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Um die eigene Wertschopfung zu erhdhen,
hat der schwabische Systemlieferant
Alu-Line die Colour-Line GmbH
eigenstandiges Tochterunterneh
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Schichtdicke 1n
Echtzeit prifen

coatmaster stellt neue Gerate-Generation vor

ie coatmaster AG hat
jetzt die Einfithrung
ihres neuen, vollver-

netzten ,coatmaster Flex" be-
kannt gegeben, der eineberiih-
rungslose Schichtdickenmes-
sung in Echtzeit ermdglicht,
die optimal in den Beschich-
tungsprozess integriert ist.
Neben der bereits bekann-
ten Advanced Thermal Optics
(ATO)-Messtechnik bieten die
neuen Gerdte laut Anbieter
nun eine sehr gute WiFi-Kon-
nektivitat, ein optimiertes Bat-
teriemanagementsystemund
eine grundlegend iiberarbei-
tete Software, die bessere Pro-
zesskontrollen und Automa-
tisierung moglich macht. Der
schnelle und robuste Messpro-
zess mit ,SpectralBlue'-Tech-
nologie fiir einen vdllig sto-
rungsfreien Betrieb sowie der
gewohnte grofle Messabstand
und die hohe Wiederholgenau-
igkeit bleiben erhalten. Das
WiFi-Modul ermdglicht eine
kabellose Verbindung mit der
Cloud mit einer Reichweite
von bis zu 100 m zum né&chs-
ten Access Point - die Moglich-

keit, das Gerat mit einem loka-
len Server zu verbinden und
zu betreiben, bleibt jedoch
bestehen. Das hochmoderne
Batteriemanagementsystem
ermoglicht es Anwendern, mit
jeder einzelnen Ladung noch
mehr Messungen durchzu-
fihren.

Zu den Vorteilen der Uber-
arbeiteten Software gehoren
automatisierte E-Mail-Benach-
richtigungen mit Statistiken
Uber den Produktionsprozess,
die eine bessere und unmit-
telbarere Kontrolle tiber die
Beschichtungsqualitdt und
den Pulververbrauch ermdog-
lichen. Neue Produktionsauf-
trage koénnen direkt in der
Cloud verwaltet werden - das
bedeutet, dass die Mitarbeiter
an der Beschichtungsanlage
nur noch messen miissen.
Durch die bidirektionale Kom-
munikation mit den Beschich-
tungsanlagen konnen neue
Auftrage nun auch auto-
matisiert an den ,coatmas-
ter Flex" Uibermittelt werden.
Fortlaufende Informationen
zur applizierten Schichtdicke

werden automatisiert mit den
Beschichtungs- oder ERP-Sys-
temen der Kunden synchroni-
siert —und dasallesohne, dass
ein Kabel angeschlossen oder
eine Bluetooth-Verbindung
aufgebaut werden muss.
Andor Bariska, Mitbegriin-
der & Co-CEO der coatmaster
AG: ,Mit der neuen Generation
,coatmaster Flex' ist es jetzt
noch einfacher, bis zu 30%
des Materialverbrauchs ein-
zusparen. Mit der Vernetzung
der Schichtdickenmessung
ermoglichen wir der Indust-
rie eine hohere Produktivitat
und Rentabilitat mit Echtzei-
tinformationen tiber die Pro-
zesse.” Prof. Dr. Nils Reinke,
Mitbegriinder & Co-CEO der
coatmaster AG: ,Unser Ziel
war es schon immer, unseren
Kunden zu mehr Wirtschaft-
lichkeit, Nachhaltigkeit und
letztendlich Profitabilitat zu

Der ,coatmaster-Flex“ bietet WiFi-Konnektivitat,
ein optimiertes Batteriemanagementsystem und
eine grundlegend lberarbeitete Software, die
bessere Prozesskontrollen und Automatisie-

rung méglich macht.

Foto: coatmaster

verhelfen. Die nahtlose Ein-
bettung der beriihrungslosen
Schichtdickenmessung in
den Produktionsprozess ist
dabei unser zentrales Anlie-
gen. Mit offenen Kommunika-
tionsschnittstellen haben wir
daftir die optimalen Voraus-
setzungen geschaffen”. [ |

Zum Netzwerken:

coatmaster AG, CH-Winterthur,
Prof. Dr. Nils Reinke,

Tel. +41 52 5118730,
nils.reinke@coatmaster.com,
www.coatmaster.com

Digitalisieren 1m Dienst der Qualitat

Neue Malistabe bei der Lackfehlererkennung

Mit ,Viledon fiterCair” unter-
sucht Freudenberg Filtration
Technologies Lackierprozesse
ganzheitlich und optimiert
diese kundenspezifisch. Eines
der Kernelemente bildet dabei
die Analyse auftretender Lack-
schéden. Die Griinde fiir solche
Méngel sind vielfaltigund h&au-
figkomplex. FreudenbergFiltra-
tion Technologies verfligt tiber
die Messmittel und -methoden,
um die ursachlichen Quellen
aufzudecken und Prozess- oder
Materialdefizite zubeheben. An

mehreren Standorten renom-
mierter Automobilhersteller hat
Freudenberg Filtration Techno-
logies dieses Leistungsangebot
aktuell um die ,Viledon Defect
Library” erganzt. Die cloudba-
sierte Losung dokumentiert in
Wort und Bild Lackfehler, die
in den Lackierwerken eines
Unternehmens auftreten -
geblindelt an einem einzigen
digitalen Ort, auf den autori-
sierte Prozessverantwortliche
von iberall auf der Welt mit
festen und mobilen Endgera-

ten zugreifen kénnen. Diese
Online-Bibliothek beinhal-
tet darliber hinaus Beispiele
flir Best-Practice-Lésungen,
die zeigen, wie solche uner-
winschten Qualitatsmangel
beseitigt werden kénnen. Damit
ist die ,Viledon Defect Library"

nander lernen koénnen. Freu-
denbergFiltration Technologies
macht alserster Filterhersteller
tberhaupt seinen Kunden die-
ses digitale Angebot. [ ]

Zum Netzwerken:
Freudenberg Filtration

Ich freue mich auf Sie

Hallo, Sie kennen mich ver-
mutlich noch nicht. Ich bin der
Neue und verstarke seit dem
1. September die Redaktion
von BESSER LACKIEREN.
Das Thema Lack ist mir nicht
ganzneu, tber fiinf Jahre habe
ich beim Branchenmagazin
FARBE UND LACK verbracht
und freue mich nun auf die
Zusammenarbeit mit Thnen.
Vor allem mochte ich dazu
beitragen, Sie mit den neus-
ten und innovativsten Infor-
mationen aus der industriellen Lackiertechnik zu versorgen.

In dieser Ausgabe haben wir auch eine ganze Menge davon
parat. Spannend ist etwa unser Bericht iiber das neugegriin-
dete Beschichtungsunternehmen Colour-Line GmbH, welches
mit einem innovativen Energiekonzept Strom und Warme fiir
die Lackierprozesse in einem eigenen Blockheizkraftwerk selbst
erzeugt. Das schont Umwelt und den eigenen Geldbeutel. Alle
Details dazu finden Sie auf Seite 4. Aulerdem widmen wir uns
in der aktuellen BESSER LACKIEREN gleich mehrfach dem
Thema Vorbehandlung. Im Trendbarometer auf Seite 12 haben
wir industrielle Lackierer gefragt, welche Verfahren sie zur
Aktivierung von Metall- und Kunststoffoberflachen einsetzen.
Auf Seite 16 geht es dann noch weiter ins Detail. Hier erfahren
Sie, was Ernst-Hermann Timmermann von der DFO in unserer
aktuellsten Podcastfolge zum Thema Phosphatierung zu sagen
hat. Vor allem auf die Unterschiede zwischen Eisen- und Zink-
phosphatierung geht er ein und erklart, warum die beiden Vari-
anten unterschiedlich gute Ergebnisse beim Korrosionsschutz
erzielen. jom

JAN GESTHUIZEN
Redakteur

Zum Netzwerken:
jan.gesthuizen@vincentz.net, Tel. +49 511 9910-322

Retrofit

Mit einem Retrofit konnen
industrielle Lackierbetriebe
ihre Anlagen um- bzw. auf-
risten und auf den Stand der
Technik bringen. ,Eine solche
MaRnahme ist in der Regel
dann notwendig, wenn die
Lackieranlage nicht mehrden
gesetzlichen Vorgaben ent-
spricht, wie beispielsweise der
Gefahrstoffverordnung oder

der Betriebssicherheitsverord-
nung", erklart Oliver Leifholz,
Geschéftsfiihrer der AB Anla-

OLIVER LEIFHOLZ
Geschaftsfiihrer der
AB Anlagenplanung

weit mehr als eine Datenbank.
Sie ist ein unternehmenswei-
tes Wissensmanagementsys-
tem, mit dem die Lackierbe-
triebe eines Unternehmens
beim Beseitigen von Fehlern
sich unterstiitzen und vonei-

Technologies SE & Co. KG,
Weinheim,

Jens Zillmann,

Tel. +49 6201 80-6627,
jens.zillmann@
freudenberg-filter.com,
www.freudenberg-filter.com

ZUKUNFT BRAUCHT VISIONEN
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» 2- und 3-Komponenten-Anlagen
» Roboterapplikationstechnik
» Lackier- und Pulveranlagen

» Farbversorgungssysteme

L

OBERFLACHENTECHNIK

» Dosier- und Mischanlagen
» Konventionelle Farbspritztechnik
» Destilliergeréte

» Airlessgerdte

www.ls-oberflaechentechnik.de

genplanung. Unabh&ngig von

den Vorschriften gibt es vielfaltige Griinde fiir ein Retrofit. Mal
ist kein Platz fiir eine neue Anlage, mal sind die Investitionen
dafiir zu hoch und es gibt keine Ersatzteile mehr. Bewahrt habe
sich, so Leifholz, ein Retrofit mit einem Konzept umzusetzen,
das die gesamte Maflnahme in mehrere Einzelschritte gliedere
und realisiere. Haufig beginnt die Umsetzung mit einer neuen
Steuerungstechnik, dann folgen die Prozessschritte wie Vorbe-
handlung, Applikationstechnik und Trocknung.

Leifholz weist darauf hin, dass Lackieranlagen haufig 20 bis 25
Jahre alt sind und die Betriebe im Laufe dieser Zeit in der Regel
schon Anlagenteile, wie z.B. eine neue Beschichtungskabine oder
einen energieeffizienteren Ofen installiert haben. Damit kann die
Anlage ihre Betriebserlaubnis bzw. die Giiltigkeit ihrer CE-Kenn-
zeichnung verlieren und wird nicht mehr gesetzeskonformbetrie-
ben. Auch auf die Vorgaben der Berufsgenossenschaft sollten
Industrielackierbetriebe achten. Kénnen sich die Betreiber alte-
rer Anlagen nicht auf den Bestandsschutz berufen? Leifholz schiit-
telt den Kopf. ,Das ist nicht korrekt, denn die Anlage muss auch
die Vorgaben der Berufsgenossenschaft erfiillen und das ist bei
alteren Ausfithrungen vielfach nicht der Fall. [ |

Zum Netzwerken:
AB Anlagenplanung, Achim, Oliver Leifholz, Tel. +49 4202 70029,
oliver.leifholz@ab-gruppe.de, www.ab-gruppe.de
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Hochwertiges
Finish fur Holzturen

Schweizer Tlrenfabrikant setzt auf Wasserlacke mit UV-Trocknung

ertigkeit, natiirliche
Ausstrahlung und
eine ganzbesondere

Haptik — dafiir stehen Holzti-
ren im Innenbereich. Bei der
Schweizer RIWAG Tiren AG
werden sie jetzt auf einer eige-
nen Lackieranlage mit einem
Wasserlacksystem von Adler
beschichtet.

Bauelemente wie Tiiren
und Fenster brauchen per-
fekt lackierte Oberflachen.
SchlieRlich sind sie dem t&g-
lichen Anblick ihrer Bewohner
respektive Nutzer direkt aus-
gesetzt,und Kratzer und Lack-
nasen fallen nun einmal sofort
ins Auge. Zudem miissen
sie widerstandsfdhig gegen
mechanische und chemische
Beanspruchungen sein und
somit eine dauerhafte Ober-
flachenqualitat mit auf ihren
Lebensweg bekommen.

Vor rund zwei Jahren ent-
schied sich RIWAG aus Arth,
die Beschichtung der Holz-In-
nentliren ins eigene Haus zu
holen,dadie Nachfrageinden
letzten Jahren splirbar ange-
zogen hatte. Zuvor waren die
Tlren von einem Malerbetrieb
im selben Ortlackiert worden.

Die Geschéftsleitung um
Dino Rickenbach entschied
sich fur ein Lackieranla-
gen-Fabrikat des Herstellers
Biirkle;zum Einsatz kommt ein
Wasserlacksystem aus Grun-

Mit dem Lacksystem kann der Beschichter samtliche RAL- und NCS-
Farbtone realisieren und individuelle Kundenwiinsche realsieren.

dierung und Decklack, das
nach jedem Auftrag im dazu-
gehorigen UV-Ofen getrocknet
wird. Sind dunkle Tone fiir die
Oberfldchen gewiinscht, wird
der Decklack zumeist zweifach
aufgetragen.

Beim Einfahren der Anlage
kam zun&chst ein Wasser-
lacksystem zum Einsatz, das
jedoch nicht die gewiinschte

Oberflachenqualitat lieferte.
Deshalb suchte man bei RIWAG
nach einem neuen Lieferanten.
Auf Empfehlung mehrerer Mit-
arbeiter, die die Lacksysteme
kannten, kam Adler aus Oster-
reichalsLacklieferantins Spiel.
Und das stellte sich tatséch-
lich als gute Alternative her-
aus: Seither wird beim Tiiren-
hersteller das UV-Lacksystem

Fotos: RIWAG Tiren AG

,Pigmolux”appliziert. Es gehort
zur Produktfamilie wasser-
basierter, farbiger UV-Lacke.
Zundchst wird auf die Tiren
der Filler ,Bluefin Pigmolux
Filler" aufgetragen, auf demder
Decklack ,Pigmolux DC ST50"
mit dem Glanzgrad G20 abge-
stimmt ist.

Schnell stapelbar

Das Lacksystem verfiigt Giber
zwel Besonderheiten: Zum
einen ist es mit einem spe-
ziellen Hartungssystem aus-
gestattet, das eine Hartung
sowohl Uber UV als auch
mit dem zugesetzten Aqua-
PUR-Hérter erlaubt, der soge-
nannten ,Dualcure’-Hartung.
,Damit ware eine Hartung in
Bereichen mdglich, die von
der UV-Strahlung nicht aus-
reichend erfasst werden”
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Inver GmbH

T: +49 351 82991-0

NASSLACK | PULVER | E-COAT

office.dresden@sherwin.com

SHERWIN-WILLIAMS.
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erklart Georg Hasibeder von
der Adler-Werk Lackfabrik.
RIWAG verarbeitet den Lack
auf der Anlage ohne Harter,
fiir gewisse manuelle Aufga-
ben aber mit Harter.

