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Das Programm der Fachkon-
ferenz IntAIRCOAT 2011 liegt 
nun druckfrisch vor. Sie findet 
alle zwei Jahre statt – diesmal am 
18. und 19. Mai in Amsterdam. 
An den beiden Tagen referieren 
namhafte OEM wie Airbus und 
The Boeing Company sowie 
Lackhersteller über neue Pro-
dukte, Prozesse und Anwen-
dungsmöglichkeiten. Beson-
ders interessant dürften jedoch 

die zahlreichen Vorträge der 
Flugzeugbetreiber wie Lufthan-
sa, KLM, AirFrance sowie Delta 
Airlines sein, die über ihre Pra-
xiserfahrungen berichten und 
Impulse für künftige Entwick-
lungen in der Flugzeuglackie-
rung geben. Die einzelnen Ses-
sions beschäftigen sich mit 
neuen Technologien für nach-
haltige und umweltfreundliche 
Prozesse, mit Composites im 

Flugzeugbau und deren Vortei-
len und Herausforderungen für 
die Zukunft sowie mit neuen 
Lacktechnologien und Trends 
für ein dekoratives Exterieur. Ein 
besonderes Angebot sind die 
Workshops zu diversen hemen, 
die einen interessanten fachli-
chen Austausch und effektives 
Networking versprechen. Ein 
Highlight stellt zudem die exklu-
sive Führung bei Quality Aircraft 

Painting Services (QAPS) dar. 
QAPS zieht in einen brandneuen 
Hangar um und kann somit aus 
erster Hand über die Erforder-
nisse nachhaltiger und umwelt-
gerechter Prozesse berichten.

Vincentz Network, Hannover, 
Mareike Bäumlein, 
Tel. +49 511 9910-378, 
info@intaircoat.com, 
www.intaircoat.com

Die Claas Saulgau GmbH,  
Hersteller von landwirtschaftli-
chen Geräten und Fahrzeugen 
hat jetzt zwei Lackierkabinen  
umgerüstet. Anstelle einer 
Nassauswaschung nach dem 
Venturi-Prinzip setzt das Unter-
nehmen auf das trockene Farb-
nebelabscheidesystem „Edrizzi“ 
und deckte ein nachhaltiges 
Kosteneinsparpotenzial auf.

Der Einsatz von Wasser in 
Spritzkabinen bringt in vielen 
Fällen arge Probleme mit sich. 
In den seltensten Fällen kann 
optimal koaguliert werden, da 
in der Regel bei der Lackierung 
mehrere Lacksysteme von ver-
schiedenen Lackherstellern 
verwendet werden. Das Prob-
lem ist meist die richtige Ein-
stellung und Dosierung der Ko-
agulierung. Bei einem regel- 
mäßigen Eintrag der gleichen 
Menge an Lack-Overspray ist 
das kein Problem – doch in 

welchem Produktionsprozess 
ist dies schon der Fall? Vielmehr 
sind Störungen, Bandstillstand 
oder Farbwechsel die Ursache 
von falscher Dosierung. Hinzu 

kommt der Einsatz von weite-
ren Chemikalien im Wasser ge-
gen den üblen Geruch, der vor 
allem in der warmen Jahreszeit 
auftritt. Das ist aber noch nicht 

das Ende der Schwierigkeiten 
bei der Verwendung von Wasser 
im Lackierprozess. Bei einigen 
Lacksystemen ist es zusätzlich 
sogar erforderlich, mit Ent-

schäumern zu arbeiten. Auch 
die kostenintensiven Wartungs-
arbeiten, die in Verbindung mit 
Wasserbewegung anfallen, sind 
jedem Lackieranlagenbetreiber 
bekannt. Pumpen fallen aus, 
weil Dichtungen versagen, 
Rohrleitungen verstopft sind 
oder sich im Laufe von Jahren 
zugesetzt haben. In so einem 
Fall steht plötzlich die Produk-
tion still. Und das kostet rich-
tig Geld, weiß man auch bei 
der Claas Saulgau GmbH in 
Bad Saulgau. 

Die hohen Kosten durch die 
ständigen Reinigungs-, Dosie-
rungs- und Wartungsarbeiten, 
und die notwendige Aufberei-
tung des Lackschlamms (mit 
Zentrifuge) sowie die unzurei-
chende Filterung, speziell bei 
Störungen in der Nassauswa-
schung, gaben den Startschuss 
für die Suche nach einem alter-
nativen Filtersystem.

� ! S. 3

Betriebskosten nachhaltig senken
Mit der Umrüstung von der Nass- auf eine Trockenabscheidung spart die Claas Saulgau GmbH 72% an Betriebskosten  

Nachhaltig und umweltfreundlich – IntAIRCOAT zeigt die  
aktuellen Trends in der Flugzeugbeschichtung

Anlagentechnik
2 Modernisierte Oberflächenabteilung
Die Firma Lindner, Polens größter Sarghersteller, be-
schreitet neue Wege in der Lackiertechnik und Trocknung.

Vorbehandlung
10 Eiskalt gegen Verunreinigungen vorgehen 
Anwender sollten die Einsatzgebiete und Wirkweisen der 
CO2-Reinigung als Vorbehandlungsverfahren kennen.

Trend
16 Einfacher und kostengünstiger strahlen
Ein neues Verfahren verkürzt den Prozess deutlich und 
entfernt Fette und Öle aus der Blechverarbeitung sicher.

Die Lackierkabine beim Unternehmen Claas in Bad Saulgau ist jetzt mit einer Trockenabscheidung 
ausgestattet.� Quelle: Claas

Eine entscheidende Rolle bei 
der Kosten und Platz sparen-
den Auslegung von Lackieran-
lagen spielt die Ofentechnik. 
So interessiert sich aktuell ein 
User des besser lackieren!- 
Forums für die Option, in der 
Lackieranlage einen Trockner 
einzusparen: „In einem beste-
henden Prozess KTL, Wasser-
lackapplikation, Abdunsten, 
Trocknen 20 min /130 °C Ofen-
temperatur, soll ein Prozess 
KTL, Pulverlackapplikation,  
Angelieren, Durchfahren Was-
serlackapplikation, Durchfah-
ren, Abdunstzone, Trocknung  
15 min/170 Ofentemperatur, in-
tegriert werden. Kann der vor-
handene Trockner für beide 
Prozesse eingesetzt werden?“ 
Thomas Schöning von Rippert 
schlägt in diesem Fall vor, sich 
mit einem Anlagenbauer vor 
Ort zusammen zu setzen, da 
für eine Entscheidung folgende 
Fragen zu klären sind:

Ist die Trocknerisolierung •	
für höhere Temperaturen 
geeignet?

Wie schnell soll umge-•	
schaltet werden?

Gibt es nur einen Trockner •	
für alles oder mehrere 
Trockner?

Wie •	
sieht der för-
dertechnische 
Verlauf aus?

www.besserlackieren.de

	i	 FORUM AKTUELL

Die Konferenz IntAIRCOAT ver-
sammelt Experten der Flug-
zeuglackierung.� Quelle: Fotolia
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Die modernisierte Oberflächen-
abteilung und die damit ver-
bundene Umstellung auf Was-
serlacke veranlasste Polens 
größten Sarghersteller neue 
Wege in Sachen Lackiertechnik 
und Trocknung zu beschreiten.

Das Unternehmen Lindner 
und seine Arbeit mit Holz hat 
eine lange Tradition in Polen. In 
über 150 Jahren hat sich die Fir-
ma mit zwischenzeitlich rund 
100.000 produzierten Särgen 
pro Jahr zu einem führenden 
Unternehmen in Europa entwi-
ckelt. Neben höchster Qualität 
stehen ökologische Aspekte im 
Fokus. Diese waren der Anlass, 
die Produktion von bisher löse-
mittelhaltigen Lacken auf Was-
serlacke umzustellen. Gleich-
zeitig sollte die komplette 
Oberflächenabteilung moder-
nisiert, erweitert und damit an 
die gesteigerte Produktion an-
gepasst werden.

Für dieses Projekt nahm der 
polnische Sarghersteller über 
eine Außendienststelle mit dem 
Anlagenbauer Rippert aus Her-
zebrock-Clarholz Kontakt auf, 
der eine Komplettlösung für die 
umfangreiche Aufgabenstel-
lung des Kunden anbot. Dazu 
gehörten

eine neue, innovative La-•	
ckierkabine mit Zuluftanlage, 

um die Kapazitätserweite-
rung abzudecken und
eine leistungsstarke, schnelle •	
Trocknung für eine zukünftig 
höhere Werkstückanzahl.

Zudem galt es, die ganze Tech-
nologie in begrenzten Räumlich-
keiten unterzubringen, stand 
doch zusätzlicher Platz trotz hö-
herer Kapazitäten nicht zur Ver-
fügung. Nach einer Versuchsrei-
he im Technikum von Rippert, 
bei der das Lackmaterial hin-
sichtlich Trockenabscheidung 
eingehend getestet wurde, ent-
schied sich Lindner für die Zu-
sammenarbeit mit dem Anla-
genbauer. Rippert wiederum 
kooperiert seit vielen Jahren er-
folgreich mit dem Trocknungs-
anlagenbauer Harter aus Stie-
fenhofen im Allgäu, der ebenfalls 
zur Realisierung des anspruchs-
vollen Projekts beitrug. 

