten
Entwicklungsstand in der Lackiertechnik —
jetzt auch online. Das gedruckte Buch
informiert tiber aktuelle Gesetze,
Richtlinien und Normen sowie neueste
Technologie-Themen, Forschungsprojekte,

Entwicklungen und Trends.
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