,So erreichen wir bei der
Hand-Lackierung die gleiche
Optik wie bei der Lackierung
auf der Biirkle-Spritzlackier-
anlage’, berichtet Rickenbach.

Die zweite Besonderheit sei
der Struktureffekt, so Hasibe-
der, der fiir eine leicht struk-
turierte Oberflache sorgt. ,Pig-
molux” ermoglicht zudem
eine schnelle Trocknung, eine
rasche Stapelfahigkeit und
damit Weiterverarbeitung.
Eine bereits nach kiirzester
Zeitaulerst widerstandsfahige
Oberflache vermeidet Schaden
bei Verarbeitung, Transport
und Montage. Und dank seiner
hohen Reaktivitatlasst sich der
UV-Lack mit niedrigem Ener-
gieaufwand verarbeiten.

Lieferzeiten deutlich

verkiirzt

,Fur uns als industrieller Ver-
arbeiter ermdglicht ,Pigmolux’
einen effizienten und kom-

plikationsfreien Fertigungs-
prozess", sagt der RIWAG-Ge-
schéaftsleiter und Mitinhaber.
Davon profitieren auch die Kun-
den: Die Lieferzeiten wurden
deutlich verkiirzt. Ein weiterer
Pluspunkt sei die groRe Gestal-
tungsvielfalt: ,Mit ,Pigmolux’
konnen wir sdmtliche RAL-
und NCS-Farbtone realisieren
und so auch individuelle Kun-
denwiinsche umsetzen’ erklart
Rickenbach. Die Schweizer Ver-
triebsgesellschaft von Adler sei
ganz in der Ndhe - bei allen
Eventualitédten ist schnell ein
Kundenberater vor Ort, der die
Armel hochkrempelt. ]

Zum Netzwerken:

RIWAG Tiren AG,

CH-Arth, Dino Rickenbach,
Tel. + 41 41 859 00 23,
dino.rickenbach@riwag.ch,
www.riwag.ch;

Adler-Werk Lackfabrik,
A-Schwaz,

Georg Hasibeder,

Tel. +43 5242 6922-232,
georg.hasibeder@
adler-lacke.com,
www.adler-lacke.com

Welcome to a whole

new world of painting.

paintshop-of-the-future.com

Modular statt linear. Flexibel erweiterbar
statt starr und unbeweglich. Intelligent
vernetzt statt einzeln betrachtet. Entdecken
Sie das neue Zeitalter des Lackierens mit
Lackieranlagen der Zukunft von Durr.

#GameChanger

ANZEIGE

www.durr.com
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Pulverbeschichten mit Energie
aus der eigenen Turbine

Neues Beschichtungsunternehmen setzt auf innovatives Energiekonzept und Anlagentechnik von Meeh

& NACHGEFRAGT: MARKO SCHMIDT

m die eigene Wert-
schopfung zu erho-
hen hat der schwabi-

sche Systemlieferant Alu-line
jetzt die Colour-Line GmbH
als eigenstdndiges Tochte-
runternehmen fiir Montage
und Beschichtungstechnik
gegriindet und in einen Neu-
bau samt Beschichtungstech-
nik investiert.

Das Spektrum von Alu-Line
ist vielfaltig: Als Systemliefe-
rant mit rund 110 Mitarbei-
tern hat sich das Unterneh-
men auf die Aluminiumbe-
arbeitung fiir die Industrie,
die Caravansparte, die Medi-
zintechnik, die Entwicklung
und Produktion von Fahr-
radtrdger-Systemen spezia-
lisiert und beliefert auch die
Mobelindustrie und Architek-
ten. ,Kunden wollen kein blan-
kes Aluminium, sondern fer-
tig veredelte Bauteile von uns',
so Geschaftsfithrer Alfons
Zimmerer. Da immer haufi-
ger nach bereits beschichte-
ten Bauteilen gefragt wurde,
arbeitete Alu-Line mit bis zu
sieben verschiedenen Lohn-
beschichtern zusammen, was
zeit-, personal- und kostenauf-
wandig ist.

So kam der Gedanke nach
einer eigenen Beschichtungs-
abteilung auf. Im Herbst 2019
gewann das Unternehmen mit
Deniz Unal einen ausgewiese-
nen Experten fiir Oberflachen-
technik, mit dem man bereits
ZUVOr zusammengearbeitet
hatte. Die Colour-Line GmbH
grindete sich und bestellte
Unal als Geschéftsfiithrer. Auf
der griinen Wiese in unmit-
telbarer Nachbarschaft zum
Stammwerk entstand ein
Neubau von zwei 4100 m? gro-
Ren Hallen fiir Montage und
Beschichtungstechnik.

Bei der Suche nach einer
Lackieranlage brachte Unalim
neuen Unternehmen mit dem
Anlagenhersteller Meeh einen

Die Werkstiicke aus Aluminium werden im Waschautomat prozess-
sicher gereinigt.

_———

)

Fotos: Meeh
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Die Waschtechnik fiir Aluminium und Stahl sowie die Verdampfer-

anlage ist kompakt installiert.

bewéhrten Partner ins Spiel.
,Wir brauchten einen Anlagen-
bauer, der auf unsere Anforde-
rungen eingeht”, sagt Unal.

Abwiarme effizient in
Prozesse eingebunden

Weil der Aufwand an elektri-
scher Energie fiir die Beschich-
tungsprozesse sehr hoch ist,
sollten Strom und Wiarme
moglichst vor Ort produziert
werden; ein Prinzip, das sich
bereits am Stammsitz der Alu-
Line bewahrt hat, in der ein
Blockheizkraftwerk elektri-
sche und thermische Energie
erzeugt. Da bei dem Hallen-

neubau ohnehin ein Energie-
berater ins Boot geholt worden
war, um einen hohen Effizi-
enzstandard der Gebaudehtille
zu erzielen, setzten sich Deniz
Unalund Ulrich Meeh gemein-
sam mit Energieberater Dieter
Emig an einen Tisch.

Meeh hatte bereits Erfah-
rungen mit Gasturbinen bei
mehreren Lackierkonzep-
ten gesammelt, und auch
Emig empfahl die Kraft-War-
me-Kopplung (KWK) mit Mik-
ro-Gasturbinen zur Stromer-
zeugung bei gleichzeitiger
Abwéarmenutzung. ,Bei der
KWK wird ein Verbrennungs-

motor oder eine Turbine mit
einem Generator gekoppelt
und erzeugt aus Gas oder
einem anderen Brennstoff
Strom. Dabei entsteht ein
hohes MaR an Abwéarme, das
beikonventionellen Kraftwer-
ken ungenutzt an die Atmo-
sphiare abgegeben wird",
erklart Meeh. ,Diese Abwarme
gezielt flir die Lackierprozesse
zunutzen, um Ofen, Bader und
Halle zu beheizen, verleiht ihr
einen enorm hohen Wirkungs-
grad von bis zu 95 %." Wird ein
Stromiiberschuss erzielt, kann
dieser ins Netz eingespeist
und vergiitet werden.
Colour-Line entschied sich
fiir eine Mikrogasturbine mit
einer Leistung von 50 kW elek-
trisch und 110 kW thermisch.
Die Abwarme bzw. Abgastem-
peratur liegt zun&chst bei
280 °Cund wird in den Pulver-
trockner geleitet und erwarmt
diesen auf 200 °C. Der 200 °C
heifle Luftiiberschuss wird
in den Haftwassertrockner
eingeblasen, erwarmt die-
sen auf 120 °C und die 120 °C
heille Abluft wird dann mittels
Luft-/Wasser-Warmetauscher
genutzt, um einen Pufferspei-
cher zu beheizen. Dieser wie-
derum dient zum Erwarmen
des Beizbeckens und des Ent-
fettungsbeckens der Vorbe-
handlung auf ca. 50 °C und
zum Speisen der Fullboden-
heizung in der Montagehalle.
Selbst die Druckluftanlage
wurde ins Heizsystem integ-
riert und die Abwarme darin
eingebracht. Durch diese
maximale Effizienz wird ein
hochst 6kologischer Produk-
tionsablauf gewahrleistet: ,Wir
miissen nur 35 % der Energie,
die andere brauchen, vom
Energieversorger dazukaufen’,
erklart Unal zufrieden.
Zugleich hat das Unterneh-
men von der hohen staatli-
chen Férderung profitiert, die
es fiir die regenerative Ener-
gieerzeugung gibt. Ein wei-
terer Pluspunkt in Sachen
Nachhaltigkeit ist der kom-

ANZEIGE
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DATEN UND FAKTEN ZUR ANLAGENTECHNIK

» Werkstiicklange: 6 x2x 2,6 m

» Traversen-Beladung: 1000 kg / Wagen

> GroBteile-Pulverspriihkabine mit Ldngsabsaugung

> Pulvertrockner, gasbeheizt mit Abluft aus Turbine

> Edelstahl-Waschkabine mit Automat oder Handlanze

» 2 Hub-Senk-Stationen

» Handschiebebahn mit Elektro-Querfahrbiihne
» Verdampferanlage von Hartmann

plett abwasserfreie Betrieb
der Beschichtungstechnik:
Eine Verdampferanlage aus
dem Hause Hartmann berei-
tetdas komplette Abwasser zu
Destillat auf, das dann wiede-
rum fur den letzten Spilpro-
zess genutzt wird.

GSB-konforme Prozesse

Die installierte ,Jumbo-
Coat’-Anlage nahm der Betrei-
ber in Rekordzeit in Betrieb.
,2Unsere Ziele und Zertifikate
haben wir ziigig erreicht, dar-
unter die GSB-Zulassung Mas-
ter Coater, der Zusatz Sea Proof
wird fur 2022 angestrebt’, so
Oberflachenspezialist Unal.
Vor allem Kunden aus den
Bereichen Caravan, Schie-
nenfahrzeuge und Medizin-
technik schauen gezielt nach
der GSB-Zulassung, aber auch
dem Betrieb selbst gibt die Zer-
tifizierung ein hohes Maf an
Sicherheit. AuBerdem hat sich
Colour-Line erfolgreich fiir die
DB-Zulassung akkreditiert
und wird bis Ende 2021 nach
DIN EN ISO 9001:2015 zertifi-
ziert.

Auf rund 1250 m? Produkti-
onsflache kénnen nun Werk-
stiickebis zu einer max. Gréle
von 6 x2x2,6m und einem
max. Nutzgewicht pro Waren-
trager von 1000 kg vorbe-
handelt und pulverbeschich-
tet werden. Auf der Anlage
beschichtet Colour-Line Alu-
minium, Stahl sowie Subst-
rate, die leitfahig und tempe-
raturbesténdigbis 200 °Csind.
Der Anteil von Aluminium
liegt derzeit bei knapp 80 %,
der von Stahl bei 20 %.

Nach eventuellem Vorberei-
ten werden die Bauteile vom
,Pufferspeicher” in die Vorbe-
handlungskabine mit Spriih-
automaten gefahren, in der
sie nasschemisch vorbehan-
delt werden — die Arbeits-
schritte reichen von Entfet-
ten, Phosphatieren von Stahl,
Entfetten und Beizen von Alu-
minium, Spiilen, VE-Spiilen
bis zum Passivieren. Wie Unal
betont, werden alle Vorbehand-
lungsschritte nach den Richt-
linien der GSB durchgefiihrt.
Im Haftwassertrockner wer-

den die Teile bel rund 100 °C
getrocknet und dann im Puf-
ferspeicher auf Raumtempe-
ratur abgekiihlt. Anschliefend
erfolgt die Pulverbeschich-
tung, danach fahren die Teile
in den Einbrennofen. Die Auf-
trags-Durchlaufzeit bei Colour-
Line betragt drei bis fiinf Tage.
Nach erfolgter Beschichtung
werden die Bauteile entweder
indie Montagehalle iibergeben
oder direkt zum Kunden ver-
sendet. Die Colour-Line fiihrt
auch Auftrdge unabhangig
von ihrem Partnerunterneh-
men Alu-Line durch.

Fazit: Trotz der Coronalage hat
die Colour-Line in ihrem ers-
ten Produktionsjahr reich-
lich zu tun, nicht nur dank
des groRen Caravan-Booms.
Das Unternehmen beschéf-
tigt mittlerweile 15 Mitar-
beiter in der Beschichtung.
Die Bauteile stammen zu ca.
55 % vom Partnerunterneh-
men Alu-Line, die restlichen
45 % sind externe Beschich-
tungsauftrdage. Die Alu-Line-
Kunden wissen die Wertschop-
fung aus einer Hand zu schéat-
zen, denn es ist nur noch ein
Weg notig. Ein weiterer Vorteil:
Entwicklung und Fertigung
arbeiten eng verzahnt, sodass
die Bauteile hinsichtlich der
Produktionsprozesse und der
Beschichtung optimal designt
werden. ,Unser Ziel, 2021 kon-
tinuierlich in zwei Schich-
ten zu produzieren, haben wir
erreicht. Aktuell planen wir
die erste Erweiterung in eine
Roboterbeschichtungsanlage,
die wirim ersten Halbjahr 2022
umsetzen’, sagt Unal. ]

Zum Netzwerken:
Colour-Line Oberflachen-
technik GmbH, Bad Saulgau,
Deniz Unal,

Tel. +49 7581 92091-80,
info@colour-line.gmbh,
www.colour-line.gmbh;

Meeh Pulverbeschichtungs-
und Staubfilteranlagen GmbH,
Wimsheim, Ulrich Meeh,

Tel. +49 7044 95151-0,
info@jumbo-coat.de,
www.jumbo-coat.de
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Im Aufwind

Innovative Konzepte fur die Beschichtung von Windkraft-Komponenten

Neue Verfahrenstechnologien bei Windkraftanlagen sollen zu einer kostengiinstigeren Anlageninstandhaltung fiihren, die die Herstellungs-
kosten und damit auch langfristig die Stromgestehungskosten reduzieren.

m die Energieaus-
beute zu steigern,
’, werden die Tirme

der Windenergieanlagen der-
zeltimmer hoher und die Blat-
ter langer. Offshore kommen
immer neue, anspruchsvol-
lere Standorte hinzu', erklart
Andreas Loffler vom Busi-
ness Development Composi-
tes bei Freilacke. Der Lack-
hersteller hat eigenen Anga-
ben zufolge jetzt fir Kunden
aus der Windindustrie inno-
vative Beschichtungssys-
teme flir samtliche Kompo-
nenten — vom Fundament
bis zum Rotorblatt — entwi-
ckelt. ,Wir bieten mit unseren
Systemlacken bereits erfolg-
reich ein Komplettpaket, mit
dem sie ganz unterschied-
liche Oberfldachen in dersel-
ben Qualitdt und im selben
Farbton beschichten kénnen.
Nun fithren wir den System-
gedanken weiter und beraten
die Hersteller bei der Gestal-
tung und Konstruktion der
einzelnen Bauteile weit Uber
die Lackierung und Beschich-
tung hinaus’, fiihrt Loffler fort.