Im Zuge der Umstellung auf 
Wasserlacke lieferte und mon-
tierte Rippert nun eine komplett 

neue Lackieranlage bestehend 
aus einer Spritzwand vom Typ 
„RTS-Rotation“. Die bei dieser 
Technologie eingesetzten Bürs-
ten fungieren als Vorabscheider 
und arbeiten nicht zuletzt durch 
minimale Kosten beim Filter-
wechsel sehr wirtschaftlich. 
Durch die entfallende Koagu-
lierchemie senkten sich die Be-
triebskosten für den Sargherstel-

ler spürbar. Zudem erübrigen 
sich die Entsorgungskosten für 
den Lackschlamm. Für weitere 
deutliche Energieeinsparungen 
sorgt die Wärmerückgewinnung 
in der Zu- und Abluftanlage über 
einen Rotationswärmeaustau-
scher mit einem Wirkungsgrad 
von über 70%. 

Hochwertige 
Trocknungsergebnisse

Der Trocknungsraum verfügt 
über ein Umluftgerät mit einer 
Anschlussleistung von 15 kW. An 
das Gerät angeschlossen wurde 
ein „Airgenex 15000“-Entfeuch-
tungsaggregat von Harter, das 
für hochwertige Trocknungser-
gebnisse sorgt. Nach Aussage 
des Betreibers ließ sich die 
Trocknungszeit halbieren. Die 
Trocknungsqualität des Wasser-
lacks auf den Särgen ist ein-
wandfrei. Dabei beträgt die  
Gesamtanschlussleistung der 
Anlage lediglich 35 kW. Die 
Trocknung findet bei niedrigen 
Temperaturen von etwa 35 °C 
statt und ist somit äußerst scho-
nend für das zu trocknende  
Material. Durch eine Wärme-
rückgewinnung mittels Wärme-

pumpentechnik ist die  Trock-
nung ökologisch und wirt- 
schaftlich sehr interessant. Sie 
passt sich allen räumlichen  
Gegebenheiten an und gewähr-
leistet eine sehr hohe Prozess-
sicherheit. Die Entfeuchtungs- 
technik liefert konstante Pro-
zessparameter und funktioniert 
unabhängig von Umgebungs-
bedingungen immer gleich. 

Der Sarghersteller zeigt sich 
über die Kooperation mit Rip-
pert und Harter sehr zufrieden. 
Lindner-Produktionsleiter Krzys-
ztof Bromberek verweist beson-
ders auf die sehr kurze Montage-
phase von nur zehn Tagen.

ZPD Lindner, PL-Wangrowiec,  
Krzysztof Bromberek,  
Tel. +48 67 26855-46, krzysztof. 
bromberek@zpdlindner.pl,  
www.zpdlindner.pl/de/index.php; 
Rippert Anlagentechnik, 
Herzebrock-Clarholz, 
Hajo Steinhoff, 
Tel. +49 7473 9470-30,  
steinhoff@rippert.de,  
www.rippert.de; Harter Oberflä-
chen- und Umwelttechnik GmbH, 
Stiefenhofen, Steffen Decker,  
Tel. +49 8383-9223-23,  
steffen.decker@harter-gmbh.de, 
www.harter-gmbh.de

Sarghersteller modernisiert 
Anlagentechnik
Neu installierte Technik halbiert u.a. die Trocknungszeit des Lacks

Gut, aber noch steigerungsfähig
In der vorliegenden bes-
ser lackieren! beschäfti-
gen sich – wie so oft – vie-
le Artikel mit gesenktem 
Energieaufkommen. Die 
zugrunde liegenden An-
sätze sind dabei vielfältig. 
So gibt Rupert Fischer, 
Leiter Anwendungstech-
nik bei der NABU-Oberflä-
chentechnik Auskunft 
über die neue Alternative 
zur Standard-Eisenphos-
phatierung und zeigt, wie 
sie durch verkürzte Pro-
zesszeiten bei gleicher Reinigung und Schichtbildung die 
Energiekosten erheblich reduziert ! S. 5. Modernste und 
zukunftsweisende Energiespartechnik stand darüber hinaus 
beim geplanten Lackierzentrum für die Gitarren von Warwick 
im Fokus ! S. 4.

Vieles läuft beim Energiesparen also schon ganz selbstver-
ständlich: Die deutsche Industrie konnte seit 1990 den Ge-
samtenergieverbrauch trotz erhöhter Produktion deutlich 
verringen. Dennoch gibt es weiterhin viel zu tun. Das Ziel 
der Bundesregierung ist es, die Energieproduktivität bis 
2020 gegenüber 1990 zu verdoppeln. Nur so bleibe die in-
ternationale Wettbewewerbsfähigkeit gesichert.

Gefragt sind also nach wie vor neue Produkte sowie Sys-
temlösungen, bei denen alle Beteiligten zusammenarbei-
ten, um u.a. den sparsamen Umgang mit elektrischer und 
thermischer Energie weiter voranzubringen. Dafür plädiert 
ebenfalls Werner Krouzilek, der im Interview über die He-
rausforderungen für die Zukunft spricht. ! S. 4� hub

	i	 IMPULS

Krzysztof Bromberek, Produktionsleiter bei Lindner:  
» Durch die installierte Technik konnten wir die Bedingungen 
für das Personal im Lackierraum erheblich verbessern. Zudem 
haben die verbesserte Luftführung und die genau einstellbare 
Zulufttemperatur zu einem optimalen Verlauf des Lackmateri-
als auf der Holzoberfläche und somit zu deutlichen Einsparun-
gen von Lackmaterial geführt. «

	i	 ANLAGENINFO
Die als Vorabscheider eingesetzten Bürstenwalzen, die über 
die Arbeitsbreite nebeneinander angeordnet sind, rotieren um 
die eigene Achse und nehmen den angesaugten Overspray an 
den Spezialborsten auf. Durch die Rotation sowie die ständige 
Luftgeschwindigkeit trocknet das Lackmaterial schnell an der 
Oberfläche an. Im hinteren Bereich der Bürstenwalzen biegen 
Abstreifer die Borsten stark. Durch deren Elastizität werden die 
weitestgehend trockenen Partikel abgestreift und fallen in die 
Staubschubladen. Die Luftgeschwindigkeit saugt die leichteren 
Partikel in den Filterbereich, wo durch die Nachfiltereinrichtung 
die Restentstaubung geschieht. Die Details:

automatisch regenerierender Vorabscheider•	

automatisch abreinigender Feinabscheider•	

nur trockener Overspray als Abfall (evtl. Gewerbemüll)•	

lange Standzeit der eingesetzten Materialien•	

einfache Handhabung•	

nahezu uneingeschränkte Einsetzbarkeit bei physikalisch •	
trocknenden Lacken

schnelle Amortisation•	

sehr gute Reststaubwerte, d.h. deutlich unterhalb der ge-•	
setzlichen Werte

	i	 TROCKNUNGSVERFAHREN
Das eigens entwickelte Kondensationstrocknungsverfahren „Air-
genex“ arbeitet bei niedrigen Temperaturen zwischen etwa 25 
und 90 °C, je nach Anwendung. Dem zu trocknenden Material 
wird extrem trockene Luft zugeführt, die die Feuchtigkeit auf-
nimmt. Nach dem Abkühlen der Luft kondensiert das Wasser 
aus. Die abgekühlte, entfeuchtete Luft wird mittels Wärmerück-
gewinnung wieder erwärmt. Die Trocknung erfolgt im geschlos-
senen Kreislauf und ist daher nahezu emissionsfrei. Eine gerin-
ge Anschlussleistung verringert den Energieverbrauch zusätzlich 
und damit auch den CO2-Ausstoß.

Beim Einsatz von Druckluft 
geht oft sehr viel Energie verlo-
ren. Dem kann man durch 
Hochwirkungsgrad-Motoren 
und Umrichter zum Ändern 
von Frequenzen und Span-
nungsamplituden abhelfen. 
Außerdem lässt sich nach  
Expertentipp der Gesamtwir-
kungsgrad eines Druckluft- 
systems folgendermaßen ver- 
bessern:

Leckagen beheben•	
Kompressor für die jeweilige •	
Endanwendung optimal 
auswählen (keine Überdi-
mensionierung)
Kompressortechnik bei Ver-•	
dichtern verbessern, z.B. 
durch Mehrstufen-Kom-
pressoren
Abwärme für andere Zwecke •	
nutzen
Luftbehandlung verbessern, •	
z.B. trocknen oder filtern,
regelmäßige und sorgfältri-•	
ge Wartung und Instandhal-
tung
verbesserte Luftführung im •	
Rohrnetz, um Druckverlust 
durch Reibung zu ver- 
mindern
unnötigen Verbrauch ver-•	
meiden.

Mit diesen Maßnahmen las-
sen sich bis zu 50% Energie 
einsparen. Um dieses Potenzi-
al zu erschließen, gilt es, das 
Gesamtsystem zu betrachten 
und nicht nur den Verdichter.

