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Von XS bis XXXL
Nietiedt-Gruppe nimmt neues Oberflächenzentrum in Betrieb

 JOLA HORSCHIG

Auf der Hamburger Halb-
insel Steinwerder auf 
dem Gelände der SKF 

Marine GmbH, hat die Nietiedt 
GmbH Oberflächentechnik- 
und Malerbetriebe kürzlich ihr 
neues 1berflȓchenzentrum fȨr 
Bauteile aus dem industriel-
len und maritimen Bereich er-
öffnet. Die rund 2400 m² große 
Halle kann zum Ent- und Bela-
den von Lkws befahren werden 
und beherbergt folgende Aus-
stattung� eine � x 2� m gro�e 
5trahlkabine� eine � x � m gro-
ße Strahlkabine, drei jeweils 
� x � m gro�e Lackier- und 6ro-
ckenkabinen, eine 8 x 16 m gro-
�e Lackier- und 6rockenkabine 
sowie eine 2� x �� m umfas-
sende (reiflȓchenlackieranla-
ge. Hinzu kommt eine Hand-
strahlanlage, so dass Nietiedt in 
Hamburg in der Lage ist, nicht 
nur richtig große, sondern auch 
ganz kleine Werkstücke mecha-
nisch vorzubehandeln. „Alles, 
was man per Lkw über die Stra-
ße transportieren kann, und so-
gar wesentlich größere Bauteile, 
die im Hafen für Schiffe herge-
stellt werden oder nur noch für 
den Schiffstransport geeignet 
sind, können wir beschichten“, 
freut sich der Nietiedt-Bereichs-
leiter für den stationären Kor-
rosionsschutz 6imo -neiseler. 

&er 6ransport der $auteile 
erfolgt über einen Hallenkran, 
der fȨr eine 6raglast Xon 2� t 
ausgelegt ist, oder über spezi-
elle Schienenwagen, die mit je-
weils 20 t belastet werden kön-
nen. Das bedeutet, dass durch 
die Verteilung auf zwei Schie-
nenwagen bis zu 40 t schwe-
re Werkstücke durch die Anla-
ge gefördert werden können. 
Mit speziellen 6ransportfahr-
zeugen können sogar bis zu 
�2�  t schwere $auteile bear-
beitet werden.„Wir haben rund 
drei Jahre nach einem neuen 
Standort gesucht. Da fügte es 
sich glücklich, dass der vorhe-
rige Nutzer hier ausgezogen 

ist und SKF mit uns als neu-
er Nutzer einverstanden war“, 
berichtet der Geschäftsführen-
de )esellschafter 6om Nietiedt. 
Das Vorkonzept für die lackier-
technischen Einrichtungen er-
stellte Nietiedt selbst, für Detail-
planung, Ausschreibung und 
Unterstützung bei Vergabe und 
Projektrealisierung zeichnet die 
A$ Anlagenplanung )mb* Xer-
antwortlich. Geliefert und mon-
tiert wurden die Strahl- und 
Lackieranlagen Xom 1berflȓ-
chenspezialisten 5ci6eex� der 
eng in sämtliche Leistungspha-
sen eingebunden wurde.

Flexibilität im Lackeinsatz
Die große Strahlanlage ist mit 
5chwerlast-)itterrosten fȨr � t 
Radbelastung sowie für das 
Recycling des Strahlmittels mit 
einem Xollflȓchigen (lachför-
derboden und einer Magnet-
anlage zur Materialtrennung 
aufgebaut. Die kleinere Strahl-
kabine eignet sich zur Vorbe-
handlung von Bauteilen aus 
Edelstahl.

&ie Lackier- und 6rockenka-
binen sind mit 6rockenabschei-
desystemen ausgestattet und 
werden diagonal belüftet. Die 
Applikation der Lacke erfolgt 
mit Handlackiergeräten. Da-
mit kann der Lohnbeschichter 
alle Lackarten – von 1K- und 

2K-Systemen, über Wasserlacke 
bis hin zu Antifoulinglacken – 
flexibel Xerarbeiten. (Ȩr die La-
gerung und das Anmischen der 
Lacke hat Nietiedt in Zusam-
menarbeit mit Denios zwei gro-
�e )efahrstofflager und einen 
nach neuesten Konzepten er-
richteten Sicherheits- und Farb-
mischraum installiert.

7m die (reiflȓchenlackieran-
lage abschotten zu können, ist 
unter der Decke eine Großtrenn-
wand Xon 6renomat installiert. 
Sie wird bei Bedarf elektrisch 
heruntergefahren und reduziert 
den Luft- und Wärmeaustausch 
zwischen dem (reiflȓchen- und 
dem Kabinenbereich.