Die meisten Windenergie-
anlagen {iberragen langst die
100-Meter-Marke. Bei Onsho-
re-Anlagen bestehen die
Tlrme zumeist aus einzelnen
Betonsegmenten, die aufein-
andergesetzt

und dann verspannt werden.
Eine sorgfaltige und kom-
plette Beschichtung der ein-
zelnen Betonringe ist uner-
lasslich, z.B. mit einer Funk-
tionsbeschichtung aus einer
wasserverdiinnbaren 2K-Epo-
xid-Grundierung oder einem
2K-Polyurea-Grundierspach-
tel sowie einem 2K-Polyurea-
Decklack.

Neues Kombi-Lacksystem
Weitere Kombinationen mit
anderen Systemen sind
denkbar. Zudem sind diese
Kombinationen auch fiir die
Beschichtung der Funda-
mente geeignet. Die 2K-Epo-
xidgrundierung ist nahezu
losemittelfrei, lasst sich ein-
fach mit der Walze verarbei-
ten und bietet auch auf fri-
schem Beton eine exzellente
Haftung. In Kombination mit
dem Grundierspachtel und/
oder dem 2K-Polyurea-Deck-
lack sorgt sie fiir eine maxi-
male Bestandigkeit gegen
Feuchtigkeit. Der 2K-Polyu-
rea-Decklack lasst sich ein-
fach verarbeiten und weist
neben einer gleichméaRigen
Strukturausbildung eine sehr
hohe Licht -und Wetterbestan-
digkeit auf. Je nach Spezifi-
kation der Oberflachen reicht
ein einschichtiger Auftrag.
Der Decklack erreicht schnell
seine Harte, ist sehr kratz-
und chemikalienbestandig
sowie schnell transportfa-
hig. Erist nahezu VOC-frei
und mit sich selbst tiber-

lackierbar.

Neue Verfahrenstechnik

fiir die Gondel

Die Gondel einer Windkraft-
anlage beherbergt Antriebs-
strang mit Rotornabe, Rotor-
welle und Generator sowie
weitere Komponenten. Dieses
,Maschinenhaus" besteht aus
Kunststoff und wird bis heute
Uberwiegend in einem Hand-
laminierverfahren hergestellt.
Um die Gondeln zu beschich-
ten und damit wetterfest zu
machen, wird zunachst ein
Gelcoat als Inmould-Lacksys-
tem in die Form eingebracht.
Konventionelle Gelcoats gel-
ten jedoch als umweltkri-
tisch, da sie Styrol enthalten,
ein leicht polymerisierba-
res Monomer, das entziind-
lich und gesundheitsschad-
lich ist. Styrolfreie Mdoglich-
keiten sind bislang jedoch
sehr teuer. Um der Windkraft-
branche tragfiahige, kosten-
glnstige Alternativen an die
Hand zu geben, hat sich Frei-
Lacke mit der Entwicklung
von Losungen fir die Gon-
deln aus Sandwichsystemen
in Leichtbauweise beschéftigt,
die sich mit Fliissig- und Pul-
verlack beschichten lassen.
Diese styrolfreie Bauweise
kann nicht nur das Gewicht
deutlich reduzieren, sondern
erhoht die Arbeitssicherheit
fir die Beschéftigten und die
Nachhaltigkeit der Anlage.
Zur Lackierung konnen her-
kémmliche Flissigprodukte
aus dem Blattbaubereich oder
Pulverlacke — wenn bereitsim
Herstellprozess beriicksich-

ANDREAS LOFFLER

Foto: Anselm - stock.adobe.com

tigt — verwendet werden. Die
Rotorblatter moderner Wind-
kraftanlagen drehen sich
mit Spitzengeschwindigkei-
ten deutlich tiber 300 Stun-
denkilometern. Dabei spielt
das aerodynamische Profil
an ihren Vorderkanten eine
wichtige Rolle, denn es tragt
maRgeblich zum Wirkungs-
grad der Anlage bei. Doch
gerade die Vorderkanten sind
stark der Erosion ausgesetzt,
bei Offshore-Anlagen erhthen
Luftfeuchtigkeit und Salzbe-
lastung diese Beanspruchung
noch zusatzlich.

Modularer Kantenschutz

Die Anforderungen an die Ero-
sionsbestdandigkeit sind ent-
sprechend hoch und eine leis-
tungsstarke Kantenschutzbe-
schichtung,auchLeadingEdge
Protection (LEP) genannt, ext-
rem wichtig. Damit treten ero-
sive Defekte bedeutend spa-
ter auf, wahrend die wichtige
aerodynamische Profilgeome-
trie zur laminaren Umstro-
mung langer erhalten bleibt.
Das sorgt fiir eine gréRere
Anlageneffizienz und langere
Wartungsintervalle.

Der Lackhersteller halt meh-
rere Systeme flir die Kanten-
schutzbeschichtung bereit.
,<Zudem wird beiunserer neuen,
modularen Produktionstech-
nologie nicht mehr dispergiert,
sondern nur noch homogeni-
siert" erklart Lena Siihling aus
der Composites-Entwicklung
bei FreiLacke. Die Vorteile lie-
gen auf der Hand: Modulare

+WIir beraten die Hersteller bei
der Gestaltung und Konstruktion
der einzelnen Bauteile iiber die
Lackierung und Beschichtung hinaus"“.

Internationale Geschiaftsentwicklung, Emil Frei GmbH

edrizzi’
Wasserabscheidung
kostengiinstig ersetzen!

iJ Wir bauen
lhre Anlage

um.

www.edrizzi.de/vorteile

ANZEIGE

Lackrezepte enthalten nur
noch flissige Komponenten,
lassen sich vollautomatisch
dosieren und schneller pro-
duzieren, sodass umgehend
auf Kundenanfragen reagiert
werden kann. ,Zudem ermdog-
licht die modulare Produktion
eine hohe Reproduzierbarkeit,
unabhangig von der Chargen-
groRe und dem Produktions-
standort. Dies ist von Vor-
teil, da die Rotorblattherstel-
ler 1angst global produzieren’,
betont Siihling.

Nabe und Generator dauer-
haft einsatzfahig halten

Die Nabe ist einer der wich-
tigsten konstruktiven Bauteile
einer Windenergieanlage: Hier
laufen die Rotorblatter zusam-
men, und enorme Krafte wir-
ken auf sie ein. Sie ist es, die
den Generator im Inneren des
Gehauses antreibt und damit
die Stromproduktion am Lau-
fen halt. Die Oberflachen der
duleren Teile von Nabe und
Generator bestehen aus Stahl,
fur die FreiLacke innovative

Pulverlack-, High-Solid- und
Ultra-High-Solid-Lacke bereit-
halt. Auf Basis dieser Systeme
lassen sich auch bauteilspezi-
fische Anforderungen — etwa
ein hoher Korrosionsschutz
sowie maximale Bestandig-
keit in Bezug auf Temperatur
und chemische und mecha-
nische Einfliisse — umset-
zen. FreiLacke unterstiitzt die
Hersteller bei der Erarbeitung
einer Oberflachen-Spezifika-
tion sowie bei der Qualifizie-
rung von Zulieferern und der
Durchfithrung von Freigabe-
prifungen. Auf Wunsch wer-
den auch Ursprungs- und Soll-
wertmuster flir Tochter und
Zulieferer sowie Arbeitsan-
weisungen erstellt und Schu-
lungen durchgefiihrt. ]

Zum Netzwerken:

Emil Frei GmbH & Co. KG,
Braunlingen,

Andreas Loffler,

Tel. +49 7707 151-0,
a.loeffler@freilacke.de,
www.freilacke.de
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TwinlJet als
neue Lackiermethode

Gute AuRenmischung und oversprayarme Applikation von hochreaktiven 2K-Lacken
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Abb 1: TwinJet-Zerstaubungsregime bestimmt durch die druckgesteuerte Ausstromgeschwindigkeit der Einzeljets (steigend von links oben

nach rechts unten).

& NICO GUTTLER, JAN CZIKA (IPA),
DR. FERDINAND SOMOROWSKY (1SC)

tand der Technik ist
es, hochreaktive zwei-
komponentige (2K)-La-

cke und 2K-Klebstoffe per sta-
tischem Mischer zu homoge-
nisieren und anschliefend zu
applizieren. Eine vielverspre-
chende Alternative hierzu
stellt die AuBRenmischung der
Komponenten durch das Twin-
Jet-Verfahren dar, welches
das Fraunhofer IPA momen-
tan fiir die Lackapplikation
entwickelt und das gerade die
Proof-of-Concept Phase
durchlauft. Dieses Verfahren
verspricht eine overspray-

arme Applikation bei guter
Auflenmischung von hochre-
aktiven Lackmaterialien. Ins-
piriertistdas Verfahren durch
die Treibstoffmischung und
-zerstaubung in der Luft- und
Raumfahrttechnik, wo zwei-
komponentige Flissigtreib-
stoffe gemischt werden. For-
schende der Fraunhofer-Insti-
tute IPA und ISC wollen diese
Methodik auf die Lackapplika-
tion Uibertragen.

In Vorversuchen fiir ein For-
schungsprojekt dieser beiden
Institute konnte gezeigt wer-
den (siehe Abbildung 1und 2),
dass zwel Flussigkeitsstrah-
len mit Lackmaterialien zu
einer Mischung und (Teil-) Zer-
stdubung fithren.

Oversprayfrei dank

variabler Strahlbreite
Interessanterweise konnen
jedoch auch Prozesspara-
meter gewahlt werden, um
2K-Lackmaterialien weitest-
gehend oversprayfrei mit vari-
abler Strahlbreite zu appli-
zieren. Dadurch stellt das
TwinJet-Verfahren, neben
Multi-Diisen-Verfahren, einen
potenziellen Ansatz zur Ska-
lierung der Flachenleistung
in oversprayfreien Beschich-
tungsverfahren dar, wodurch
zusatzlich auch hochreaktive
2K-Materialien applizierbar
waren. Der technische Stellen-
wertistindieser Hinsicht sehr
hoch, denn die Verarbeitung
von 2K-Materialien in derzeiti-

ANZEIGE

b MBEH

PULVERBESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE

B Vorbehandlung

H Nasslackierung

B Pulverbeschichten
Bl Fordertechnik

Pulverbeschichtungs-
und Nasslackier-Anlagen
auch fir GroBteile

MEEH Pulverbeschichtungs- und Staubfilteranlagen GmbH
Tel. 07044 95151-0 - www.jumbo-coat.de

Fotos/Grafik: Fraunhofer IPA

gen oversprayfreien Beschich-
tungsverfahren ist ein wich-
tiges Entwicklungsgebiet.
Beispielsweise sind der Drop-
on-Demand-Methode Grenzen
hinsichtlich der Topfzeit und
Verarbeitbarkeit gegeben, da
die feinen Diisen und Kanéle
der Applikatoren sensitiv auf
die (ansteigende) Viskositat
reagieren.

Einen besonderen Anwen-
dungsfall stellt die Applikation
von ORMOCER-Lacken dar, die
am Fraunhofer ISC entwickelt
wurden. Durch Viskositdtsan-
passungen und eine Einstel-
lung der Reaktivitat konnen
so hochreaktive Lacksysteme
verarbeitet werden und damit
die Grundlage fiir die Herstel-
lung komplexerer und funkti-
onsoptimierter Beschichtun-
gen ebnen.

Noch istdas Verfahren nicht
ausgereift, denn um die Vor-
gange bei zwei aufeinander-
prallenden Flissigkeitsstrah-
len mit unterschiedlichen
Materialeigenschaften der
Einzelkomponenten zu ver-
stehen und prozesssicher zu
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Abbildung 3: Scherrate bei der Tmeet-Zerstaubung berechnet mit-
tels numerischer Strémungssimulation.

| - .

Abb. 2: Beschichtung mit-

tels TwinJet-Verfahren. Einge-
farbte Komponenten (blau und
orange) dienen zur Beurteilung
der Mischbarkeit.

beherrschen, bedarf es inten-
siver Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeiten.

Simulationen erlauben
neue Einblicke
Das Fraunhofer IPA setzt auf
numerische Fluidsimulatio-
nen,um Einblicke in die Fluid-
zustande in der Mischungs-
zone zu erhalten, welche
experimentell nicht erreich-
bar sind. Abbildung 3 zeigt ein
Simulationsergebnis anhand
der Scherrate im TwinJet, wor-
aus Viskositatszustande bei
nicht-newtonschen Fluiden
abgeleitet werden kénnen und
dies wiederum zur Interpreta-
tion der Mischbarkeit heran-
gezogen werden kann.

Neben den oversprayfreien
TwinJet-Regimen kann der
TwinJet ganzlich bis zur fei-

ORMOCER UND FRAUNHOFER ISC

ORMOCER-Materialien stellen eine Klasse von Hybridpolyme-
ren dar, bei denen anorganische mit organischen Bestandtei-

len auf der Molekiilebene verkniipft werden. Durch breite Variati-
onsmaglichkeiten kdnnen neben dem dichten Netzwerk, das fiir
chemische und mechanische Bestandigkeit sorgt, auch zusatzli-
che funktionelle Gruppen eingebaut werden, sodass hydrophobe,
anti-bakterielle, leitfahige oder easy-to-clean Schichten mdéglich
sind. Entwickelt wurden sie am Fraunhofer ISC.

Das Institut setzt einen Fokus auf die Materialentwicklung fiir
verschiedene Bereiche der Entwicklung und Industrie. Neben
nanobasierten Materialien (Schichten, Nanopartikel), entwickelt
das Fraunhofer ISC auch Funktionskeramiken/-glaser, innovative
Batteriematerialien und ist im Bereich der Medizintechnik aktiv,

z.B. Tissue Engineering.

nen Zerstaubung eingestellt
werden.Als Hauptparameter
fir die Regulierung fungiert
der Winkelzwischen den Flis-
sigkeitsstrahlen, die Aus-
stromgeschwindigkeit aus der
Dise, bestimmt durch Fak-
toren wie den Materialdruck,
sowie die Viskositat und Ober-
flachenspannung des Materials.

Umim Zerstaubungs-Regime
effizient zu applizieren, miiss-
ten zusatzliche Mechanis-
men wie Lenkluft oder eine
elektrostatische Unterstiit-
zung hinzugezogen werden,
was bis dato noch nicht umge-
setztist. Bis das TwinJet-Ver-
fahren die Technikumsreife
erreicht und fiir erste proto-
typische industrielle Anwen-
dungen herangezogen wer-
den kann, ist noch Grundla-
genforschung notig, welcher
sich das Fraunhofer IPA
und ISC in Kollaboration in
Zukunft widmet. [ ]

Zum Netzwerken:
Fraunhofer-Institut fur
Produktionstechnik und
Automatisierung IPA,
Stuttgart, Dr. Michael Hilt,

Tel. +49 711 970 3820,
michael.hilt@ipa.fraunhofer.de,
Nico Giittler,

Tel. +49 711 970 1350,
nico.guettler@ipa.fraunhofer.de,
Jan Czika,
jan.czika@ipa.fraunhofer.de,
www.ipa.fraunhofer.de

Fraunhofer-Institut fur Silicat-
forschung ISC, Wiirzburg,

Dr. Ferdinand Somorowsky,
Tel. +49 931 4100-256,
ferdinand.somorowsky@isc.
fraunhofer.de,
www.isc.fraunhofer.de

Z Fraunhofer

IPA
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Vorbereitung ist die
halbe Beschichtung

DIN hatte aktuell acht Normteile der Vorbehandlung aktualisiert

-

Wie die reale Oberflachenremhelt V|sueII zu beurteilen ist, das Iegt seit Februar d|e neueste Version der
DIN EN ISO 8501-4 fest.