Beispiel: Ein Automobilher-
steller hat diese Möglichkeiten 
erkannt. Er betrieb sein Druck-
luftsystem mit einem wasser-
gekühlten Schraubenverdich-
ter (22,2 m3/min freier Luft- 
strom) und vier wassergekühl-
ten Kolbenverdichtern mit je 
15 m3/min. Der höchste Be-
triebsdruck betrug 8,7 bar. Eine 
Prüfung ergab, dass der Druck-
luftbedarf zwischen 15 und 65 
m3/min schwankte. Die Nach-
besserung führte zu einem 
Druckluftsystem mit luftge-
kühlten Schraubenverdich-
tern: vier Maschinen mit je 
16,4 m3/min für die Grundlast 
und drei mit je 5,62 m3/min 
für die Spitzenlast. Eine be-
sondere Druckluftleittechnik 
steuert den Einsatz der Ver-
dichter abhängig von der Last. 
Damit ließ sich auch der 
höchste Betriebsdruck von 8,7 
auf 7,5 bar senken. Durch die 
Verbesserungen spart das Un-
ternehmen nun 483 MWh 
Strom jährlich und zusätzlich 
etwa 55.000 Euro pro Jahr, da 
der Kühlwasserbedarf verrin-
gert wurde.                           hub

Bundesministerium für 
Umwelt, Naturschutz und 
Reaktorsicherheit (BMU), Bonn, 
Tel. +49 228 99305-3355, 
bmu@broschuerenversand.de, 
www.bmu.de/energieeffizienz, 
www.druckluft- 
energieeffizienz.de

Druckluftnetz 
optimieren
Verbesserter Wirkungsgrad spart 50%

ENERGIE & 
UMWELT

	i

Neben höchster Qualität stehen 
beim Lackieren der Särge öko-
logische Aspekte im Fokus.�
Quelle: Lindner
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Eine weitere Auflage der 
Fachmesse PaintExpo wird 
vom 6. bis 8. Oktober 2011 in 
der Türkei veranstaltet. Dies 
teilte die veranstaltende Fair-
Fair GmbH jetzt mit. Dem Un-
ternehmen zufolge zeigten 
jüngste, weltweiten Marktre-
cherchen im Sektor Lackier-
technik, dass vorrangig auch 
Investitionsbedarf im europä-
isch-asiatischen Wirtschafts-
raum besteht. Zur Erschlie-
ßung dieses Potentials richtet 
die FairFair GmbH gemein-
sam mit dem türkischen Lack- 
und Chemiemessen-Veran-
stalter Artkim Fuarcilik die 
PaintExpo Eurasia aus. Bei 
ersten Präsentationen in Is-
tanbul und Ankara wurde das 
Konzept der PaintExpo Eura-
sia sehr begrüßt und erste 
Standanmeldungen bereits 
während der Gespräche un-
terzeichnet, teilt das Unter-

nehmen weiter mit. Es bestä-
tigte sich die Notwendigkeit 
einer Spezialveranstaltung in 
der Region – mit klarem Fokus 
auf die industrielle Lackier-
technik. Die PaintExpo Eura-
sia wird auf dem Messegelän-
de in Istanbul stattfinden.  
Produkte und insbesondere 
Lackiertechnik aus dem euro-
päischen Raum genießen in 
der Türkei nach wie vor einen 
sehr hohen Stellenwert. Ein 
weiterer wichtiger Aspekt ist 
die anstehende Einführung 
der VOC-Richtlinie in der Tür-
kei. Die FairFair GmbH veran-
staltet seit 2006 die PaintExpo 
in Deutschland.

FairFair GmbH,  
Oberboihingen,  
Jürgen Haußmann,  
Tel. +49 7022 60255 0,  
haussmann@fairfair.de,  
www.paintexpo.com.tr 

! Fortsetzung von Seite 1

Mit dem Farbnebelabschei-
desystem „Edrizzi“ haben die 
Verantwortlichen bei der Claas 
Saulgau GmbH eine alternative 
Lösung gefunden. Anfangs war 
jedoch Skepsis angesagt. Was 
ist, wenn auf „Edrizzi“ umge-
baut wird und es bringt nicht 
den erhofften Erfolg? Nach  
einem ausführlichen Bera-
tungsgespräch vor Ort durch 
die Firma Nittmann Filter für 
Lackier- und Klimaanlagen so-
wie der Brainflash Patentent-
wicklungs GmbH, entschieden 
sich die Verantwortlichen dafür, 
im ersten Schritt das Wasser ab-
zupumpen und die Anlagen tro-
cken zu legen. Danach folgte 
der Einbau von Blechwannen 
zwischen den Stahlträgern un-
ter den Gitterrosten. In diese 
Blechwannen sind die „Edrizzi“- 
Farbnebelabscheider von oben 
eingesetzt und mit Gitterrosten 
abgedeckt. Als zweite Filter- 
stufe nach „Edrizzi“ – vor dem 
Lufteintritt in die senkrechten 
Kamine – ist eine Glasfaser-
matte G3 mit einem dahinter  
gesetzten G 4 Polyestervlies  in-
stalliert. Taschenfilter der Fil-
terklasse F 5 kurz vor dem Ab-
luft Aggregat sorgen für eine 
absolut reine Luft. Für den Fall, 
dass diese Maßnahmen nicht 

den zu erwarteten Erfolg brin-
gen, wäre es jederzeit möglich 
gewesen, die Wannen mit den 
„Edrizzi“ herauszuheben und 
die Anlage wieder zu befluten.

Bei Produktionsbeginn ist 
den Mitarbeitern sofort aufge-
fallen, dass die Anlage wesent-
lich ruhiger läuft, da jetzt kein 
Wasser mehr in Bewegung ist, 
der Geräuschpegel ist deutlich 
gesunken. Anfängliche Schwie-
rigkeiten mit einer zu geringen 
Luftdurchlässigkeit der zwei-
ten Filterstufe, die einen Lack-
nebelaustritt aus den Lackier-
kabinen zur Folge hatte, 
konnten schnell durch eine 
Veränderung des Filters beho-

ben werden. Damit war bei den 
Lackierern die Akzeptanz für 
das neue Filter-System in vol-
lem Umfang gegeben. 

Einfache Entsorgung

Bereits kurze Zeit nach dem 
Einbau entschieden die Pro-
zessverantwortlichen, dass es 
auf keinen Fall zu einem Rück-
bau kommen wird. Deshalb 
wurden nach einem Jahr große 
Teile des Stahlbaus für die Ven-
turi-Auswaschung ausgebaut 
und damit die Zugänglichkeit 
zur zweiten Filterstufe und die 
Strömungsverhältnisse noch 
einmal optimiert. Die Entsor-

gung der vollen „Edrizzi“-Filter 
erfolgt problemlos als normaler 
Müll und wird als Abfall verwer-
tet. Die vollen Filterboxen haben 
in den Müllverbrennungsanla-
gen einen sehr hohen Heizwert. 
Aufgrund der Art des Lacks – es 
handelt sich um ein verzögertes 
2K-Acryl-System – nehmen die 
Filtereinheiten pro m² Filterflä-
che ca. 60 kg Overspray auf. In 
den besonders stark mit Over-
spray beaufschlagten Zonen, 
sind einzelne Filterboxen 
(0,25m²) mit bis zu 30 kg Lack 
befüllt. 

Bei der Nassauswaschung 
mussten die Ventilatoren jähr-
lich ein- bis zweimal gereinigt, 
gewuchtet und neu gelagert wer-
den. Wenn diese Störung vor 

dem geplanten Wartungsinter-
vall auftrat, kam es sogar zu An-
lagenstillständen. Seit dem Ein-
bau der Trockenabscheidung 
mussten die Lüfterräder nicht 
mehr gereinigt werden.

 Der Umbau erfolgte im Be-
triebsurlaub und dauerte für 
beide Lackierkabinen vier Tage. 
Das seit dem errechnete Ein-
sparungspotenzial im Vergleich 
zur Venturi-Nassauswaschung 
beträgt ca. 72%. 

Die Funktionsweise von „Ed-
rizzi“ basiert auf einem Laby-
rinthsystem, das sich in einem 
Pappkarton befindet. Die Luft 
wird durch das Labyrinth aus 
Pappe gesaugt und verliert an 
den Widerständen seinen Farb-
nebel.  Je tiefer die Luft in das In-

nere dringt desto enger werden 
die Widerstände. Es wird ein Ab-
scheidegrad von 97% erreicht. 

Nach den positiven Erfah-
rungen am Claas-Standort Bad 
Saulgau sind in einem zweiten 
Werk des Herstellers die La-
ckierkabinen ebenfalls umge-
rüstet worden.

Claas Saulgau GmbH, Bad 
Saulgau, Josef Kloker,  
Tel. +49 7581 2036335,  
josef.kloker@claas.com, 
www.claas.com; 
Nittmann Filter für Lackier- und 
Klimaanlagen,  
Siegfried Nittmann, Auerbach, 
Tel. +49 9643 3804 
s.nittmann@nittmann-filtermat-
ten.de, www.nittmann-filter-
matten.de, www.edrizzi.de

Nasslacke effizient trocken abscheiden
Durch Umrüstung auf Trockenfilter reduziert die Claas Saulgau GmbH ihre Betriebskosten um 72% 

» Mit dem neuen Verfahren ist uns ein echter Innovationssprung gelungen. Die uralten  
Probleme mit Fetten und Ölen in Strahlprozessen auf Schleuderradanlagen können endlich 
technisch einfach und außerordentlich wirtschaftlich gelöst werden. «
� ! S. 16

	i	 AKTUELL ZITIERT:  Thorsten Evert, Prokurist der PantaTec GmbH, Bad Oeynhausen

Die Filtereinheiten können pro m2 Fläche bis zu 60 kg Overspray 
aufnehmen. Die Entsorgung der vollen „Edrizzi“-Filter erfolgt prob-
lemlos als normaler Müll.  � Quelle (Foto und Tabelle): Claas

ENERGIE SPAREN 
MIT ENERCOAT®

BIS ZU 

60%
www.wurster.net

60%_az_60x60_end.indd   1 15.01.2008   20:34:47 Uhr

50 Prozent weniger Material. 
Trotzdem keine halben Sachen. 
Die Eco-Mischpulver von Brillux

Halbe Sachen sind nun wirklich nicht
unser Ding. Deshalb sparen Sie mit
unseren Eco-Pulverlacken zwar am
Material und damit Kosten – nicht
aber an der Beschichtungsqualität.
So geht Dünnschicht. 

Ermitteln Sie jetzt Ihr Einsparpotenzi-
al mit unserem Ergiebigkeitsrechner
unter www.brillux-industrielack.de.