Messtechnik für die voraus-
schauende Wartung
Mit $lick auf Energieeffizienz 
verfügen die Anlagen über 
Frequenzumformer und die 
Leuchten über LEDs. Alle Lüf-
tungsanlagen laufen über eine 
Wärmerückgewinnungsanlage, 
die einen Wirkungsgrad von bis 
zu 85% aufweist. „Ab 2020 be-
ginnen wir mit der Datenerfas-
sung für die vorausschauende 
Wartung und Instandhaltung“, 
erklärt Kneiseler. In die dafür 
erforderliche Messtechnik hat 
Nietiedt rund 80.000 Euro in-
vestiert und erfasst kontinu-
ierlich alles, was man messen 

kann: Energieverbrauch, Lack-
verbrauch, Spritzzeiten, sämt-
liche Klimadaten usw. Ziel ist, 
die Wartung der Anlage und 
den Austausch von Verschleiß-
teilen vorausschauend planen 
zu können, den Lagerbestand 
zu reduzieren und die Bauteil-
dokumentation teilautomati-
sieren zu können. „Außerdem 
werden unsere Kunden davon 
profitierenŬ� erlȓutert -neiseler 
weiter, „denn wir können ihnen 
ergänzend zu den bisherigen 
Informationen sämtliche Pro-
zessparameter zur Verfügung 
stellen.“ 
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IMPULS

Revolution in der Fertigung
Passend zum Start eines neuen 
Jahr(zehnt)s hat Dürr jetzt ein 
innovatives Fertigungslayout 
für Lackierereien vorgestellt: 
Mit der Auflösung der starren 
Produktionslinie und der Instal-
lation von Prozessboxen hat der 
Anlagenhersteller ein Konzept 
für die „Lackieranlage der Zu-
kunft“ vorgestellt. Die rund 120 
Arbeitsschritte des Lackierpro-
zesses sind in Boxen und klei-
nere Abschnitte aufgeteilt. Für 
Bruno Welsch, Vorstandsmit-
glied der Dürr Systems AG, werden mit diesem revolutionären 
Fertigungslayout der Lackierprozess neu gedacht und die Gren-
zen der starren Produktionslinie überwunden (S.16). Der neue An-
satz passt sich den Bedürfnissen der Hersteller an. Er ermöglicht 
einen flexiblen und effizienten Lackierprozess in Ledem 2roduk-
tionsszenario� da das -onzept auf die spezifischen Anforderun-
gen der unterschiedlicher OEMs ausgerichtet ist. Es bietet gro-
ßen Volumenherstellern mit hoher Stundenleistung die Chance, 
neue Modelle und 6echnologien einfacher zu integrieren. 7nter-
nehmen, die Investitionsrisiken vermeiden wollen, ermöglicht es 
eine planbare Erweiterung von 24 Einheiten pro Stunde in zwei 
Schritten auf 48 und 72 Einheiten. So können beispielsweise die 
E-Mobility-Newcomer eine Fertigung mit kleinen Stückzahlen 
starten und schrittweise ausbauen. Wir dürfen gespannt sein, 
wann die erste „Lackieranlage der Zukunft“  in Betrieb geht. 

Zum Netzwerken:
marko.schmidt@vincentz.net

MARKO SCHMIDT
Redakteur

NETZWERK WISSEN

Umrüsten auf 
Trockenabscheidung

Nassabscheidung erfordert 
Wasser, chemische Zusätze und 
regelmäßige Untersuchungen. 
Außerdem ist der Lackschlamm 
als Sondermüll zu entsorgen. 
„Vor diesem Hintergrund wech-
seln Industrielackierbetriebe 
immer hȓufiger zur 6rocken-
abscheidung“, berichtet Michael 
Steuer, Market Manager Ober-
flȓchentechnik bei (reudenberg 
(iltration 6echnologies. 6ro-
ckenabscheidung bietet meh-
rere Vorteile: Sie erfordert kei-
ne Wasseruntersuchungen, mit 
Lack behaftete 6rockenabscheider lassen sich kostengȨnstiger 
als Hausmüll entsorgen und das Verfahren ist energiesparen-
der, weil es mit deutlich niedriger Druckdifferenz funktioniert. 
Ů$ei der 7mrȨstung Xon Nass- auf 6rockenabscheidung sind Le-
doch mehrere Parameter zu beachten“, erklärt Steuer. Dazu zählen 
u.a. die Art der Luftführung, die vorhandenen bzw. notwendigen 
(ilterstufen und dass z.$. ein -assettenfilter andere physikali-
sche Eigenschaften besitzt als ein 6aschenfilter. ,e nach Anlage� 
Lackverbrauch und vorhandenem Platz muss man abwägen, ob 
man sich bei der 6rockenabscheidung zwischen einem Abschei-
der oder einer Filtration entscheidet. Bei der Abscheidung kom-
men Ȩblicherweise -artonsysteme zum Einsatz deren Effizienz 
und 5tandzeit u.a. durch den 8olumenstrom beeinflusst werden. 
Empfehlenswert ist Volumenstrombelastung von 3000 m³ pro m² 
Abscheideflȓche. +n der Xor- oder nachgeschalten (iltration kom-
men 6aschen- und -assettenfilter zum Einsatz. 7m eine effiziente 
Filtration zu erzielen, sollte bei Ab- und Umluftsystemen die Vo-
lumenstrombelastung pro Filterelement nicht über 3000 m³ lie-
gen. Steuer weist darauf hin, dass jede Anlage ihre Besonderhei-
ten hat und dass es fȨr die 6rockenabscheidung keine Norm gibt� 
die als Grundlage für die Auslegung dient. Optimale Ergebnisse 
lassen sich nach seiner Erfahrung nur über eine Ist-Analyse und 
Messungen vor Ort erzielen. jh 

Zum Netzwerken:
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'ie große 6trahlanlage ist mit 6chwerlast-Gitterrosten für � t Radbelastung ausgestattet. 'ie 6chienen-
breite ist so gewählt� dass auch in der 0itte ein :agen fahren kann. Foto: Redaktion
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