& DR. ASTRID GUNTHER

ede Beschichtung be-

ginnt mit der Vorbe-

handlung, die die Vor-
aussetzung fiir eine optimale
Lackierung garantieren soll.
Dies kann u.a. gewéhrleis-
tet werden, indem die einge-
setzten Komponenten nach
den aktuellsten Varianten der
acht Uberarbeiteten Normteile
gepriift werden.

Seit Dezember 2020 steht
dafiir die DIN ENISO 11124-5
zur Verfiigung, die die Priifung
von metallischen Strahlmit-
teln, in diesem Falle Strahl-
drahtschrot, beschreibt. Im
Dokument werden techni-

sche Anforderungen an Stahl-
drahtschrot in 13 verschiede-
nen Arten und Qualitaten,
einschliefflich Harte, Roh-
dichte, Fehler, metallogra-
phischer Struktur und che-
mischer Zusammensetzung,
festgelegt. Das eingesetzte
Stahldrahtschrot wird durch
Schneiden von kaltgezoge-
nem Draht hergestellt und
speziell fiir die Strahlprozesse
geliefert. Auch wenn es sich
bei Strahldrahtschrot um ein
wiederverwendbares Strahl-
mittel handelt, gelten die in
der Norm festgelegten Anfor-
derungen nur fir Strahlmittel
im Neuzustand.

Weiterhin haben die Exper-
ten der DIN-Ausschiisse die

Foto: Konstantin Kolosov / Pixabay

DIN EN ISO 8501-4 iiberar-
beitet. Diese ist seit Februar
2021 giltig und befasst sich
mit der visuellen Beurtei-
lung der Oberflachenreinheit.
Der Normteil legt eine Reihe
von Vorbereitungsgraden von
Stahloberflachen nach der
Entfernung wasserloslicher
Verunreinigungen, Rost und
Beschichtungen sowie ande-
rer artfremder Verunreinigun-
gen durch Hochdruck-Wasser-
waschen fest.

Wichtigste Anderungen:
Die Vorbereitungsgrade wur-
den klarer definiert, zudem
wurden weitere Vergleichs-
muster aufgenommen bzw.
Vergleichsmuster  ausge-
tauscht.

Im Mai 2021 wurden zudem
finf Normteile der DIN EN
ISO 11127 zur Vorbereitung
von Stahloberflachen vor dem
Auftragen von Beschichtun-
genmittels nichtmetallischen
Strahlmitteln, als gliltige Nor-
men veroffentlicht. Darunter
direkt der erste Teil, der ein
Verfahren zur Probenahme
der nichtmetallischen Strahl-
mittel beschreibt. Zudem wird
in dem Dokument festgelegt,
wie die Probe in geeignete
Mengen aufgeteilt wird. Wich-
tigste Anderungen: Das Doku-
ment wurde hinsichtlich der
normativen Verweisungen
iUberarbeitet.

Neue Begriffe zugefiigt

Auch Teil 2 der Normenreihe
zur Bestimmung der Korn-
grofenverteilung der Strahl-
mittel wurde (iberarbeitet. Die
GroRenverteilung wird dabei
durch Siebung ermittelt.
Wichtigste Anderungen: Das
Dokument wurde technisch
und redaktionell iberarbei-
tet. DIN EN ISO 11127-3 fokus-
siert die Beschreibung der
Bestimmung der scheinbaren
Dichte. Wichtigste Anderung:
Hier wurden ebenfalls techni-
sche und redaktionelle Ande-
rungen umgesetzt. Der 4. Teil
der Normenreihe gibt an, ob
ein nichtmetallisches Strahl-
mittel eine Mindesthérte von
6 nach der Mohsskala auf-
weist. Beider Priifung handelt
es sich um eine Ja/Nein-Pri-
fung, folglich wird nicht die
genaue Harte bestimmt. Wich-
tigste Anderungen: Es wurden
der Norm neue Begriffe zuge-
fligt sowie ein Anhang aktu-
alisiert.

Norm

Bezeichnung

Status

DIN EN ISO 11124-5

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —

Anforderungen an metallische Strahlmittel —Teil 5: Stahldrahtschrot

Entwurf seit Dezember 2020

DIN EN ISO 8501-4

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —

Visuelle Beurteilung der Oberflachenreinheit —Teil 4: Ausgangszustande,
Vorbereitungsgrade und Flugrostgrade in Verbindung mit Wasserwaschen

Veroffentlicht Februar 2021

DIN ENISO 11127-1

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Priifverfahren fiir nichtmetallische Strahlmittel — Teil 1: Probenahme

Veroffentlicht Mai 2021

DIN ENISO 11127-2

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Priifverfahren fiir nichtmetallische Strahlmittel — Teil 2: Bestimmung der KorngréRen-
verteilungen

Veroffentlicht Mai 2021

DIN ENISO 11127-3

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Priifverfahren fiir nichtmetallische Strahlmittel — Teil 3: Bestimmung der scheinbaren
Dichte

Veroffentlicht Mai 2021

DIN EN ISO 11127-4

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Priifverfahren fiir nichtmetallische Strahlmittel — Teil 4: Abschatzung der Harte durch
Vergleich mit Glasscheiben

Veroffentlicht Mai 2021

DIN ENISO 11127-5

Vorbereitung von Stahloberflachen vor dem Auftragen von Beschichtungsstoffen —
Priifverfahren fuir nichtmetallische Strahlmittel — Teil 5: Bestimmung der Feuchte

Veroffentlicht Mai 2021

Die Tabelle stellt die aktuell von Veranderungen betroffene Normteile {ibersichtlich dar.

Tabelle: DIN

INDUSTRY
LIVE

10. und 11.11.2021

Jetzt informieren und
kostenfrei registrieren.

Oltroggef®>

ANZEIGE

FETTFREIE STRAHLMITTEL
FUR EINEN SICHEREN LACKIERPROZESS

DFO-Geschaftsfiihrer Ernst-Hermann Timmermann zur Vorbe-
handlung mittels Strahlen: Immer wieder unterschatzt wird die
Sauberkeit des Strahlmittels. Hier insbesondere die ,Fettfreiheit"
von Strahlmitteln. Bei der Fertigung von Bauteilen lassen sich
Fette und Ole kaum vermeiden. Sie werden im Bereich der mecha-
nischen Bearbeitung z.B. liber Kiihlschmiermittel auf die Bau-
teile aufgebracht. Werden diese nicht entfernt besteht die Gefahr,
dass sie iiber das Strahlmittel auf der Bauteiloberflache verteilt
wird. Obwohl es seit mehr als 10 Jahren spezielle Additive gibt, die
diese Stoffe aus dem Strahlprozess entfernt, treten in der Bera-
tungspraxis regelmaBig Schadensbilder auf, bei denen solche
Riickstande auf der Oberflache zu Haftfestigkeitsverlusten der

Beschichtung fiihren.

Weitere Tipps gibt es auch hier: www.besserlackieren.de/pod-

cast/podcast_13_strahlen

Der letzte Normteil, den die
Fachleute von DINnunin aktu-
ellerFormverdffentlichthaben
ist die DIN EN ISO 11127-5 zur
Bestimmung des Feuchtege-
haltes in nichtmetallischen
Strahlmitteln, der durch den
Massenverlust beim Erhitzen
bestimmt wird. Wichtigste
Anderung: Laut der neuen
Normvariante wird die Probe
nun gerithrt, um die Oberfla-

che zu vergrofern und so den
Trocknungsvorgang zu ver-
bessern. ™

Zum Netzwerken:

DIN — Normenausschuss
Beschichtungsstoffe und
Beschichtungen (NAB), Berlin,
Bernd Reinmiiller,

Tel. +49 30 2601-2447,
bernd.reinmueller@din.de,
www.din.de

ANZEIGE

PRAZISION MIT LED-LICHT

Technische Leuchten von JUNG erfiillen hochste Anspriiche —
damit lhre Produktion optimale Ergebnisse erzielen kann.

Umriistung auf LED ohne Verlust der & -Zulassung!

A ,/‘ ELLL A
7777 \

O \\\\smw'wmmw//////
\/ NNV AL \/

NG

LEUCHTEN

[ Das Arbeitslicht fiir Prazision |

JUNG-Leuchten GmbH
Robert-Bosch-Str. 2 - 72411 Bodelshausen
Tel. +49 (0) 7471/9595-0

info@jung-leuchten.de - www.jung-leuchten.de
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Qualitat halten,

Verfahren ausbauen

ILF jetzt zertifizierter Labordienstleister fir Volkswagen und Daimler

—

Am iLF werden Priifkammermessungen oder Einzelpriifungen gemaR Normvorgaben und individuellen Anforderungen durchgefiihrt.

& DR.-ING. SUSANNE BENDER;
DR. UTE HOLZHAUSEN,
CORNELIA DREYER

leiLF Magdeburg GmbH
hat die Akkreditierung
nach DIN EN ISO/IEC
17025 (2018) erfolgreich abge-
schlossen und so den Umfang
akkreditierter Methoden
deutlich erweitert. Somit hat
das ILF abermals die Grund-
voraussetzungen geschaffen,
um bei fiihrenden OEMs als
Priiflabor tatig zu sein.
Ein wesentlicher Schwer-
punkt bei der Erweiterung lag
dabei auf den Verfahren der

ANZEIGE

Treten Sie dem Phanomen
effektiv entgegen und profitieren
Sie bei lhrer Suche nach
spezialisierten Mitarbeitern von
der Aktualitat und Reichweite des
BESSER -Netzwerks.
Hier trifft Ihr Angebot auf

> 35.000 potentielle Leser

5.700 Newsletter-Empféanger

> eine hochfrequente Jobbdrse,
mtl. bis zu 15.000 PI

v

Mit Ihrer Anzeige erreichen Sie
den deutschsprachigen Markt

jede Woche
mindestens einmal.
Und natdrlich auch Ihre
Wunschbesetzung!

Sprechen Sie mich fiir eine
Beratung direkt an:

Christian Pahl | Sales Manager
christian.pahl@vincentz.net

T +49 511 9910-347

BESSER

Emissionsanalytik flir Materi-
alienim Fahrzeuginnenraum,
da sie gesetzlichen Vorgaben
und Anforderungen unter-
liegen. So koénnen sich zu
hohe Emissionen aus die-
sen Materialien unmittelbar
auf Nase, Auge und Wohlbe-
finden von Fahrer und Insas-
sen auswirken. Gemaft Norm-
vorgaben und individuellen
Anspriichen des OEM wer-
den am iLF Priifkammer-
messungen oder Einzelpri-
fungen zur Bestimmung der
Aldehyd-, Keton- und Gesamt-
kohlenstoff-Emissionen, aber
auch Foggingmessungen und

spektrum der iLF Magdeburg
GmbH komplettiert.

Um gleiche Priifbedingun-
gen wie bei den OEMs sicher-
zustellen, wurde der Pri-
fungsablauf abgeglichen und
die Qualitat der Priifungen
nach Teilnahme an den Ring-
versuchen erfolgreich besta-
tigt. Dadurch ist das iLF seit
Juli 2021 zugelassenes Priifla-
bor von Volkswagen und auf
der Lieferantenseite gelistet.

Uber 20 Priifverfahren

Als zertifizierten Labordienst-
leister erfiillt das iLF fiir tber
20 Verfahren aus dem Bereich
der Bewitterungs-, Brenn-,
Abrieb-, Druckwasserstrahl-,
Klima-, Korrosionsprifun-
gen sowie Prifungen fir
verchromte Oberflachen die
Anforderungen der von Volks-
wagen spezifischen Priifvor-
schriften (gem&aR VW 52000)
(siehe Tabelle 1). DasiLF ist fiir
die Daimler AG als Labor mit
der Methodenklasse ,A" zer-
tifiziert. Die Zulassung endet
im Dezember 2021. Zukiinftig

entscheidet die Daimler AGim
Rahmen der WEB 2020+ iiber
die Zulassung eines Priifla-
bors durch erfolgreich durch-
gefithrte Ringversuche und
Schulungen. Die iiber Ringver-
suche verifizierten Verfahren
sind in Tabelle 2 aufgelistet.
Aktuell laufen weitere Ring-
versuche. Dadurch ist das iLF
berechtigt, Priifungen welt-
weit als DAkkS-akkreditierter
und OEM-zertifizierter Labor-
dienstleister anzubieten. m

Zum Netzwerken:

iLF Magdeburg GmbH,
Magdeburg, Cornelia Dreyer,
Tel. +49 391 6090-215,
cornelia.dreyer@
ilf-magdeburg.de,
www.ilf-magdeburg.de

iE

Norm Titel

TL1010

Entflammbarkeit nichtmetallischer Werkstoffe

Geruchspriifungen fiir Bau- = PV 1058 Bestimmung des Chromrissnetzes
teile, Halbzeuge oder Werk- TR II I PV 1063 Bestimmung der Mirkroporendichte
. | I |
stoffe aus Kunststoffen sowie L | e PV 1065 Schichtdicken von Nickelbeziigen; Chrom
Oberflachen durchgefithrt.  Als zertifizierter Labordienstleister fiihrt das iLF zahlreiche Verfahren N . S
) i ) ) ) . PV 1200 Prufung der Klimawechselfestigkeit (+80/-40)
Damit hat sich das Angebots-  durch, u.a. im Bereich der Korrosionspriifungen. Fotos: iLF
PV 1208 SWAAT-Test
PV 1209 Klima-Korrosionswechsel-Test
PV 1210 Korrosionswechseltest
Norm Enthalten in Titel
PV 1303 Xenontest
. Lichtechtheit - -
VDA 75202 / 1SO 105-B06 Diversen DBL Priifung mit Xenonbogenlampe PV 1503 Dampfstrahlpriifung
1SO 105-X12 Diversen DBL Reibechtheit PV2005  Klimawechsel kurz/lang
DBL 5416 A2.6 DBL 5425 Multischlagpriifung PV 2034 Rollenschalversuch
e MBN 10494-5 (Steinschlagfestigkeit) PV 3015 Foggingverhalten von Werkstoffen der
DBL 5416 Fahrzeuginnenausstattung
DIN EN IS0 16925 DBL 5425 Dampfstrahlpriifung PV 3341 Bestimmung der Emission organischer Verbindungen
MBN 10494-5 .
PV 3905 Kugelfall-Priifung
Diversen DBL . )
DIN EN ISO 11997-1 / DBL 7381.20 MBN 10494-6 Korrosionswechseltest PV 3929 Kalahari-Test
DIN 75200 / FMVSS 302 DBL 5307 Brennverhalten PV3930  Florida-Test
IS0 105-X12 Diversen DBL Reibechtheit Crockmeter PV3952  Kratzbestandigkeit
. PV 3954 Ermittlung der Biegesteifigkeit
Diversen DBL und .
DIN EN ISO 4628-1,-2, -3 \ lle B t fah ey
MBN Isuefle Bewertungsverfahren PV 3964 Cremebestandigkeit
MBN 10494-4 Diversen DBL Visuelle Farbbeurteilung PV 3966 PP-WeilRbruchverhalten
MBN 10494-5 BEII: ?318(15 Kratzprobe PV 3973 Elastomer-Runddichtringe: Zugversuche
PV 3974 Bestimmung der Schreibfestigkeiten von Oberflachen
MBN 10494-6 ggf?:&DBL Klimatische Priifungen PV 3986 Fahrzeugteile aus Kunststoff; Priifung der
Bestandigkeit in feucht-warmer Umgebung
VDA270 Diversen DBL Geruchsverhalten PV 3987 Scheuerfestigkeit von Hochglanzflachen (PV 3975 alt)
VDA 27 Di DBL .
° versen Emissionsverhalten PV 7201 Leichtmetallrad;
VDA 278 Diversen DBL Priifung des Filiformkorrosionsverhaltens

Tabelle 2: Die Priifverfahren mit erfolgreichen Ringversuchen.