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

Gleiche Pulverlackmenge, doppelte Flächenleistung: 
Eco-Mischpulver von Brillux
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1 kg Pulverlack reicht für

≈ 10 m2

≈ 20 m2

Standard Eco
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Betriebskosten/Jahr Nassauswaschung  
(Koagulierung)

Trockenabscheidung  
(„Edrizzi“)

Koagulierchemikalien 10.700 € /

Kosten „Edrizzi“-Filter u. Nachfilter / 14.000 €

Wartung u. Rep.(inkl. Zentrifuge) / Filterwechsel 43.000 € 2.900 €

Lüfterräder entlacken 3.500 € /

Entsorgung Lackschlamm/volle „Edrizzi“ 8.400 € 1600 €

SUMME 65.600 € 18.500 €

Einsparung/Jahr	 Invest Anlagenumbau Amortisationszeit (Jahre)

€ 47.100 € 68.900 1,46

Nach dem Umbau haben die Verantwortlichen die Betriebskosten zwischen Venturi-Auswaschung und 
Trockenabscheidung verglichen. Mit der Trockenabscheidung konnte das Unternehmen die Betriebs-
kosten um ca. 72 % senken 

z_90x130_2c.indd   1 25-08-2010   11:24:5

Fachmesse PaintExpo jetzt 
auch in der Türkei
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Seit Jahrzehnten schwören in-
ternational erfolgreiche Musi-
ker auf ihre Warwick-Instru-
mente. Für perfekt lackierte 
Oberflächen soll ein neues 
hochmodernes Lackierzentrum 
sorgen, das Mitte des Jahres in 
Betrieb gehen wird.

Handwerklicher Instrumen-
tebau zusammen mit moderns-
ten Technologien ermöglichte 
Warwick die einzigartige Kom-
bination aus Handwerkskunst 
und Technik, die perfekte Inst-
rumente zu erschwinglichen 
Preisen hervorbringt. Während 
mancher Instrumentenherstel-
ler sich bei seiner Produktion 
nicht gerne über die Schulter 
sehen lässt, begrüßt das 
Markneukircher Unternehmen 
jede Gelegenheit, seine Herstel-
lungstechniken und Prozesse 
zu zeigen.

Transparente Prozesse 
und hochwertige Technik

Dazu gehört ebenfalls die La-
ckierung der hochwertigen Inst-
rumente. So stellt gemäß der  
Firmenphilosophie und den 
transparenten Herstellmethoden 
der neue mit Glas verkleidete La-
ckier-Showroom eines der Anla-

gen-Highlights dar. Hier werden 
die kostbaren Instrumente für je-
dermann sichtbar lackiert und 
oberflächenbehandelt, bevor sie 
ihre Reise zu den bekanntesten 
Musikern unserer Zeit antreten.

Um die Oberflächen der be-
rühmten Instrumente professi-

onell zu lackieren und ihnen 
den letzten Schliff zu geben, 
wurde kürzlich der Auftrag  
für ein neues hochmodernes 
Lackierzentrum an LUTRO  
erteilt. Geplante Fertigstellung 
dieser neuen Anlage, beste-
hend aus zwei kombinierten  

Farbspritz- und Trockenkabi-
nen, einem Lacktrockner so-
wie diversen Nebenräumen für 
die Teilelackierung ist Ende 
Juli 2011.

Da der Umweltschutz bei 
Warwick höchste Priorität ge-
nießt und die Produktionsstät-

ten auf möglichst geringen 
Energieverbrauch und niedri-
ge Emissionswerte ausgelegt 
sind, verfügt das neue Lackier-
zentrum ebenfalls über die 
modernste und zukunftswei-
sende Energiespartechnik.

Qualität hat bei dem Gitar-
renbauer höchste Priorität, 
und Warwick-Designs sind 
schon heute Klassiker, die den 
nötigen Zeitgeist und Innova-
tion zeigen. Custom-Modelle, 
ausgefallene Holz-, Pickup- 
und Farbvarianten sowie un-

terschiedliche Finishes sind 
Beispiele für Einzel- und Maß-
anfertigungen, die Warwick 
weltweit bekannt gemacht  
haben. Die neue LUTRO- 
Lackieranlage soll dazu in  
Zukunft einen wesentlichen 
Beitrag leisten.

LUTRO Luft- und  
Trockentechnik GmbH,  
Leinfelden-Echterdingen,  
Ralf Dürr-Krouzilek,  
Tel.+49 711 79094-13,  
rdk@lutro.de, www.lutro.de

Neues Lackierzentrum für Warwick-Bassgitarren
Geringer Energieverbrauch und niedrige Emissionswerte garantiert

Die TOP News von besser lackieren!
Trends und Entwicklungen aus der Oberflächentechnik  
jeden Freitag bequem per Mail – Top aktuell und völlig kostenlos.

Abonnieren Sie einfach und schnell auf www.besserlackieren.de/Newsletter

Der in Ludwigsburg geborene 
und in Bietigheim wohnhafte 
Seniorchef der LUTRO GmbH  
in Leinfelden-Echterdingen, 
Werner Krouzilek, hat Ende 
2010 sein 45jähriges Berufs- 
und Arbeitsjubiläum gefeiert.  
besser lackieren! sprach mit 
ihm über die Herausforderun-
gen und Trends der kommen-
den Jahre.

Die wirtschaftliche Lage der 
vergangen Monate hat viele An-
wender dazu gebracht, ihre  
Prozesse zu überprüfen und 
noch kosteneffizienter zu ge-
stalten. Welche Herausforderun-
gen bringt das für die Anlagen-
technik mit sich?

Der Anlagenhersteller ist auf-
gefordert, im engen Kontakt mit 
dem Anwender die Prozesse auf 
Effizienz zu prüfen. Dies gilt so-
wohl für bestehende Anlagen 
als auch für Neuplanungen. Für 
Systeme, die bereits in Betrieb 
sind, sind Vorschläge gefragt, 

die die Effizienz solcher Anla-
gen verbessern – einerseits hin-
sichtlich der Produktionskapa-
zität, aber besonders im Bereich 
des Energieaufwands. Es gibt 
Möglichkeiten, bestehende An-
lagen um- und nachzurüsten, 
z.B. um neue Beheizungssyste-
me einzusetzen, Wärmerück-
gewinnungsanlagen zu instal-
lieren oder Frequenzregelungen 
für Elektromotoren nachzu- 
rüsten. 

Geänderte Materialien 
berücksichtigen

Darüber hinaus werden bei 
existierenden Anlagen oft ande-
re Lackmaterialien eingesetzt 
als ursprünglich vorgesehen 
waren. Dem kann man mit ver-
besserter Applikationstechnik 
Rechnung tragen, insbesonde-
re aber mit einem optimierten 
Trocknungsprozess. Bei Neuan-
lagen gilt dies natürlich in be-
sonderer Weise. Hier empfiehlt 

es sich, dass Anwender, Lacklie-
ferant und Anlagenhersteller in 
bestmöglicher Weise zusam-
men arbeiten.

Alle Beteiligten erarbeiten 
dabei eine Systemlösung, wel-
che bei gegebenem Produkt 
und definiertem Lackmaterial 
bestmögliche Kapazitäten bie-
tet – in  Verbindung mit sparsa-
mem Umgang mit elektrischer 
und thermischer Energie und 

unter Wahrung der Umweltver-
träglichkeit. Dafür gibt es, ab-
hängig von der jeweiligen Anla-
gendimension, optimale tech- 
nische Lösungen.

Welche neuen Projekte ste-
hen vor diesem Hintergrund an, 
und auf welche Details konzen-
trieren Sie sich bei Ihren Ent-
wicklungen?

Wir bieten unseren Kunden 
bereits im Vorfeld der Anlagen-
planung eine umfassende 
technische Anlagenstrukturie-
rung an. Diese beginnt bei der 
Teilereinigung und beinhaltet 
Spritzkabinen, Trockner aber 
auch Fördersysteme. Speziell 
für die Teilereinigung haben 
wir eine Hochdruckreinigungs-
technik entwickelt, mit Kreis-
laufwasseraufbereitung auf 
Basis der Ultrafiltration. Sie 
läuft sehr erfolgreich in den 
von uns hergestellten Anlagen 
und erzielt darüber hinaus bei 
Fremdanlagen nachträglich 

hervorragende Ergebnisse. Das 
Recyclingsystem dieser  so ge-
nannten „Poseidon“-Anlagen 
arbeitet höchst effizient und 
deckt den Reinigungsprozess 
in den Waschkabinen voll ab. 
Letztere liefern wir ebenfalls.  

Beim Entwickeln und Planen 
der Anlagenkomponenten legen 
wir großen Wert auf ein Höchst-
maß an Umweltfreundlichkeit 
und Energieeffizienz. Das Motto 
lautet: Leistungsfähige Anlagen 
zu bauen mit höchster Zuverläs-
sigkeit und geringem Betriebs-
kostenaufwand.

Welche Trends sehen Sie für 
die nächsten Jahre in der indust-
riellen Lackiertechnik und wie 
reagieren Sie darauf?

In den nächsten Jahren wer-
den wir verstärkt mit Wettbe-
werb aus Billiglohnländern 
konfrontiert sein, was insbe-
sondere den Export nachteilig 
beeinträchtigen könnte. Dem 
begegnen wir klar und zielsi-

cher mit überzeugender Anla-
genqualität, umfangreicher  
Detailberatung im Planungs-
stadium, einem Höchstmaß  
an Terminsicherheit ergänzt 
durch einen weltweit gut funk-
tionierenden Service. Über-
zeugende Anlagenqualität und 
zuverlässige Beratung sind die 
Grundvoraussetzung für die 
gute Akzeptanz unserer Pro-
dukte und letztlich die Voraus-
setzung für die Durchsetzungs-
möglichkeit unserer Preise. 

Überzeugende professio-
nelle Beratung, Erarbeitung 
von effizienten Systemlösun-
gen und aussagefähige Kosten-
angebote und Planungen bil-
den die Basis für erfolgreiche 
Vertragsverhandlungen. Dazu 
zählt auch die Gesamtheit  
einer Anlage, abgestimmt auf 
die jeweiligen anwendungs-
spezifischen Parameter, auf 
den Produktionsablauf und die 
gegebenen baulichen Gege-
benheiten.                                hub

„Anlagenqualität und Beratung sind die Grundvoraussetzung“
LUTRO-Geschäftsführer Werner Krouzilek zu den künftigen Herausforderungen für den Anlagenbauer in der Lackiertechnik

INTERVIEW

	i

Werner Krouzilek

	i	 AKTEUR
Daniel Krouzilek wurde Ende 
Dezember 2010 zum Geschäfts-
führer der LUTRO Luft- und 
Trockentechnik GmbH, Leinfel-
den-Echterdingen, bestellt. Der 
Dipl.-Ing. wurde 1971 in Lud-
wigsburg geboren und absol-
vierte nach dem Abitur erfolg-
reich ein Maschinenbaustudium 
an der Universität Suttgart. 
Nach seiner Tätigkeit bei inter-
antional operierenden Unter-
nehmensberatungen trat er 
2003 in die LUTRO GmbH ein – 
zunächst als Prokurist und zu-
ständig für allgemeine Unter-
nehmensentwicklung, Vertrieb 
und Materialwirtschaft. Ge-

meinsam mit Werner Krouzi-
lek, Günter Buchmann und Ralf 
Dürr-Krouzilek präsentiert sich 
ab sofort ein vierköpfiges Füh-
rungsteam.

Die international bekannten 
Warwick-Instrumente erhalten 
ihre Oberfläche zukünftig in ei-
nem modernen Lackierzentrum 
von LUTRO.� Quelle: LUTRO
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Metallteile 
beschichten?

www.sprimag.de

Neues aus der Lackierwelt:
Praxisberichte, Problemlösungen und kompaktes Wissen
rund um die organische Oberfl ächentechnik!

Neues

Jetzt online www.besserlackieren.de

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

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

www.besserlackieren.de
Betreiber von Lackieranlagen 
stellen beim Einsatz alternati-
ver Eisenphosphatierungs-Ver-
fahren die Kosten- und Um-
welteffizienz in den Vorder- 
grund. besser lackieren! 
sprach mit Rupert Fischer von 
der NABU-Oberflächentechnik 
GmbH über ein neues, um-
weltfreundliches und sparsa-
mes System.

Was war die Zielsetzung bei der 
Entwicklung von „Nabuphor 90“?

Durch die Weiterentwicklung 
alternativer Vorbehandlungs-
verfahren in den letzten fünf bis 
zehn Jahren werden mittlerwei-
le hervorragende Korrosions-
schutz-Eigenschaften vor einer 
Pulver- oder Flüssiglackbe-
schichtung erreicht. Die Phos-
phatierung ist jedoch nach wie 
vor weltweit das am meisten 
verwendete Verfahren zur Vor-
behandlung von Metalloberflä-
chen. Den Prozess der Eisen-
phosphatierung aber auf den 
Stand wie vor 20 Jahren einzu-
frieren ist nicht im Sinne der 
Anwender. Mit „Nabuphor 90“ 
haben wir eine Phosphatierung 
entwickelt, die zukünftigen An-
sprüchen schon heute gerecht 
wird. Gesamtziel der Entwick-
lung war jedoch ein für den An-
wender optimales Preis/Leis-
tungsverhältnis zu schaffen.

Anlagenbetreiber legen im-
mer mehr Wert auf energieeffizi-
entes Arbeiten – Können Be-
schichter mit dem neuen System 
Energie sparen?

Die Anlagenlaufzeit bestimmt 
einen großen Teil der Energieko-
sten bei einem Lohnbeschichter. 
Durch verkürzte Prozesszeiten 
bei gleicher Reinigung und 
Schichtbildung können die 
Energiekosten für den Anwen-
der erheblich gesenkt werden. 
Weiterhin kann das System bei 
niedrigen Temperaturen zum 
Einsatz kommen. 

Welche zusätzlichen Vorteile 
haben Beschichter durch die An-
wendung?

Das Produkt ist einfach in der 
Handhabung und sparsam im 
Verbrauch. Als einkomponenti-

ge Phosphatierung entfällt bei 
Standardanwendung die Zuga-
be eines Entfettungsverstär-
kers. Diese stellt oftmals ver-
steckte Zusatzkosten dar, die 
durch Beschaffungskosten und 
ungenaue manuelle Dosierung 
entstehen.

Welche Eigenschaften der 
Oberfläche werden im Vergleich 
zu „Standard“-Eisenphosphatie-
rungen erzielt?

Lohnbeschichter müssen 
heutzutage schnell und flexibel 
hochkomplexe Geometrien be-
schichten können. Ablaufkanten 
und Stellen, an denen sich Spül-

wasser sammelt, sind allgegen-
wärtig und erschweren den Vor-
behandlungsprozess. Spezielle 
Inhaltsstoffe von „Nabuphor 90“ 
mindern deshalb eine Flugrost-
bildung, bevor die Teile in den 
Haftwassertrockner einfahren. 

Gibt es bereits praktische An-
wendungen?

Seit Jahresanfang arbeitet ein 
Beschichter in der Alpenregion 
sehr erfolgreich mit dem neuen 
Produkt. Die Umstellung von 
weiteren klassischen Eisenphos-
phatierlinien im deutschsprachi-
gen Raum wird derzeit geplant.

Inwiefern wird das System zu-
künftigen Ansprüchen schon 
heute gerecht?

Der Kostendruck ist bei mit-
teleuropäischen Beschichtern 
im Vergleich zu Ihren Kollegen 
aus den Billiglohnländern 
enorm. Um in diesem Wettbe-
werb bestehen zu können, sind 
effiziente Prozesse mit hoher 
Qualität Voraussetzung. Hier-

für wurde „Nabuphor 90“ ent-
wickelt. Durch gezielte und 
ausgewogene Auswahl an Roh-
stoffen arbeitet das Produkt 
verbrauchsarm und preiswert. 
Selbstverständlich haben wir 
bei der Entwicklung auf die 
Verwendung umweltverträgli-
cher Inhaltsstoffe geachtet.

Welche Themen werden die in-
dustrielle Lackiertechnik im Jahr 
2011 Ihrer Einschätzung nach wei-
terhin bestimmen?

Kosten- und Umwelteffizienz 
spielen eine große Rolle. Die Ein-
führung von REACH und der Er-
satz von Rohstoffen in Vorbe-

handlungsprodukten aus der 
SVHC Liste von ECHA wird nicht 
nur 2011 ein Hauptthema sein. 
Die Einführung neuer umwelt-
gerechter Prozesse – mit gestei-
gerter Qualität und geringeren 

Betriebskosten – ist unsere Stra-
tegie in der Entwicklung.

Welche Auswahlkriterien für 
ein spezielles Vorbehandlungs-
verfahren spielen für Beschich-
ter momentan und in Zukunft 
die größte Rolle?

Gerade bei den Alternativver-
fahren ist es wichtig den Vorbe-
handlungsprozess ganzheitlich 
zu betrachten. Das Thema farbi-
ge chromfreie Schichten ist der-
zeit wichtig. So bemängeln eini-
ge Anwender, dass für den 
Werkstoff Aluminium meist nur 
farblose chromfreie Alternativen 
am Markt verfügbar sind. Erst 

durch aufwändige Prozesskont-
rolle kann festgestellt werden, ob 
Material wirklich vorbehandelt 
wurde. Unser Unternehmen be-
findet sich zurzeit in der Markt-
einführung des ersten wirklich 

farbigen chromfreien Vorbe-
handlungsprodukts für Alumini-
um. Dies haben wir am 27./28. 
Januar auf dem Dresdner Pulver-
symposium vorgestellt. 

	 Dr. Silvia Schweizer, 	
			   Sonthofen

NABU-Oberflächentechnik 
GmbH, Stulln, Rupert Fischer,  
Tel. +49 9435 30065-26,  
rupert.fischer@nabu-stulln.de,  
www.nabu-stulln.de

INTERVIEW

	i
Vorbehandlungsprozess gesamt betrachten
Rupert Fischer, Leiter Anwendungstechnik bei der NABU-Oberflächentechnik GmbH über Alternativen zur Standard-Eisenphosphatierung

IHRE Anzeige:
Frauke Hallwaß, Verkaufsleiterin
Telefon: +49 511 9910-340
Telefax: +49 511 9910-342
E-Mail: frauke.hallwass@vincentz.net

Das moderne 
Phosphatierungs-
verfahren erzielt 
eine hohe Ober-
flächenqualität 
– hier ein pulver-
beschichtetes Ei-
sentestblech nach 
300 h neutralem 
Salzsprühtest.�  
Quelle: NABU-Oberflä-

chentechnik

Jetzt testen: 
www.pantatec-test.de

Damit bekommen 
Sie Ihr Fett weg!

Sparen Sie sich den Wasch-
vorgang. Vom Strahlen direkt 
in die Lackierung – mit 

PantaTec ULTIMATE.

	i	 SYSTEMINFO
Durch Optimierung der Inhaltsstoffe stellt das System „Nabuphor 90“ 
eine ökonomisch wie ökologisch vorteilhafte Alternative zur Stan-
dard-Eisenphosphatierung dar. Die Schichtbildung wird beschleunigt 
und ein Flugrostbefall vor dem Trocknen des Werkstücks minimiert. 
Im Gegensatz zu herkömmlichen Eisenphosphatierungen entfaltet es 
seine Wirkung unter Zugabe eines Beschleunigers schon bei 40 °C.