Tabellen: iLF

Tabelle 1: Die spezifische Priifvorschriften von Volkswagen.
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menarbeit mit der Bader

Pulverbeschichtung GmbH
und der Qualitdtsgemein-
schaft Industriebeschichtung
eV. (QIB) hat das IFO Insti-
tut fir Oberflachentechnik
GmbH jetzt zusammenge-
schweiflte und beschichtete
Stahlbauteile mithilfe einer
Korrosionspriifung (Neutrale
Salzsprithnebelpriifungen —
NSS-Test) geméafR DIN EN ISO
9227:2017-07 vergleichend
bewertet (Abb. 1).

Die Untersuchungsreihe soll
aufzeigen, wie sich die zur
Verfligung gestellten zusam-
mengeschweillten Stahlbau-
teile, mit unterschiedlichen
Vorbehandlungs- und Vorbe-
reitungsverfahren und ver-
schiedenen Beschichtungs-
systemen, bei einer Priifdauer
von 1440 h im NSS-Test ver-
halten. Als Vorbehandlungs-
verfahren wurde eine chro-
matfreie Vorbehandlung fur
die Priifkorper im Werkszu-
stand gewahlt. Als Vorberei-
tungsverfahren wurde mit
Korund (Grit) und St Kugel
(Shot) gestrahlt. Des Weiteren
wurden anschlieflend die vor-
behandelten Prufkorper mit
finf verschiedenen Beschich-
tungssystemen, davon zwei
Systeme nur mit Decklack
und drel Systeme mit einem
2-Schichtaufbau (Grundie-
rung und Decklack), beschich-
tet. Als Bewertungskriterium
wurden z.B. Enthaftung und
Korrosion am Ritz (DINENISO
4628-8), Haftfestigkeit mittels
Gitter- bzw. Kreuzschnitt (DIN
ENISO 2409 und DIN EN ISO
16276-2) sowie Blasenbildung
(DIN EN ISO 4628-2) heran-
gezogen. Die geschweildten
Bereiche und Kanten wurden
optisch auch auf Ablésungen
und Rostgrad (DIN ENISO
4628-3) bewertet.

Im Versuch wurde deutlich,
dass die verschiedenen Vor-
behandlungs-, Vorbereitungs-
und Beschichtungsverfahren
unterschiedliche Ergebnisse
zeigen. Generell ldsst sich
feststellen, dass die grit-ge-
strahlten Bauteile ein besse-
res Korrosionsschutzverhal-
ten zeigten, als shot-gestrahlte
Bauteile. Dies ist auf die unter-
schiedliche Aufrauung zuriick-
zuflihren. Grit-gestrahlte Bau-
teile zeigen ein wesentlich
besseres Rauigkeitsprofil als

I m Rahmen einer Zusam-

Der Aufbau macht
den Unterschied

Zusammengeschweillte und beschichtete Stahlbauteile im Hartetest

Abb 1: Im Rahmen des Projekts untersuchte das IFO, wie sich die zur Verfligung gestellten zusammengeschwei3ten Stahlbauteile bei einer
Priifdauer von 1440 h im NSS-Test gemaR DIN EN 1SO 9227:2017-07 verhalten.

Abb. 2: Beim Priifkdrper mit Einschichtaufbau traten zum Teil voll-
standige Enthaftungen oder Abldsungen sowohl im Kantenbereich

als auch auf der Flache auf, wahrend...

...beim Priifkdrper mit 2-Schichtaufbau keine oder nur geringere
Oberflachenveranderungen auftraten (Abb. 3).

Fotos: IFO

shot-gestrahlte Bauteile, wes-
halb es hier zu einer starke-
ren Oberflachenvergréfierung
kommt, durch die ein besserer
mechanischer Haftfestigkeits-
verbund zum Beschichtungs-
system entsteht. Weiter zeigte
sich, dass die Einschichtauf-
bauten nach 480 h NSS-Test
die Anforderungen nicht mehr
erfiillen konnten. Bewertungs-
grundlage stellten dabei die
Anforderungen gemaR der
QIB Qualitatsbestimmung
dar. Die 2-Schichtaufbau-
ten zeigten grundsétzlich ein
wesentlich besseres Korro-
sionsverhalten und erfiillten
dabei die Anforderungen an
1000 h NSS-Test.

Einfluss der Vorbehandlung

Bei den Decklacksystemen
traten zum Teil vollstdndige
Enthaftungen oder Ablésun-
gen sowohl im Kantenbe-
reich als auch auf der Fla-
che auf (Abb.2). Wahrend
die 2-Schichtsysteme keine
oder nur geringere Oberfla-
chenverdanderungen zeig-
ten (Abb. 3). Der Ringversuch
wurde initiiert, um die Unter-
schiede im Korrosionsschutz
der Beschichtungsaufbau-
ten sowie Vorbehandlungs-
und Vorbereitungsverfahren
bei gleichen Bauteilen bild-
lich verdeutlichen zu koén-
nen. Hierbei soll Herstellern
die Gefahr, die von unvorbe-
reiteten Schweillnédhten, von

Foto: IFO/Mantel

verzunderten Werkstiicken,
Laserkanten und Beschich-
tungssystemen, die fiir den
Einsatzbereich nicht geeig-
net sind, sichtbar gemacht
werden. Als Fazit dieses Ring-
versuches lasst sich ableiten,

dass ein hoher Korrosions-
schutz grundsétzlich nur mit
einem 2-Schichtaufbau (Grun-
dierungund Decklack) erreicht
werden kann. Einschichtsys-
teme sind grundsatzlich nicht
geeignet fiir hohere Korrosi-
onsbelastungen. Weiter lasst
sich sagen, dass das einge-
setzte Vorbehandlungs- und
Vorbereitungsverfahren einen
wesentlichen Einfluss auf den
Korrosionsschutz darstellt. Bei
mechanischer Vorbereitung
der Oberflache ist mit einem
Grit-Strahlverfahren ebenfalls
ein besserer Korrosionsschutz
als mit einem Shot-Strahlver-
fahren zu erreichen. [ |

Zum Netzwerken:

IFO Institut fiir Oberflachen-
technik GmbH, Schwabisch
Gmiind, Jorg Bihlmaier,

Tel. +49 7171 10407-26,
BihImaier@ifo-gmbh.de,
www.ifo-gmbh.de

Planung und Beratung
Oberflachentechnik
GmbH

Institut fir
Oberflachentechnik
GmbH

ANZEIGE

¥ Bleiben Sie gesund

KORROSIONS

Je nach Priifverfahren kénnen die Betriebssysteme Salznebel [S],
Kondenswasser [K], Beliiftung [B], Warmluft [W] und Schadgas [G]
sowie geregelte relative Luftfeuchte [F] in Gber 70 Varianten
einzeln oder kombiniert (Wechseltestpriifungen). Optional sind
Priifklimate bis -20°C (niedrigere Temperaturen auf Anfrage) und
Beregnungsphasen z. B. Volvo STD 423-0014, Ford CETP 00.00 L
467 moglich. Die Gerate sind intuitiv bedienbar, wahlweise als
praktische manuelle bzw. komfortable automatische Losung mit

Touchscreen.

Gebr. Liebisch GmbH & Co. KG

Eisenstrale 34

33649 Bielefeld | Germany

Tel: +49 521 94647 -0
Fax: +49 521 94647 -90

sales@liebisch.com

www.liebisch.de

MODELL - AUSZUG

Im Zeichen der Zukunft

Made in Germany since 1963



10 MARKTGESCHEHEN

BESSER LACKIEREN | 19. OKTOBER 2021

N

ANZEIGE

PINHOLES'

& WIE MAN SIE
VERMEIDET

_‘_,',;.*;ﬁ::lil

¥

:‘ -\. 2

e
i
4

Weichen fiir die
Zukunft gestellt

I 4\
Dr. Frank Bayer (li.) und

Dr. Hugo Brussaard sind zu
neuen Geschéaftsfiihrern bei
Geholit+Wiemer bestellt wor-
den. Foto: Geholit+Wiemer

Bei der Geholit+Wiemer Lack-
und Kunststoff-Chemie GmbH,
sind Dr. Frank Bayer und
Dr. Hugo Brussaard seit dem
1. Juli 2021 durch die Fami-
lie Bubenhofer, den neuen
Gesellschafter des Unterneh-
mens, zu weiteren Geschéafts-
fiihrern bestellt worden. Beide
tragen 1im Unternehmen
schon langjahrig Verantwor-
tung und gehorten bereits der

Geschaftsleitungan. ,Esist fiir
mich eine grofle Freude, dass
mit Frank Bayer und Hugo
Brussaard zwei bewahrte Per-
sonlichkeiten die Geholit+Wie-
mer-Gruppe in eine erfolgrei-
che Zukunft fihren kénnen.
Diese Nachfolgelosung stellt
gegentber den Eigentimern,
den Mitarbeitenden und allen
Geschéftspartnern Stabilitét
und Verlasslichkeit sicher”,
bekraftigt Christian Wiemer,
der zum Jahresende seine
operative Tatigkeit beendet. m

Zum Netzwerken:
Geholit+Wiemer Lack- und
Kunststoff-Chemie GmbH,
Graben-Neudorf,
Christian Wiemer,

Tel. +49 7255 99-112,
info@geholit-wiemer.de,
www.geholit-wiemer.de

ANZEIGE

Besetzung der Stelle:

IHRE AUFGABEN
sowie der Endkunden.

als auch Handelspartnern.

IHR PROFIL
neuen Unternehmen einbringen?

durch unternehmerisches Handeln aus?

UNSER ANGEBOT

Die ANEST IWATA Deutschland GmbH ist Anbieter hochwertiger Lackiertechnik zur Ap-
plikation von Spritzmaterialien in den Bereichen Fahrzeug-, Holz- und Industrielackierung
sowie im Airbrushbereich in Deutschland, Osterreich, Niederlande und der Schweiz. Als
Teil der weltweiten ANEST IWATA Group mit tiber 1.300 Mitarbeitern sind wir fithrender
Hersteller im Bereich der Oberflachentechnik.

Zur weiteren tatkraftigen Unterstiitzung unseres jungen und dynamischen Teams in
Deutschland suchen wir zum nachstmaglichen Zeitpunkt vorzugsweise Lackierermeis-
ter/Lacktechniker mit Erfahrung in der Kundenkommunikation und im Vertrieb fiir die

Technischer Vertriebsmitarbeiter fiir das Verkaufsgebiet Nord (m/w/d)
wohnhaft in Hamburg oder in der ndheren Umgebung von Hamburg

« Selbststéandige aktive Betreuung und Weiterentwicklung des Handlernetzes
* Produktprasentationen und -vorfiihrungen sowohl bei Endkunden

* Unterstiitzung bei Schulungen und Seminaren sowie Teilnahme bei Messeauftritten.

« Sie arbeiten bereits im technischen Vertrieb und wollen lhre Fahigkeiten in einem
« Sie sind kontaktfreudig, belastbar, arbeiten selbststandig und zeichnen sich

« In der Lackierkabine gibt es fiir Sie keine Kompromisse und lediglich die
besten Ergebnisse sind lhnen gut genug?

« Sie sind geiibt im Umgang mit gangigen Lacksystemen und aktuellen Arbeitsprozessen,
sind aber ebenso fit im Umgang mit Computer und aktuellen Office-Anwendungen?

« Sie sind gern unterwegs und zeichnen sich durch rasches Auffassungs- und
Umsetzungsvermogen sowie l6sungsorientiertes Denken aus?

* Wir bieten lhnen eine langfristige Festanstellung in einem internationalen Unternehmen
und die Chance gemeinsam mit dem hoch motivierten, aufgeschlossenen Team von ANEST
IWATA und den begeisternden Produkten die nachsten Schritte Ihrer Karriere zu gehen.

« Eine attraktive Vergiitung und die technische Arbeitsausriistung fiir lhr Home-Office
(inklusive Firmenwagen auch zur privaten Nutzung).

Wenn Sie fiir den néchsten Schritt Ihrer Karriere bereit sind und sich von uns und dieser
Stelle angesprochen fiihlen, freuen wir uns auf lhre vollstandigen Bewerbungsunterlagen
unter Angabe |hrer Gehaltsvorstellung sowie lhres friihestmdglichen Eintrittstermins
ausschlieBlich per Mail an personal@anest-iwata-de.com.

(ANEST IWATA Deutschland GmbH, Personalabteilung, Mommsenstrasse 5, D-04329 Leipzig)

ANEST
IVATA

Durr wechselt
Vorstandsvorsitz aus

le Durr AG wird am

Jahresende einen lang-

fristig vorbereiteten
Wechsel an der Unterneh-
mensspitze vornehmen. Ralf
W. Dieter, der den Diirr-Kon-
zern seit 2006 als Vorstands-
vorsitzender gepragt hat,
scheidet zum 31. Dezember
2021 aus dem Vorstand aus.
Als Nachfolger wird zum
1. Januar 2022 der bisherige
stellvertretende Vorstand-
schef Dr. Jochen Weyrauch
bestellt. Er gehdrt dem Vor-
stand seit 2017 an und lei-
tet dort das Automotive- und
Umwelttechnikgeschéft des
Konzerns.

Ralf W. Dieter hat sich mit
dem Aufsichtsrat auf eine vor-
zeitige Auflosung seines bis
Mitte 2023 laufenden Vertrags
verstandigt. ,Ich bin zu dem
Schluss gekommen, dass der
richtige Zeitpunkt fiir einen
Wechsel gekommen ist. Der
Konzern hat die Corona-Krise
solide iberstanden, ist beim
Auftragseingang auf Rekord-
kurs und steht am Anfang
einer neuen Phase profitab-
len Wachstums. Bei zentra-
len Themen wie Digitalisie-

rung, Nachhaltigkeit und Elek-
tromobilitat ist Diirr sehr gut
aufgestellt”, sagte Dieter.

Dieter wird dem Diirr-Kon-
zern insbesondere bei den
Themen Digitalisierung und
kiinstliche Intelligenz in bera-
tender Funktion verbunden
bleiben und dariiber hinaus
eigene neue unternehmeri-
sche Projekte verfolgen.

Gerhard Federer, Aufsichts-
ratsvorsitzender der Durr
AG sagte: ,Der Aufsichts-
rat bedauert Herrn Dieters
Entscheidung, zugleich res-
pektieren wir seinen Ent-
schluss. Wir blicken mit Dank
und Anerkennung auf die in
den vergangenen 16 Jahren
geleistete Arbeit. Herr Dieter
hat Diirr auf beeindruckende
Weise weiterentwickelt. In
seiner Amtszeit hat sich das
Geschaftsvolumen auf rund
4 Mrd. € verdreifacht. Er iiber-
gibt ein finanziell robustes
Unternehmen mit aullerge-
wohnlich guten Entwick-
lungsperspektiven.”

Der neue Vorstandsvorsitz-
ende Dr. Jochen Weyrauch
begann seine Management-
Karriere beim Autozulieferer

Nachfolger schon lange im Unternehmen

Dr. Jochen Weyrauch (li.) wird ab 1. Januar den Vorstandsvorsitz von
Ralf W. Dieter (re.) tbernehmen.

Continental Teves. Von 2003
bis 2005 folgte eine erste Sta-
tion im Diirr-Konzern als Vor-
standsmitglied des Tochter-
unternehmens Carl Schenck
AG verantwortete er gemein-
sam mit Ralf W. Dieter die
Sanierung des Schenck-Kon-
zerns. 2017 kehrte er als Vor-
stand zu Durr zurtck. Er ist
neben dem Automotive- und
Umwelttechnikgeschéft auch
fiir den im Februar mehrheit-
lich erworbenen Automati-
sierungsspezialisten Team-
technik sowie die Ressorts
Nachhaltigkeit, Unterneh-
mensentwicklung und Glo-
baler Einkauf zustandig.

Fotos: Durr AG

,Der Aufsichtsrat hat schon
vor geraumer Zeit erkannt,
dass mit Dr. Weyrauch ein
idealer interner Nachfolger
bereit steht. Daher gibt es bei
Durr einen gut vorbereiteten,
reibungslosen Ubergang’, so
Aufsichtsratschef Gerhard
Federer. ,Dr. Weyrauch ist
ein erfahrener Manager, der
hervorragende Kenntnisse
besitzt." ]

Zum Netzwerken:

Diirr AG, Bietigheim-Bissingen,
Andreas Schaller,

Tel. +49 7142 78-1785,
a.schaller@durr.com,
www.durr.com

JAN GESTHUIZEN

Der Anlagenbau fiir Ober-
flachentechnik konnte von
Januar bis einschlieflich Juli
2021 laut VDMA-Statistik ein
kraftiges Orderplus von real
28 % im Vergleich zum glei-
chen Vorjahreszeitraum ver-
buchen. Allerdings verteilt
sich das Plus sehr ungleich.
Besonders positiv entwickelte
sich das Auslandsgeschaft mit
einer Steigerung um 85 %. Die
Inlandsbestellungen sanken
imgleichen Zeitraum dagegen
um 9%, wurden aber durch
den starken Export {iberkom-
pensiert. An der Spitze der
Ausfuhrlander stehen traditi-
onell die USA und China, mehr
als 50 % der deutschen Exporte
des Maschinenbaus der Ober-
flachentechnik gehen derzeit
jedoch in die EU. Laut VDMA
kommen die Wachstumsim-
pulse derzeit auch vor allem
aus dem europdischen Aus-
land.

VDMA erwartet
positive Marktentwicklung

Die Exporte, so merkt der
VDMA an, sind hdufig von gro-
Ren Einzelprojekten gepragt,
was mitunter zu groflen
Schwankungen fiithrt. So war
die Entwicklung im Vorjahr
beispielsweise genau gegen-
laufigund die Ausfuhren 2020
lagen 21 % unter 2019.

Fiir den weiteren Verlauf
des Jahres gehen die Unter-
nehmen jedenfalls von einer
positiven Entwicklung aus.
So geht aus einer Blitzum-
frage des VDMA unter Unter-
nehmen aus der Oberflachen-
technik hervor, dass der Jah-
resumsatz etwa 3 % tiber dem
Vorjahr landen diirfte.

Die Umsatzentwicklung
der Anlagenbauer ist zudem
recht unterschiedlich verlau-
fen, je nach Produktspektrum
und der Kundenbranchen. Das
betrifft beispielsweise den
Komponenten- und Anlagen-
bau sowie die Automobil- und
Mobelindustrie. So waren im
Jahr 2020 in allen automobil-
nahen Abnehmerbranchen

Ausland

-10 —

Orderentwicklung 2021

Inland

Vor allem das européische Ausland sorgt derzeit fiir Wachstum.

erhebliche Einschnitte zu
spiren. Zahlreiche Anbieter
von Oberflachentechnik hat-
ten hier hohere Umsatzriick-
gédnge zu verzeichnen als der
Maschinenbaudurchschnitt
von real Minus 12 %. Der Auto-
mobilsektor war jedoch schon
vor Ausbruch der Corona-
pandemie angeschlagen.

Ein weiteres Thema sind
die Materialverfiigbarkeit und
-kosten. So kommt es derzeit
insbesondere beim Thema
Stahl, Stahl-Halbzeuge oder
auch Halbleiter zu Engpassen.

Grafik: VDMA

Diese trifft auf eine steigende
Nachfrage, etwa weil derzeit
Projekte reaktiviert werden,
die zu Beginn der Pandemie
pausiert wurden. Hier ist zu
erwarten, dass die gestiege-
nen Preise von den Anlagen-
bauern zumindest teilweise
weitergereicht werden. [ |

Zum Netzwerken:

VDMA Oberflachentechnik,
Frankfurt, Dr. Martin Riester,
Tel. +49 69 6603 1290,
martin.riester@vdma.org,
www.vdma.org
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Paintnology
zleht um

Der hessische Experte fiir Lackieran-
lagen Paintnology GmbH ist umgezo-
gen, um seinen Wachstumskurs zu
unterstiitzen. Das 2012 gegriindete
Unternehmen startete urspriinglich
mit drei Mitarbeitern im Wohnhaus
des Firmengriinders Dr. Thomas
Barmbold. Auf nun 300 m? im neuen
Firmensitz in Fulda widmen sich die
inzwischen 13 Mitarbeiter den
Themen Verfahrens- und Steue-
rungstechnik sowie Robotik.

Zum Netzwerken:
https://paintnology.com

Lackieranlage fur
neue E-Autos

Der Automobilhersteller Audi baut in
Neckarsulm einen neuen, ressour-
censchonenden Lackierprozess fiir
die B- und C-Reihe auf. Bis 2025 soll
so eine der modernsten Lackierereien
der Automobilbranche entstehen, die
auch fiir kiinftige Elektromodelle
genutzt wird. Durch die umfassende
Modernisierung kann der Standort
kiinftig den Aussto von CO, deutlich
reduzieren.

Zum Netzwerken:
www.audi-mediacenter.com

Neubau fir Produktion

der Zukunft

Antwort auf Individualisierungstrend und neue digitale Geschaftsmodelle

as Fraunhofer-Insti-
tut fir Produktions-
technik und Automa-

tisierung IPA bekommt einen
Neubau in Stuttgart-Vaihin-
gen. Mit dem Spatenstich
erdffnete am 27. September
Baden-Wiirttembergs Wirt-
schaftsministerin  Nicole
Hoffmeister-Kraut zusammen
mit Thomas Bauernhansl, Ins-
titutsleiter des Fraunhofer IPA,
und dem Architekten Stephan
Birk symbolisch die Baustelle.

Mit dem Spatenstich begin-
nen offiziell die Bauarbei-
ten flUr das neue Fraunho-
fer-Forschungsgebaude. Drei
Forschungszentren und ein
Tagungsbereich werden auf
dem Birkhof-Areal unter dem
Dach des Bauteils V ,Persona-
lisierte Produktion" versam-
melt. An dem Zukunftsthema
forscht das Fraunhofer IPA
bisherin verschiedenen Orga-
nisationseinheiten auf dem
gegeniiberliegenden Gelande.

Individualisierung wird
immer wichtiger
Insbesondere in geséttigten
Markten, wie wir sie in Europa
und in der industrialisierten
Welt vorfinden, wird die Indi-
vidualisierung und Persona-
lisierung von Produkten wei-
ter an Bedeutung zunehmen.
Unternehmen stehen aktu-
ell vor der Herausforderung,
diese Produkte mit neuen
Technologien und Prozes-
sen wirtschaftlich zu produ-
zieren. Mit dem Bauvorhaben
ermoglichen die Landesregie-
rung Baden-Wiirttemberg, das
Bundesministerium fiir Bil-

dung und Forschung und das
Fraunhofer IPA den inhaltli-
chen und personellen Aus-
bau der Forschung in diesem
Themenfeld’, betont Dr. Nicole
Hoffmeister-Kraut, Ministerin
fur Wirtschaft, Arbeit und Tou-
rismus Baden-Wiirttemberg.

Der Neubau hat einschlief3-
lich der Erstausstattung ein
Investitionsvolumen von rund
37 Mio. Euro, die als Sonderfi-
nanzierung halftig von Bund
und Land getragen werden.
Das Grundstiick auf dem Birk-
hof-Areal wird vom Land zu
einem ermaligten Erbbauzins
bereitgestellt. ,Neben moder-
nen Produktionstechnologien
sind sogenannte Cyberphy-
sische Systeme (CPS) Enab-
ler fur die wirtschaftliche
Produktion personalisierter
Gliter, die ihrerseits mit kogni-
tiver Intelligenz ausgestattet
sind. Sie ermdglichen durch
ihre Vernetzung und verteilte
Intelligenz, die hohe Komple-
xitét personalisierter Produk-
tionssysteme und -prozesse
zu meistern’, erklart Profes-
sor Thomas Bauernhansl.

Produktion in Losgrofle 1
ermoglichen
IPA-Institutsleiter Profes-
sor Alexander Sauer erganzt:
,Eine zentrale Linie unserer
Forschungsstrategie ist es,
Technologien und Struktu-
ren fiir die industrielle Her-
stellung personalisierter Pro-
dukte in Stiickzahl 1 zu ent-
wickeln und fiir Unternehmen
nutzbar zu machen. Insbeson-
dere die additive Fertigung
mit einer wachsenden Ver-

Ecrts Tt

Prof. Thomas Bauernhansl (li.), Dr. Nicole Hoffmeister-Kraut (mi.) und

Prof. Stephan Birk (re.) beim symbolischen Spatenstich.

fahrens- und Werkstoffviel-
falt eroffnet als Schliisseltech-
nologie der personalisierten
Produktion groRe Potenziale.”
Diese Schliisselkompetenzen
werden im Zentrum fiir Cyber
Cognitive Intelligence (CCI),
im Zentrum fiir Cyberphysi-
sche Systeme (ZCPS) und im
Zentrum fur Additive Produk-
tion (ZAP) gemeinsam mit der
Industrie erforscht.

Aus drei mach eins

Nun kommen die drei Zent-
ren in ein Haus. Der Hauptein-
gang leitet Tagungsgéste wie
Mitarbeiter in das repréasenta-
tive Foyer. An diesen Bereich
schlieRt ein Tagungsraum an,
der fiir 360 Besucher ausgelegt
ist. Westlich des Innenhofs
sind Technika und Birofla-
chen angeordnet. Die Tech-
nika und Labors dienen der
Erforschung und Demonst-
ration von Produktionspro-
zessen. Zum Einbringen und
Versetzen der Maschinen und

Foto: Fraunhofer IPA/Rainer Bez

Roboterist ein Hallenkran vor-
gesehen. Im zweiten Oberge-
schoss liegen weitere Labors
der Forschungszentren. Zwei
Technikzentralen bilden den
oberen Abschluss.

Um den Innenhof und auf
der Nord- und Sidseite, sind
die Arbeitsplatze der wis-
senschaftlichen Mitarbeiter
untergebracht. Der Neubau ist
die zweite Baumaflnahme des
Fraunhofer IPA auf dem Birk-
hof-Areal. 2018 konnten Birk
Heilmeyer und Frenzel Archi-
tekten das Verfahren fiir den
Neubau Bauteil V personali-
sierte Produktion gewinnen.
2019 hat die Planung begon-
nen, im Spatsommer 2021
erfolgt nun termingerecht der
Baubeginn. ]

Zum Netzwerken:

Fraunhofer IPA, Stuttgart,
Oliver Refle,

Tel. +49 711 970-1867,
oliver.refle@ipa.fraunhofer.de,
www.ipa.fraunhofer.de

Feedback zum Online-Event EXPO live:
Vermittlung von Fachwissen

ANZEIGE

BESSER
LACKIEREN

—» EXPO live
Priif- und Messtechnik

quer durch die Oberfldchentechnik

innerhalb kiirzester Zeit.

7. Dezember

HIER KOSTENFREI ANMELDEN:

www.besserlackieren-expo.de
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Eisenphosphatisierung

Wie setzen Sie die Aktivierung
metallischer Oberflachen um?’

Sonstiges

Mechanisches
Aufrauen

e

Beizen

Das eine Universalverfahren zur Oberflachenaktivierung gibt es nicht.
Zu unterschiedlich sind die Substrate, die Lacksysteme und die
Anforderungen an die finale Beschichtung. Welche wirklich genutzt
werden, zeigt das aktuelle BESSER LACKIEREN Trendbarometer.

& JAN GESTHUIZEN

ualitativ hochwertige
Lackierungen sind
ohne die richtige Vor-
behandlung der Substrate un-
denkbar. Dazu gehort eine
Aktivierung, die fiir die nétige
Oberflachenenergie sorgt.
Ursachen fiir zu niedrige Ober-
flachenenergie gibt es viele,

etwa der chemische Aufbau
des Substrats oder Storun-
gen der Oberflache. So gibt es
auch eine grofle Anzahl unter-
schiedlicher Verfahren.

Bei der Beschichtung von
Metallsubstraten zeigt sich,
alle Verfahren werden ver-
gleichsweise oft genutzt. Am
haufigsten wird bei 43% der
Umfrageteilnehmer die Ober-
flache mittels Beizen akti-

Schleifen

Fluorierung
Pyrolyseverfahren
Corona-Behandlung
Plasma

Beflammen

14%
14%
14%
14%

Wie setzen Sie

die Aktivierung von
Kunststoffsubstraten
um?