Rupert Fischer, Leiter Anwendungtechnik bei der NABU-Ober-
flächentechnik GmbH: 
» Die Phosphatierung ist jedoch nach wie vor weltweit das am 
meisten verwendete Verfahren zur Vorbehandlung von Metal-
loberflächen. Der Kostendruck ist bei mitteleuropäischen Be-
schichtern im Vergleich zu Ihren Kollegen aus den Billiglohn-
ländern enorm. «
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ZOW 2011 - Zuliefermesse Ost-
Westfalen 
(M) Bad Salzuflen � 14. - 17.2.2011 
Survey GmbH & Co. KG, Bielefeld 
Tel. +49 521 96533-66 
zow@survey.info, www.zow.de

Bewitterung von Kunststoffen in 
der Automobilindustrie 
(K) Würzburg, Festung  
Marienberg � 16. - 17.2.2011 
SKZ - ConSem GmbH, Würzburg 
Tel. +49 931 4104-164/-184 
anmeldung@skz.de, www.skz.de

Lackieren von Kunststoffen 
(S) Würzburg, Festung  
Marienberg � 17. - 18.2.2011 
SKZ - ConSem GmbH, Würzburg 
Tel. +49 931 4104-164/-184 
anmeldung@skz.de, www.skz.de

DFO Tag der Holzbeschichtung 
(K) Bad Salzuflen � 17.2.2011 
DFO e.V., Neuss 
Tel. +49 2131 40811-24 
info@dfo-service.de, www.dfo.info

Automobilklarlacke als Qualitäts-
treiber der Lacktechnik 
(W) Internet 25.2.2011 
Vincentz Network GmbH & Co. KG, 
Hannover 
Tel. +49 511 9910-376 
webseminare@vincentz.net 
www.besserlackieren.de/ 
webseminare

Z - Die Zuliefermesse  
(M) Leipzig � 1. - 4.3.2011 
Leipziger Messe GmbH, Leipzig 
Tel. +49 341 678-0 
info@zuliefermesse.de 
www.zuliefermesse.de

Interlakokraska 2011 - Internatio-
nal Specialized Exhibition and 
Conference for Paints and          
Varnishes  
(M) RU-Moskau � 1. - 4.3.2011 
Maxima International Exhibitions, 
RU-Moskau 
Tel. +7 499 795-3845 
skuratova@expocentr.ru 
www.maxima-expo.ru

Elektrotauchlackierung im indus-
triellen Einsatz - Teil 1 
(S) Paderborn � 15. - 17.3.2011 
DFO e.V., Neuss 
Tel. +49 2131 40811-30 
info@dfo-service.de, www.dfo.info

Karosserielackierung intensiv  
(K) Stuttgart � 16. - 17.3.2011 
Vincentz Network GmbH & Co. KG, 
Hannover 
Tel. +49 511 9910 376 
imke.rotermund@vincentz.net 
www.automotive-circle.com

Expo Coating 2011 - Ausstellung 
und Konferenz für Beschichtung 
und Oberflächenbehandlung 
(M) RU-Moskau � 22. - 24.3.2011 
Primeexpo, RU-Saint Petersburg 
Tel. +7 812 3806000 
www.biztradeshows.com

EXPO-SURFACE 2011  
(M) Kielce (PL) � 22. - 24.3.2011 
TARGI KIELCE S.A., Kielce 
Tel. +48 41 365 1348 
expo-surface@tragikielce.pl 
www.targikielce.pl

European Coatings Show 2011  
(M) Nürnberg � 29. - 31.3.2011 
Vincentz Network GmbH & Co. KG, 
DFO e.V., Hannover 
Tel. +49 511 9910-274 
nicole.steinbach@vincentz.net 
www.european-coatings-show.com

Hannover Messe  
(M) Hannover �  4. - 8.4.2011 
Deutsche Messe AG, Hannover 
Tel. +49 511 89-31158 
evin.bend@messe.de 
www.messe.de 
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Die ZOW 2011 will an die er-
folgreiche Vorjahresveranstal-
tung anknüpfen und ihrer Rolle 
als Businessmotor der nationa-
len und internationalen Möbel-
zulieferindustrie entsprechen. 
So will Horst Rudolph, Messe-
chef der im März 2010 neu ge-
gründeten Clarion Survey 
GmbH, das Aussteller- und Be-
sucherpotenzial steigern und 
neue Sympathien in der Bran-
che wecken.

Die ZOW – Zuliefermesse für 
Möbelindustrie und Innenaus-
bau, findet 2011 vom 14. bis 17. 
Februar in Bad Salzuflen statt 
und hat ihren Platz mitten in 
Europas führendem Cluster der 
Möbelindustrie. Dabei ist der 
Veranstaltungszeitraum perfekt 
auf den Produktentwicklungs-
Rhythmus der Möbelindustrie 
abgestimmt. Durch das Enga-
gement der englischen Messe-
gesellschaft Clarion Events  
gewinnt diese für die Ordertä-
tigkeit der Möbelbranche ent-
scheidende Fachmesse erwei-
terte Stärke für ihre konsequente  
Weiterentwicklung, heißt es in 
einer Pressemitteilung.

Workshop-Konzept als 
Erfolgsschlüssel

Dabei bleibt das charakte-
ristische Workshop-Konzept 
erhalten, das den Schlüssel des 
ZOW-Erfolgs ausmacht. In der 
Produkt- und Besucherstruk-
tur sind jedoch Erweiterungen 

geplant, die einen systemati-
schen Ausbau der Zuliefermes-
se Ost-Westfalen ermöglichen. 
So soll u.a. der Innenausbau 
künftig eine größere Rolle spie-
len. Weiterer Mehrwert für Be-
sucher und Aussteller: Es be-
steht die Möglichkeit, von der 
ZOW-Website unter www.zow.
de direkt auf die Unterneh-
mensseiten und zu den gezeig-
ten Produktpremieren der Mes-
se zu verlinken.

Ein besonderes Highlight 
stellt der Tag der Holzbeschich-
tung am 17. Februar dar. Ste-
hen doch innovative Möbel-
oberflächen in all ihren 
Ausprägungen im Fokus von 
Designern und Entwicklern. 

Die DFO Deutsche Forschungs-
gesellschaft für Oberflächen-
behandlung e.V. zeichnet ver-
antwortlich für dieses Event. 
Eingeladen sind alle Interes-
sierten aus dem Möbel- und 
Maschinenbau, die sich pro-
fessionell mit dem Beschichten 
von Oberflächen beschäftigen. 
Speziell der Maschinen- und 
Anlagenbau stellt sich mit mo-
dularen Systemem mehr und 
mehr auf die geänderten An-
sprüche der Anwender ein. 
Otto Nüßer, Geschäftsführer 
der DFO-Mitgliedsfirma Venja-
kob Maschinenbau, sieht die 
ZOW als must-go: „Der Fort-
schritt in der Fertigungstech-
nologie ist unaufhaltbar.  Wir 

freuen uns auf viele neue Im-
pulse am Tag der Holzbe-
schichtung.“

besser lackieren! berichtet 
in der kommenden Ausgabe 
über aktuelle Produkte auf der 
ZOW und über Trends in der 
Holzbeschichtung ! Nr. 3.

Clarion Survey GmbH,  
Bielefeld, Horst Rudolph,  
Tel. +49 521 96533-66,  
service@clarionsurvey.de,  
www.zow.de;  
Deutsche Forschungsgesell-
schaft für Oberflächen- 
behandlung e.V., Neuss,  
Tag der Holzbeschichtung,  
Nicole Dopheide,  
Tel. +49 2131 40811-24,  
dopheide@dfo-service.de, 
www.dfo.info

Weitere Veranstaltungen un-
ter www.besserlackieren.de/ 
branchentreffs/index.cfm

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

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

Der neuartige „Hydrodur“-Füller 
von Votteler Lackfabrik ersetzt 
bisherige PUR-Produkte im 
kompletten Umfang und bietet 
darüber hinaus zusätzliche Vor-
teile für den Anwender in der 
Holzindustrie.

Verarbeiter von Lacken für 
Holz und Holzwerkstoffe ste-
hen vor der Herausforderung, 
ihre Werkstücke schnell, effizi-
ent und kostengünstig zu la-
ckieren und gleichzeitig aktuel-
le gesetzliche und kunden- 
seitige Forderungen nach 
umweltfreundlichen Lacksyste-
men zu erfüllen.

Der Einsatz von Hydrolacken 
wurde diesen Forderungen ge-
recht, brachte jedoch im Bereich 
der Grundierungen für den Ver-
arbeiter Einschränkungen mit 
sich. Probelm: Geringere Füll-
kraft, längere Trocknungszeiten 
und der höhere Schleifaufwand 

durch stärkere Holzaufrauung 
wirkten sich gegenüber lösemit-
telhaltigen PUR-Systemen nach-
teilig aus. Dieser Problematik 
haben sich die Entwicklungs-
spezialisten der Votteler Lackfa-
brik angenommen. Das Ergeb-
nis der intensiven Forschung  
ist der neue pigmentierte 
„Hydrodur“-Füller „81036“.

Hervorragende Füllkraft

Seine Füllkraft ist durch ei-
nen Festkörperanteil von über 
70% hervorragend. Aufrauung, 
Trocknung, Schleifbarkeit und 
Verarbeitung stehen in einem 
optimalen Verhältnis zueinan-
der, so dass laut Hersteller eine 
wirtschaftliche Anwendung in 
gleichem Maße möglich ist wie 
bei lösemittelhaltigem Füller. 

Die Neuentwicklung lässt 
sich sowohl einkomponentig 
für normale Beanspruchungen 

einsetzen. Zweikomponentig  
eignet sie sich für besonders be-
anspruchte Flächen auf MDF 
und Hölzern.

Hierfür stehen je nach Ein-
satzfall zwei verschiedene Här-
ter zu Verfügung. Selbstver-

ständlich könne das Material 
mit allen gängigen Hydro-, PUR- 
und UV-Lacken aus dem Hause 
Votteler überlackiert werden 
und entspreche im vollen Um-
fang der Decopaint-Richtlinie, 
so das Unternehmen.

Der neue Füller hat bereits 
einige Kundentests bestanden 
und befindet sich nunmehr in 
der Möbel-, Türen- sowie Leis-
tenindustrie auf unterschiedli-
chen Trägermaterialien im 
Großserieneinsatz. Durch seine 
vielseitigen positiven Eigen-
schaften kann das Produkt dar-
über hinaus im Innenausbau 
und im individuellen Möbelbau 
eingesetzt werden.

Votteler stellt seine Innovati-
on auf der ZOW 2011 in Bad Sal-
zuflen vor. Für Interessenten 
bietet sich dort die Möglichkeit, 
sich an Originalteilen selbst von 
den genannten Eigenschaften 
zu überzeugen.

Halle H20, Stand D9, 
Votteler Lackfabrik GmbH & 
CO.KG, Korntal-Münchingen, 
Hans-Albert Binder, 
Tel. +49 711 9804-637, 
ha.binder@votteler.com, 
www.votteler.com

Neuen Füller vor Ort selbst testen
Das wasserbasierte Produkt eignet sich für besonders beanspruchte Flächen

Der neue „Hydrodur“-Füller arbeitet sehr wirtschaftlich.�Quelle: Votteler

Zuliefermesse für Möbelindustrie und 
Innenausbau peilt Besucherrekord an
Die ZOW als Branchentreff findet vom 14. bis 17. Februar in Bad Salzuflen statt

Endverbraucher legen immer höhere Maßstäbe an die Qualität von Produkten für den Wohnbereich. 
Dabei spielen hochwertig gestaltete Möbeloberflächen eine wichtige Rolle.� Quelle (zwei Fotos): Clarion 
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Termin: 14. - 17. Februar 2011

Öffnungszeiten: 9.00-18.00 Uhr

Veranstaltungsort: 
Messezentrum Bad Salzuflen, 
Halle 19 bis 23 
Benzstr. 23,  
32108 Bad Salzuflen

Eintrittspreise: Seit Dezember 
2010 ist im Internet ein kosten-
loser ZOW-Besucherbadge er-
hältlich. Alle ZOW-Besucher der 
letzten beiden Jahre sind bereits 
registriert und erhalten automa-
tisch im Vorfeld der Messe ihren 
Besucherausweis zugeschickt.

Vor Ort registrieren sich Besu-
cher auf der ZOW durch Angabe 
ihrer Daten und erhalten vor Ort 
den Besucherausweis.

Anreise: Fast alle Parkplätze be-
finden sich in unmittelbarer 
Nähe des Messezentrums und 
sind für die ZOW-Besucher reser-
viert. Die ausgewiesenen ent-
fernteren Parkplätze werden re-
gelmäßig von Shuttle-Bussen 
bedient. Die genaue Lage der 
Parkplätze (P) und Haltestellen 
(H) ist dem Nah-Anfahrtsplan im 
Internet zu entnehmen.

Weitere Informationen zur Mes-
se und den Ausstellern gibt es 
unter ! www.zow.de.
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Monate vor der vierten PaintExpo, die vom 17. bis 20. April 2012 in Karlsruhe stattfindet, stehen die Zeichen auf 
Wachstum, wie die veranstaltetende FairFair GmbH jetzt mitteilt. So umfasst die Ausstellerliste bereits über 180 
Unternehmen aus 13 Ländern. Veranstalter Jürgen Haußmann führt das große Interesse an einer Messeteilnah-
me unter anderem auf den hohen Investitionsbedarf bei lackierenden Unternehmen zurück.	  
� Quelle: www.paintexpo.de 
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Die School of Engineering (SoE) 
der Zürcher Hochschule für Ange-
wandte Wissenschaften (ZHAW) 
und die Firma Flo-ir haben jetzt 
im Rahmen eines Forschungs-
projektes ein neues Messsystem 
für die thermische Schichtprü-
fung entwickelt. Dieses ermög-
licht die Bestimmung der Dicke, 
der thermischen Eigenschaften, 
der chemischen Zusammenset-
zung und Homogenität. Darüber 
hinaus werden Haftungsproble-
me schon während des Be-
schichtungsprozesses erkannt. 

Bei diesem thermischen Ver-
fahren wird die Oberfläche einer 
Beschichtung mit einer Anre-
gungsquelle erwärmt, um Rück-
schlüsse über die Eigenschaften 
der Beschichtung zu erzielen. 
„Dazu kann beispielsweise ein 
Lichtblitz eingesetzt werden“, 
erklärt Dr. Nils Reinke, Dozent 
an der SoE: „Nach einer kurzzei-
tigen Erwärmung um wenige 
Grad Celsius folgt die Abküh-
lung der Oberflache durch Wär-
meleitung in tiefere Bereiche der 
Beschichtung und der Unterla-
ge. Der Verlauf der Abkühlung 
auf der Oberfläche hängt dabei 
von den physikalischen Eigen-
schaften der Beschichtung und 
der Unterlage ab. Die Oberflä-
chentemperatur klingt dabei 
umso schneller ab, je dünner die 
Beschichtung ist, sofern sie eine 
geringere thermische Leitfähig-
keit als die Unterlage hat.“ Eben-
so bewirkt eine schlechte Haf-
tung der Beschichtung eine 
Verzögerung der Abkühlung, 
weil an der Grenzfläche ein star-
kes Temperaturgefälle entsteht: 
„Dabei kommt es zu einem Tem-
peraturstau in der Beschich-
tung. Aus dem zeitlichen Verlauf 
der Oberflächentemperatur 
kann also auf Dicke, Haftung 
und Materialeigenschaften ge-
schlossen werden.“

Wärmestrahlung 
aufspüren

Diese neue, flexible und ro-
buste Methode zur berührungs-
losen Temperaturmessung ba-
siert auf der Detektion der 
Wärmestrahlung. Jeder Gegen-
stand ist eine potenzielle Quel-
le für Wärmestrahlung, die 
umso intensiver ist, je höher die 
Temperatur ist. Die detektierte 
Wärmestrahlung wird von Inf-
rarotsensoren in elektrische Si-

gnale umgewandelt und an-
schließend digitalisiert. Zur 
Aufnahme des kurzzeitigen Ver-
laufs der Temperatur werden 
sehr schnelle IR-Sensoren ein-
gesetzt. Dafür ist eine Erfas-
sungsrate von einigen tausend 
Messwerten pro Sekunde erfor-
derlich. Um selbst bei dieser ho-
hen Erfassungsrate eine Tempe-
raturauflösung von 0,1 °C oder 
besser zu erzielen, werden die 
IR-Sensoren mit Peltier-Elemen-
ten oder Stirlingmotoren bis auf 
- 200 °C abgekühlt. Die Messung 
der Wärmestrahlung kann orts-
aufgelöst über eine Fläche (Sen-
sorarray) oder an einem Punkt 
(Einzelsensor) erfolgen. Die 
thermische Schichtprüfung er-
laubt somit eine ortsaufgelöste, 
zerstörungsfreie, berührungslo-
se und schnelle Bestimmung 
von Schichteigenschaften. „Das 
Messsystem benötigt keine be-
wegten Teile, sondern ist sehr 
robust und kompakt. Daher eig-
net es sich zur Integration für 
In-Line-Monitoring in industri-
ellen Anlagen“, erläutert Andor 
Bariska, Projektleiter am Insti-
tut für Datenanalyse und Pro-
zessdesign und Entwickler der 
Auswertealgorithmen für das 
Messverfahren.

Auch in der Automobilindus-
trie wächst die Nachfrage nach 
Prüfmethoden von Lackbe-
schichtungen. „Die Dicken der 
einzelnen Lackschichten auf Ka-
rosserieteilen können bislang 
nur mit zerstörenden Metho-
den, z. B. Keilschnitt- oder Quer-
schliffverfahren, oder in Spezial-
fällen mit einem kontaktierenden 
Ultraschallmessgerät aufgelöst 
werden. Die Dicke der Gesamt-
beschichtung wird meistens mit 
elektromagnetischen Verfahren 
ermittelt. Immer häufiger wer-
den jedoch auch in der Autoin-

dustrie Karosserieteile aus 
Kunststoff beschichtet, wo diese 
Prüfverfahren nicht einsetzbar 
sind. Hier erlaubt die thermi-
sche Schichtprüfung eine zer-
störungsfreie und schnelle Be-
stimmung von Dicken von 
mehreren übereinanderliegen-
den und nassen Lackierungsan-
strichen in der Qualitätssiche-
rung von Lackierprozessen“, so 
Bariska.

Auswertung mit eigenem 
Algorithmus

Das an der SoE entwickelte 
Messsystem bietet wegen seines 
kompakten Aufbaus und seiner 
einfachen Handhabung eine Al-
ternative zu bestehenden berüh-
rungslosen und zerstörungsfrei-
en Prüfmethoden, insbesondere 
unter industriellen Betriebsbe-
dingungen. Zusätzlich ermög-
licht es erstmals die Prüfung von 
Beschichtungen, die bis dahin 
nicht oder nur zerstörend geprüft 
werden konnten. 