57%

0%

20%

40% 60 %

Das Ergebnis fiir Kunststoffaktivierung ist eindeutig (Mehrfach-

nennung moglich)

viert. Auf das jeweilige Sub-
strat abgestimmt, kommen
unterschiedliche Beizmittel
zum Einsatz. Sie dienen dazu,
Korrosions- und Oxidations-
schichten zu entfernen. Dicht
dahinter folgt mechanisches
Aufrauen und Zinkphospha-
tierung mit jeweils 38 und 33%.

Die Eisenphosphatierung
wird bei fast einem Viertel der
befragten Teilnehmer einge-
setzt. Trotz kritischer Diskus-
sionen um die Umweltgefahr-
lichkeit von Phosphat bilden
die Phosphatierungen also
einen wichtigen Grundstock
der Branche. Auffalligist auch,
dass Nano- bzw. Titanzir-
konbehandlungen ebenfalls
bei einem Viertel der Unter-
nehmen zum Einsatz kom-
men. Die Technologie bietet
sich haufig als Alternative zu
ChromIV-Behandlung an und
hat daher deutlich an Bedeu-

tung gewonnen. Noch wird
Chrom VI eingesetzt, doch
wird der Einsatz aus regula-
torischen Griinden vermutlich
sinken. Nicht wenige Teilneh-
mer gaben an, mehrere Ver-
fahren oder auch eine Kom-
bination zu nutzen, je nach
Anforderung an Substrat oder
geplante Beschichtung.

Auch beider Frage zur Akti-
vierung von Kunststoffober-
flachen antworten die Umfra-
geteilnehmer gelegentlich
damit, mehrere Verfahren
einzusetzen. Allerdings gab
es hier deutlich weniger Ant-
worten als zu Metall.

Insgesamt ist das Bild bei
Kunststoff eindeutiger. Die
Mehrheit setzt auf Beflam-
men. Dabei wird die Kunst-
stoffoberflache kurz direkt
einer Gasflamme ausgesetzt,
die mit Sauerstoffiiberschuss
betrieben wird. Dies bindet

o

Nano/Titanzirkon

Zinkphosphatisierung

*Mehrfachnennung maglich

Exklusives Stimmungsbild — so funktioniert das
BESSER LACKIEREN Trendbarometer

BESSER LACKIEREN befragt fiir jede Ausgabe Entscheider
aus der industriellen Lackiertechnik zu einem aktuellen

Thema. Das schnelle Onlineverfahren ermdglicht eine hohe
Beteiligung und somit ein exklusives Stimmungsbild.
Mochten Sie auch teilnehmen? Eine formlose Email an
jan.gesthuizen@vincentz.net geniigt.

polare OH- und COOH-Grup-
pen an die Oberflache und
verbessert so die Haftung des
Lackfilms.

Die Haftung verbessern
auch die anderen Aktivie-
rungsverfahren fir Kunst-
stoffe, etwa Plasma, Pyrolyse
oder Fluorierung. Sie alle
werden jedoch nur selten
genannt.

Alle Verfahren, egal ob fiir
Metall oder Kunststoff, brin-
gen Herausforderungen mit
sich. Nicht selten haben diese

mit der aktuellen Rohstoff-
knappheit zu tun. So hort
man von Problemen geeignete
Strahlmittel zu bekommen
oder, dass die Reinigungsleis-
tung abnimmt. Hier liegt der
Verdacht nah, dass Inhalts-
stoffe aus Preis- oder Verfiig-
barkeitsgrinden getauscht
wurden. Aber auch Themen
wie Automatisierung, strenge
GSB-und Qualicoatrichtlinien
und VOC-Vorgaben halten die
Branche bei der Vorbehand-
lung auf Trab. [ |
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+«»+ Die TOP-Lieferanten auf einen Blick #++»
VORBEHANDLUNG
Reinigungsmittel Entlackungsanlagen Vorbehandlungsanlagen, Durst-Pulverheschichtungsanlagen.de
Vorbeha'ndll.mgs- abwasserfrei ] RUTHMANN
chemikalien BCD Chemie GmbH, 21079 Hamburg www.jumbo-coat.de WT=]=
T ris 4011173 2040 |_www.berkmann.eu |
ob:)rflaechentechnik@bcd—chemie.de ﬁ\\\ www.berkmann.eu —
Entfettungschemikalien BAU ERAN LAGEN

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

Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Entlackungsmittel

BCD Chemie GmbH, 21079 Hamburg
T: +49 40 77173 2546
oberflaechentechnik@bcd-chemie.de

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

Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

ES; G_th MEHR ALS NUR ENTLACKEN

DaimlerstraBe 17 1 72351 Geislingen
Tel.f 07433 260 20-0 | Fax: 260 20-20
info@esc-system.de | esc-system.de

Phosphatierchemikalien

l
UBER

www.kiesow.org

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

Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Spiilverdiinner

CheDhe’nie%rsteher

LBCDN"

.bed-chemie.de T: +49 40 77173 2546
oberflaechentechnik@bcd-chemie.de

Vorbehandlungs-
anlagen

Entfettungsanlagen

Wirbelstromtechnik

www.baueranb}e\r%:ii_://

Vorbehandlungsanlagen,
allgemein

Esc GmbH MEHR ALS NUR ENTLACKEN

DaimlerstraBe 17 1 72351 Geislingen
Tel.: 07433 260 2040 | Fax: 260 20420
info@esc-system.de | esc-system.de

Flammsilikatisierung

Venjakoh

Strahlanlagen

@ aGros

www.agtos.de

Blastman

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

Venjakoh

wieland-apparatebau.de

Robotics Ltd

RUMP STRAHLANLAGEN

GmbH & Co. KG, 33154 Salzkotten
Tel. 05258/508-0, Fax 05258/508-101
info@rump.de, www.rump.de

=L/

Smart Surface Solutions
info@slf.eu

www.slf.eu -

]

SEFOTEK

Lackieranlngen Made in Germany

www.afotek.de

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

(@ RIPPERT

www.ruthmannpumpen.de

Venjakoh

Reinigen + Aktivieren + Vorbehandeln
www.venjakob.de | Fon +49 5242 9603-0

WIELAND?‘SW 74925 Epfenbach

Tel. 07263 9130-0
info@wieland-apparatebau.de - www.wieland-apparatebau.de

LACKE UND LACKHILFSMITTEL

Abziehlacke

1K- und 2K-High-Solid-Lacke

Zuelch

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

Beschichtungspulver

Pulver Kimya
International GmbH
Berliner Ring 5

D-64625 Bensheim

Phone: +49 6251 987 9061

Fax: +49 6251987 9069 «
www.pulver.com.tr e Vertrieb@pulverkimya.de

www.pietzcker.com
Tel.: +49 (0)40/545684
Industrielacke seit 1893

Industrielacke

# Brillux

Industrielack

Otto-Hahn-StraBe 14 | 59423 Unna
Tel. +49 2303 8805-0
Fax +49 2303 8805-119

info@brillux-industrielack.de
www.brillux-industrielack.de

Korrosionsschutzlacke

e

VESTOCOR

PROTECTIVE COATINGS

0201.806 764 0 // vestocor.com

Lacke (einschichtig)

2K Grundierung und Decklack in einem
www.pietzcker.com

Tel.: +49 (0)40/545684

Industrielacke seit 1893

LACKIERZUBEHOR

Abdeck-Klebebédnder

Aufhingungen

EMPTMEYER

AUFHANGEN & ABDECKEN

JURGEN EMPTMEYER GmbH
Senfdamm 28 « 49152 Bad Essen
Fon 05472 95500-0 * Fax 05472 95500-10
www.emptmeyer.de
Lackierhaken ™ Lackiergehdnge
hochhitzebest. Abdeckmaterial
Abdeckbénder

Abdecksysteme

© zane

IDEEN FUR DIE
OBERFLACHENTECHNIK

de www.christi de
Tel. +49 (0) 28 32/97 95-70

CITAKU GmbH

Spezial-Zubchdr fir dic Oberflichentechnik

Papenbreede 30-32

D-49152 Bad Essen — Wehrendorf

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

| www.hangon.de |

®Ccaplugs

SHERCON

masking products

Postfach 72 01 06 | 70577 Stuttgart
Tel. +49(0)711/9140250-0 | Fax -9
sales@ipt-gmbh.com | www.ipt-gmbh.com

Ihre

Wunschrubrik
fehlt?

[ WWW.CITAKU.EU |

EMPTMEYER

AUFHANGEN & ABDECKEN

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

Lackierhaken M Lackiergehdnge

hochhitzebest. Abdeckmaterial
Abdeckbander

hang
On

www.hangon.de

HangOn GmbH
Robert-Bosch-StraBe 4/2, 71299 Wimsheim
Tel. +49 7044 900 68 89

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

Ventile und Armaturen

fittings

eShop: www.schwer.com

Ofen

Lacktrockenofen
F5%.DRYTEC

TRCCKMEN UMD TERMPERN MIT SYSTEM

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

e \WwWw.horo.eu

Strahler

Infrarot-Strahler u. -Systeme

@) IWT Infrarot-Warmetechnik GmbH
= | D-63694 Limeshain

I E Heegwaldring 10

wwwiwtinfrarot.de Telefon +49 (0) 6047/950850

Kontaktieren Sie uns gerne!

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

TROCKNUNG

UV-Trockner

IST METZ GmbH

Lauterstrafle 14-18, 72622 Nirtingen
Tel. +49 7022 6002-0, www.ist-uv.com

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

Trockenkammern

Trocknungsanlagen

www.afotek.de

www.berkmann.eu
Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

www.heimer.de

4 www.horo.eu |
www. HYGRE} .de

www.jumbo-coat.de

® RIPPERT

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

W| ELAN D?‘iﬁ 74925 Epfenbach

Tel. 07263 9130-0
info@wieland-apparatebau.de- www.wieland-apparatebau.de

Fordertechnik, allgemein

ATS-Hero

‘ Fordertechnik

www.ats-group.com

G CALDAN

C ONVEYOR A S

T. +49 6621 79579-0

www.caldan.dk

KEWESTA

Fordertechnik GmbH
www.kewesta.de

FORDERTECHNIK

NIKD

Fordertechnik
www.niko.eu.com

A

SCHIERHOLZ

FORDERTECHNIK

Venjakoh

HELM
Fordertechnik

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

Reinigungssysteme

REINIGEN

c Conveyor
GMBH

fur die
www.ccs-info.de

Shuttlefordertechnik

www.afotek.de
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LA B

Lackforderung und
Handling

Druck-, Mischbehilter

Bei WALTHER steckt
mehr dahinter.

T+49 202 787-0
walther-pilot.de

Farb- und Dickstoffpumpen

PIT www.dete.de 4

www.heimer.de

==L/

Smart Surface Solutions
info@slf.eu

www.slf.eu -

Lackieranlagen, komplett

YSTEMmS
www.poma.de

POMTAVA

METERING GEAR PUMPS

[ ]
S

www.pomtava.com
+4132 4811514

Farbversorgungssysteme

OBERFLACHENTECHNIK

www.|s-oberflaechentechnik.de !

4PIT| www.dete.de

| @D oltrogge.de | +49 5213208 444

=0OMA
SYsSTEmnmSs
www.poma.de

ane

Wi

Bei WALTHER steckt
mehr dahinter.

T+49 202 787-0
walther-pilot.de

Lackieranlagen

ATL-, KTL-, ETL-Anlagen

www.afotek.de

ATL-, KTL-, Labor- und
Technikumsanlagen

GORKOTTE GmbH
ING.-BURO ANLAGENBAU

Erich-Kastnar-Strafia 4

D-60388 Frankfurt am Main
Telefon (0 &1 08) 3 28 31

Talefax (0 61 09) 3 29 26
Internet www.gorkotte-gmbh.de
eMail  office@gorkotte-gmbh.de

Dreikomponentenanlagen

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

Freiflachen-Lackieranlagen

@

SAFOTEK

Lackieranlngen Made in Germany

www.afotek.de

ANIN

Automation Systems & Intelligent Solutions

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

GERATE UND ANLAGEN

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

® RIPPERT

www.rippert.de

scheuch

LIGNO
www.scheuch-ligno.com

=L/

Smart Surface Solutions

info@slf.eu

SPMA

www.slf.eu -

Berkmann

Anlagen fur die Lackiertechnik

www.berkmann.eu

(T

Op der Bréimicht 11
9779 Lentzweiler — Luxembourg
P. +352 2685 2000 | F. +352 2685 3000

CTI Systems S.ar.l.

www.ctisystems.com

4PIT www.dete.de
EDURSI'

Pulverbeschichtungsanlagen
Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

INTELLIGENTE LOSUNGEN
FUR LACKIERANLAGEN

T

- Feige
Lackieranlagen

Tel. + 49 7022 63095

www.feige-lackieranlagen.de

Lackieranlagen + Lufttechnik

Bielefeld - www.heimer.de

HEGICER

POLYTECHNIK

www.hoecker-polytechnik.de

A TEC

LACKIERSYSTEME

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

www jumbe-coat.de
PULVERBESCHICHTUNGSANLAGEN

New WALt AG, CH-8400 WINTERTHUR

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

.
' sprimag
automated coating

systems

www.sprimag.de

Venjakoh

Lackieranlagen + Abluftreinigung
www.venjakob.de | Fon +49 5242 9603-0

Bei WALTHER steckt
mehr dahinter.
T+49 202 787-0
walther-pilot.de

am

W

wieland-apparatebau.de

=WIWA

Your project deserves it.

+49 (0) 6441 609-0 verkauf@wiwa.de
www.wiwa.de

Follow us: f in

Lackierautomaten

SPMA GmbH (s. Lackieranlagen kmpl.)

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

Lackierkabinen, sektional

www.berkmann.eu

Lackierroboter

\___ M MM M) (]
r oboter

painting robots & automation
www.cmarohoter.de

WWw. HYGRE)” .de

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

www reiter-oft de

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

Tauchlackieranlagen

www.afotek.de

www.heimer.de

Zweikomponentenanlagen

&

OBERFLACHENTECHNIK
www.Is-oberflaechentechnik.de !

DI www.dete.de

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

=10OMA
SYSTEmS
www.poma.de

www.reiter-oft.de

Lackierzubehor

, !I‘\'IUVE'I;J www.anest-iwata-coating.com

Filter fiir Lackierkabinen

HAAS

GmbH & Co. KG

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

Pulverbeschichtungs-
anlagen

Pulverbeschichtungs-
anlagen, komplett

www.afotek.de

www.behr-oberflaechentechnik.de

www.berkmann.eu

EDURSI'

Pulverbeschichtungsanlagen
Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

THERM :.

Tel.: +49 /7571 /92795 - 0
contact@eurotherm.eu

Gema

www.gemapowdercoating.com

heimer

Lackieranlagen + Lufttechnik

Bielefeld - www.heimer.de

Leutenegger + Frei AG

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

www. jumbo-coat.de
PULVERBESCHICHTUNGSANLAGEN

Powdersystem www.msnews.ch

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

www.sprimag.de

OBERFLACHENTECHNIK

www.ls-oberflaechentechnik.de !

Oltroggef®>

Schlisselfertige Lackieranlagen
Engineering und Service aus einer Hand

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

SATA

SATA GmbH & Co. KG

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

Bei WALTHER steckt
mehr dahinter.

ane

Wi

T+49 202 787-0
walther-pilot.de

=WIWA'

Your project deserves it.

+49 (0) 6441 609-0 verkauf@wiwa.de
www.wiwa.de

Follow us: f in

Spritzkabinen

® RIPPERT
—<romer |

Hersteller qualitativ hochwertiger
Pulverbeschichtungsanlagen
www.romer-deutschland.de

R-OT

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

WELAND?}N 74925 Epfeibach

ANLAGEN | APPARATE Tel. 07263 9130-0
info@wieland-apparatebau.de - www.wieland-apparatebau.de

Spritzgerate und
-anlagen

Airless-Spritzanlagen

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

Spritzgerite und -anlagen
ANEST

’ IVATA

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

4O www.dete.de 4

www.afotek.de

www.feige-lackieranlagen.de

www.heimer.de

(® RIPPERT

%

LIGNO
www.scheuch-ligno.com

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

Spritzwiande

www.heimer.de

Gerdte und Anlagen,
sonstige

Reinigungsanlagen
fiir Spritzpistolen

B - TEC GmbH

www.btecsystems.de

Rohrbeschichtungs-
anlagen

Euroimpianti Deutschland GmbH
www.euroimpianti.de

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

www.berkmann.eu

WWW.WAELTIKOMPAKT.CH

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

Im Marktplatz erreicht Ihr Angebot
interessierte
Lackier-Verantwortliche.

Bekanntheit

starken?
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PRUFTECHNIK ARBEITS- UND UMWELTSCHUTZ
Benetzungseigenschaften R S R. Scheuchl GmbH m
.. info@sch hl.d -
_ Abwasserreinigung :;W"W‘:zhgzzhl‘ d: ~ Reststoff-Behandlung
(arcotest ) krantz.de/clean-air-solutions Lackschl t
1 bl ackscinlammaustirag
www.arcotest.info  Tel.+49(0)7044 - 902 270 Abwasseraufbereltung Vewakﬂb
info@arcotest.info 71297 Ménsheim PRANTNER
Innovation fiir Wassertechnik / GMBH l_meeItteChnik Absaug-, Oberflichen- und Filtertechnik
Korrosionspriifung ENVIRO Verf j venionae Fon 14950055500 [ L cchuko.de 018071111900 Losemittel-Aufberei
www.envirochemie.com e ahreHStechn,k . . osemittel-Au ereltung
Abluftreinigungsanlagen
Liebisch www.prantner.de - Tel. 07121-91050 Farbnebelabsauganlagen www.walther-pilot.de www.tieser.de
1€D1

IHR PARTNER IN DER
UMWELTSIMULATION

Priiftechnik allgemein

ERICHSEN

ERICHSEN GmbH & Co. KG, 58675 Hemer
Tel.: 02372 9683-0 * Fax: 02372 6430

info@erichsen.de e www.erichsen.de

@_FP Priftechnik

PrufJng/Abnahme Lackieranlagen
gem. Betriebssicherheitsverordnung
Ex-Schutz-Dokument-Genehmigung

www.wfp-priiftechnik.de

Schichtdickenmessgerate

ElektroPhysik

ElektroPhysik Dr. Steingroever GmbH & Co. KG
Pasteurstr. 15 - 50735 Koln
Tel.: 0221 75204-0 - Fax: 0221 75204-67

info@elektrophysik.com - elektrophysik.com

KARL DEUTSCH

Priif- und Messgerdtebau GmbH + Co KG
Otto-Hausmann-Ring 101

D-42115 Wuppertal

E-mail: info@karldeutsch.de

Homepage: www.karldeutsch.de

LOHNBESCHICHTER.de

JETZT
FINDEN

Explosions- und
Brandschutz

Brandschutz-,
Erdungsanlagen
SCHUTZ

STS W V7

www.sts-brandschutz.de

BRAND -

www.wfp-priiftechnik.de

Lufttechnische Anlagen

Abluftreinigungsanlagen

ROTAMILL)

ROTAMILL GmbH

EisenhiittenstraBe 26 - 57074 Siegen
Telefon +49 (0)271 66123-0
www.rotamill.de

www.feige-lackieranlagen.de

® RIPPERT

Zeilgen Sie Ihre
Produktvielfalt!

Prasentieren Sie Ihr Lieferspektrum
in zahlreichen Rubriken.

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

Zuluftanlagen

www.heimer.de

Wasserlack-Recycling-
anlagen

www.heimer.de

(@ RIPPERT

SERVICE UND BERATUNG

Lackieranlagen-Planung

AS

OBERFLACHEN-INTELLIGENZ

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

www.behr-oberflaechentechnik.de

Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

www.walther-pilot.de

LOHNBESCHICHTER UND ENTLACKER IN IHRER NAHE

PLZ 07

PLZ 26

PLZ 49

PLZ 58

PLZ 72

Thermo-Clean, www.thermoclean.com

PLZ 08

TECHNOLOGIE- UND ENTLACKUNGSZENTRUM

WWW.TEZ-GMBH.DE

PLZ 20

Nietiedt GmbH
Oberflachentechnik-
Nietiedt und Malerbetriebe

www.hietiedt.com

=FIWA
ENTLACKUNGE

www.fiwa-entlackung.de

H & Co. K6

Nietiedt GmbH
Oberflachentechnik-
Nietiedt und Malerbetriebe

www.nietiedt.com

Thermo-Clean, www.thermoclean.com

Nietiedt GmbH

@ Oberflachentechnik-

Nietiedt und Malerbetriebe
www.nietiedt.com

PLZ 52

Thermo-Clean, www.thermoclean.com

ENTLACKUNG

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

PLZ 71

Thermo-Clean, www.thermoclean.com

PLZ 85

Thermo-Clean, www.thermoclean.com

PLZ 97

BauteilgroRe bis:

I N PBS Thermisch entlacken
r

Rainer FaBl GmbH
. X 6500 mm lénge
Bavariastr. 3, 97232 Giebelstadt.

JUMBO -COAT®

www jumbo-coat.de
PULVERBESCHICHTUNGSANLAGEN

Tel. 270, Fax 093341993250 2000 mm breite
i P i de 2200 mm héhe

Osterreich

GEMA CENTRAL EUROPE GmbH
www.gema.at

s B g

.o ML Ve DR

Ob Sie nun die Lackierung von Automobilkomponenten, Fensterrahmen oder
Zaunen verantworten, ob Sie eine Pulverbeschichtungsanlage betreiben oder
nasslackieren, stellen Sie sich nicht hin und wieder auch die Frage: Make or buy?
Wenn einmal die Termine drlicken, finden Sie an dieser Stelle lhre neuen Partner
in der Nahe Ihrer Betriebsstatte. In allen 21 Ausgaben des Jahres.

Sie sind selbst Lohnbeschichter oder Entlacker und mdchten in dieser Kategorie

Ihre Dienstleistungen prasentieren?

Gern zeigt Ihnen das Sales-Team die Mdglichkeiten. Sprechen Sie uns an, per

Telefon oder E-Mail.

christian.pahl@vincentz.net | T +49 511 9910-347

Ihr direkter Ansprechpartner: Christian Pahl, Sales Manager
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AKTUELLE FORSCHUNGSPROJEKTE IM FOKUS: ,LIGNICOAT“ UNTERSUCHT DIE HERSTELLUNG VON BIOLACKEN AUF BASIS VON LIGNIN

Im Mittelpunkt des kiirzlich angestoRenen, multinationalen For-
schungsprojekts ,LIGNICOAT" steht die Entwicklung umweltver-
traglicher Lacke, die durch Zugabe von Bio-Additiven verbesserte
Feuer-, Korrosions- und biologische Besténdigkeiten erhalten. Das
Thema Nachhaltigkeit bei der Herstellung von Lacken umfasst die
Faktoren Energie, Ressourcenschonung, Abfallminimierung sowie
den Einsatz von erneuerbaren und ungiftigen Produkten. Zudem ist
der Einsatz von wasserbasierten Systemen aufgrund der gesetzli-
chen Bestimmungen vorzuziehen. In der Realitat jedoch enthalten
auch die umweltfreundlichsten Lacke nicht mehr als 30 bis 40%
biobasierte Inhaltsstoffe. ,LIGNICOAT" untersucht die Machbar-

keit innovativer Herstellmdglichkeiten von Harzen fiir Beschich-
tungen auf Lignin-Basis. Lignin ist ein reichhaltiger Rohstoff, der
bisher noch wenig genutzt wird. Dessen Einsatz kdnnte den Anteil
an biobasierten Inhaltsstoffe auf 60 bis 90% erhdhen. Dariiber hin-
aus ermdglicht Lignin die Herstellung von Bio-Additiven fiir funkti-
onelle Beschichtungen mit z.B. antimikrobiellen Eigenschaften. Die
Forschergruppen des Projekts gehen folgendermaRen vor: Zurzeit
wird untersucht, ob sich die neuen Lignin-basierten Rohstoffe Lig-
nin-Polyole,-Epoxide sowie -Polys&duren einsetzen lassen und inwie-
fern sich Polyurethan-, Alkyd- sowie Epoxidharze eignen. So kann
eine neue biobasierte Wertschopfungskette geschaffen werden, die

neue Wege fiir den Einsatz von Lignin eréffnet, um neue Biolacke zu
entwickeln. Die Projektarbeit soll zudem die grenziiberschreitende
Verbindung zwischen den Lignin-Lieferanten und den Harz- und
Beschichtungsherstellern beinhalten. Das Projekt soll bis Novem-
ber 2024 laufen und wird vom europaischen Forderprogramm BBI

JU (Bio-based Industries Joint Undertaking) unterstiitzt. [ ]

Zum Netzwerken:

Tecnalia Research & Innovation, ES-Donostia-San Sebastidn,
Jesus Valero, Tel. +34 94 643 08 50, jesus.valero@tecnalia.com,

www.tecnalia.com

Phosphatierungen 1m Fokus

Ernst-Hermann Timmermann, DFO, zu Herausforderungen der unterschiedlichen Phosphatierverfahren

& DR. ASTRID GUNTHER

hosphatierung ist nicht
P gleich Phosphatierung.
,Manunterscheidet zum
Beispielzwischennicht-schicht-
bildenden und schichtbilden-
den Phosphatierverfahren’, so
der Ernst-Hermann Timmer-
mann, Geschéaftsfiihrer der
DFO. ,Zu ersteren gehort die
Eisenphosphatierung, Zink
und Mangan-Phosphatierung
fallen in die zweite Gruppe.
Wahrend die Eisenphospha-
tierungen nicht schichtbildend
sind, sind Zink- und Mang-
an-Phosphatierungen schicht-
bildend.”
Nicht-schichtbildende Phos-
phatierungen enthalten eine
wassrige Losung aus Phosphat-
ionen. Sie beinhalten keine
,eigenen” Metallkationen, die
an der Schichtbildung betei-

Aluminium ab.

Das EDX Mapping zeigt die Unterseite der abgeplatzten
Beschichtung.

Fotos: DFO

Aufgrund einer mangelhaften Vorbehandlung 16st sich die Beschichtung bei diesem Vordach aus

Die REM-Aufnahme zeigt, dass die Bleche nach der Phosphatierung
nicht oder nicht ausreichend gespiilt wurden.

THEMEN IN AUSGABE NR. 18

ligt sind. Die Kationen, die fiir
die Schichtbildung bendtigt
werden stammen vom Werk-
stoff selbst. Im Unterschied
dazu besteht bei schichtbil-
denden Phosphatierungen die
wissrige Losung aus Phos-
phationen und Metallkationen,
die dann an der Schichtbildung
beteiligt sind. Zusatzlich kén-
nen auch Metallionen aus dem
Substrat mitin die Schicht ein-
gebaut werden.

Fett- und 6lfreie Bauteile

Bei der Eisenphosphatierung
handelt es sich prinzipiell um
das einfachste Verfahren, bei
dem letztlich Eisenphosphat
auf der Bauteiloberflache abge-
schieden wird. Dies funktio-
niert jedoch nur, wenn die Bau-
teiloberflache wirklich frei von
Fetten oder Olenist. Ansonsten
kann es zu Beschichtungssto-
rungen kommen. Im Nachgang
andie Phosphatierung miissen
die Bauteile gut gesptilt wer-
den, ansonsten kénnen auch
hier Fehler im Korrosions-
schutz entstehen.

Doch die Anwendung der
Eisenphosphatierung hat
Grenzen. Laut dem Techni-
schen Datenblatt der Phospha-
tierung muss beim Einsatz bei
Aluminium folgendes beach-
tet werden: Die phosphor-
saure Beizentfettung entfernt
die Oxidhaut des Alumini-
ums und bereitet das Metall
fiir das Aufbringen einer Kon-
versionsschicht oder Passivie-
rung vor.

Im Gegensatz zur Eisen-
phosphatierung handelt es
sich bei der Zinkphospha-
tierung um ein schichtbil-

dendes Verfahren. ,Werden
die Schichten korrekt aufge-
bracht, liefern sie in Verbin-
dung mit einem abgestimm-
ten Beschichtungsaufbau ein
sehr guten Korrosionsschutz.
Dieser ist deutlich besser als
bei einer Eisenphosphatie-
rung’, so Timmermann.

Auch bei der Zinkphospha-
tierung ist der Reinigungs-
prozess vor dem Aufbringen
der Phosphatierung laut dem
Experten einer der wichtigs-
ten Schritte des Gesamtpro-
zesses. Vor dem Aufbringen
der Zinkphosphatierung fin-
det die Aktivierung der Ober-
flache statt. ,Hier werden
kleine Impfkristalle auf der
Bauteiloberflache verteilt. Um
diese Kristalle herum wach-
sen die Zinkphosphatkris-
talle dann sehr gleichmaRig
zu einer nahezu geschlosse-
nen Schicht zusammen. In
den meisten Féallen wird noch
eine Nachpassivierung durch-
gefiihrt’, erklart Timmermann.
Welche speziellen Herausfor-
derungen es bei den unter-
schiedlichen Phosphatierver-
fahren geben kann erfahren
Sie — auch anhand spannen-
der Praxisbeispiele — im
BESSER LACKIEREN Podcast
unter www.besserlackieren/
podcast. [ ]

Zum Netzwerken:

Deutsche Forschungs-
gesellschaft fiir Oberflachen-
behandlung (DFO) e.V.,,
Neuss,

Ernst-Hermann Timmermann,
Tel. +49 2131 40811-22,
timmermann@dfo-service.de,
www.dfo.info

Trocknen und Aushirtung

Wie industrielle Lackanwender
Ofenkurven richtig messen,
worauf zu achten ist und wie
Fehler vermieden werden.

Anlagentechnik

Zwei individuell angepasste
Lackieranlagen hat Scheuch
Ligno jetzt bei Traktionssys-
teme Austria (TSA) installiert.

Was fehlt?

Wie stark Lackierbetriebe von
Lieferengpassen betroffen sind,
zeigt die BESSER LACKIEREN
Trendumfrage auf.