Das Messsystem ist dank ei-
ner zum Patent angemeldeten 
Anordnung seiner Komponen-
ten sehr kompakt. Die Messda-
ten werden mit einem an der 
ZHAW entwickelten Algorith-
mus ausgewertet. Absolute 
Schichtdicken können mittels 
einer Referenzprobe bestimmt 
werden. Um den Messbereich-

zu erweitern, können zusätzli-
che Referenzproben herange-
zogen werden. „Des Weiteren 
können durch den Algorithmus 
auch mehrere Beschichtungs-
parameter wie Dicke, Haftung 
oder Materialeigenschaften 
gleichzeitig bestimmt sowie 
mehrlagige Schichtsysteme un-
tersucht werden“, unterstreicht 
Reinke die Benefits des Verfah-
rens. Durch diese Eigenschaf-
ten hebt sich das Messsystem 
von anderen thermischen Prüf-
methoden entscheidend ab.

Mit dem Messsystem lassen 
sich Schichtdicken im Bereich 
von 5 bis 1000 μm in einem Mes-
spunkt mit einer Fläche von ca. 
2 mm² messen. Die Resultate 
sind unempfindlich gegenüber 
Verkippung oder Abstandsände-
rungen. Damit eignet sich das 
Messsystem auch für Messun-
gen auf unförmigen oder beweg-
ten Objekten. Die Messdauer 
beträgt je nach Art der Beschich-
tung etwa 0,5 bis 2 s. Die Genau-
igkeit der Messung verbessert 
sich mit zunehmendem Kont-
rast zwischen den thermischen 
Eigenschaften der Materialien 
im Schichtsystem. „Mit der ther-
mischen Schichtprüfung kann 
eine sehr hohe Reproduzierbar-
keit der Messung erreicht wer-
den. Das Verfahren haben wir 
inzwischen erfolgreich bei Lack- 
und Pulverbeschichtungen auf 
Kunststoff-, Keramik-, Metall- 
und Holzunterlagen auf Papier 
getestet. Dabei hat es sich als 
unempfindlich gegenüber Luft-
feuchtigkeit und Umgebungs-
temperatur erwiesen“, fasst 
Reinke zusammen. 

Zurich University of Applied  
Sciences, Institute of Computati-
onal Physics, CH- Winterthur,  
Dr. Nils A. Reinke,  
Tel. +41 58 934 77 98,  
nils.reinke@zhaw.ch,  
www.icp.zhaw.ch,  
www.engineering.zhaw.ch/
schichtcharakterisierung

Thermische Schichtprüfung: 
Oberflächen einfach kontrollieren
Hochgeschwindigkeits-IR-Sensorik ermöglicht zuverlässige Bestimmung von Schichteigenschaften

Das Messsystem ist dank einer zum Patent angemeldeten Anord-
nung seiner Komponenten sehr kompakt.� Quelle:  ZHAW

Wenn Anlagen von der Stange nicht passen

sind wir der richtige Partner!

www.feige-lackieranlagen.de

Alfred Feige GmbH

Lackieranlagen

Wie kam es zur Entwick-
lung dieses Verfahrens? 

Ausgangspunkt der Ent-
wicklung war ein gemein
sames Forschungsprojekt 
der Züricher Hochschule für 
Angewandte Wissenschaften 
mit der Firma Flo-IR, das 
durch die Schweizer Förder-
agentur für Innovation, KTI, 
finanziert wurde.

Wie lange hat die Entwick-
lung gedauert, wie wird es 
vermarktet?

Die Entwicklungen des 
Messsystems haben im Jahre 
2007 begonnen, und von der 
ersten Idee bis zum Testlauf 
beim Kunden sind rund vier 
Jahre vergangen. Die Weiter-
entwicklung bis zur Marktrei-
fe erfolgt nun durch Winter-
thur Instruments, einem 
Spin-Off der ZHAW;  Vermark-
tung und Vertrieb übernimmt 
die Flo-IR. Das Messsystem 
wird in zwei unterschiedli-
chen Varianten angeboten. 
Die Preise werden je nach 
Ausstattung variieren. Ab 
dem zweiten Quartal 2011 
soll das System dann auf dem 
Markt erhältlich sein. Übri-
gens stellen wird das System 
im April auf der Hannover-
Messe im Swiss Pavilion und 
im Mai auf der Control in 

Stuttgart in der Sonderschau 
„Berührunglose Messtech-
nik“ der Fraunhofer-Allianz 
Vision vor.

Wie sieht es mit Folgepro-
jekten aus – in welchen Be-
reich zielt das, wann beginnt 
es?

Die Folgeprojekte laufen 
bereits an und sind auf die 
Prüfung unterschiedlicher 
Beschichtungstechnologien 
ausgelegt. Dazu gehört unter 
anderem die Prüfung von 
mehrschichtigen Lackierun-
gen, wobei neben der Be-
stimmung der einzelnen 
Schichtdicken auch der 
Trocknungsgrad der Lackie-
rung ermöglicht werden soll. 

� Regine Krüger,  
� Hannover
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Dr. Nils Reinke, Lecturer an der Zurich  
University of Applied Sciences

Dr. Nils Reinke	

WEBSEMINARE

Jetzt GRATIS anmelden: www.besserlackieren.de/webseminare

Sie möchten
technologische
Trends im 
Nasslackieren
kennen lernen?  

Dann nehmen Sie teil –  
am 25. Februar 2011!

Eine Animation zur Funktionsweise 
des Messsystems für die thermische 

Schichtprüfung finden Sie  
im Videoportal YouTube unter:

www.youtube.com/watch?v=oK41PamlbjA 

	i	 VIDEOTIPP
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Die Auswahl der richtigen Zer-
stäubungstechnik für die Spritz-
lackierung ist an viele Randbe-
dingungen geknüpft: Welche 
Oberflächeneigenschaften wer-
den angestrebt, welche Rand-
bedingungen in der Spritzkabine 
und welcher Automatisierungs-
grad liegen vor, wie sehen die 
Materialeigenschaften des Lacks 
aus? Deshalb sollte die Bewer-
tung der Spritztechnik sehr sorg-
fältig vorgenommen und alle 
wichtigen Eigenschaften abge-
prüft werden.

Die systematische Bewer-
tung von Spritzlackiergeräten 
beginnt mit der Festlegung der 
benötigten Eigenschaften für 
die jeweilige Anwendung (Ma-
terial- und Qualitätseigenschaf-
ten, Wirkungsgrade, etc.) und 
Aufnahme der Randbedingun-
gen (Anwendung, vorhandene 
Verfahrenstechnik, gesetzliche 
Bestimmungen). 

Daran schließt sich die Er-
mittlung der prinzipiellen 
Tauglichkeit anhand von Er-
fahrungen und technischen 
Datenblättern an. Praxisnahe 
Untersuchungen schließen 
dann die Lücken. Die letzte Be-
trachtung sollte in der Lang-
zeit-Beobachtung im Betrieb 
geschehen. 

Individuelle angepasste 
Checkliste

Der Umfang der einzelnen 
Schritte hängt stark von dem 
Einsatzgebiet ab: Die Einfüh-
rung einer neuen Zerstäubungs-
technik im Automobilbereich 
stellt beispielsweise andere An-
forderungen als die Auswahl ei-
nes Standardverfahrens für die 
Reparaturlackierung. 

In allen Fällen kann jedoch 
eine sorgfältige Systembewer-
tung im Vorfeld dazu führen, 
Probleme im späteren Einsatz 
zu vermeiden. 

Als Checkliste zur Bewertung 
von Spritzgeräten kann folgen-
de Liste herangezogen werden, 
die dann angepasst an die je-
weilige Anwendung erweitert 
werden kann, wie die Erfahrung 
aus Projekten am Fraunhofer 
IPA zeigt: 

Auftragswirkungsgrad: 
Materialverbauch (Auftrags-•	
wirkung, Overspray bei kom-
plexer Geometrie)
Energie- und Luftverbrauch•	
Sprühstrahlcharakterisie-•	
rung: Tröpfchengröße (even-
tuell Geschwindigkeit)

Qualität der Beschichtung
Schichtdickenhomogenität, •	
Überlappeigenschaften 
durch statische und dynami-
sche Spritzbilder 

Appearance, Verlauf, Abbil-•	
dungsschärfe, Farbe, Farb-
flop, Ausprägung der Effekt-
lackierung, Glanzgrad bei 
matten Klarlacken
Weitere Schichteigenschaften •	
(z.B. Verteilung von Nano- 
oder Effektpartikeln in der 
Schicht, Trocknungseigen-
schaften (z.B. Kocher, die aus 
der Restfeuchte resultieren)
Verarbeitbarkeit der Lackma-•	
terialien (Rheologie, Oberflä-
chenspannung, Dichte, Fest-
körpergehalt, Effektpartikel/
Pigmente, 2K-Systeme)

Prozess
Taktzeit, erzielbare Schicht-•	
dicken (Messung Ausfluss-
menge, Luftmengen)
Prozessstabilität•	

Anfälligkeit für Lackierfehler •	
(z.B. Lufteinschlüsse, Ver-
schmutzung, Läufer)
Größe des Prozessfensters •	
(d.h. Stabilität gegenüber  
Parameteränderungen)

Weitere Bewertungen
Robustheit im Betrieb•	
Spülbarkeit , Reinigungsfä-•	
higkeit
Kosten•	
Handling (automatisiert,  •	
manuell)
Gesetzliche Anforderungen •	
(z.B. VOC-Verordnung, An-
forderungen für den Einsatz 
im Ausland)

Voruntersuchung an 
Aufgaben anpassen

Die Bewertungsmethodik 
wird am Fraunhofer IPA ständig 
weiterentwickelt, um auf neue 
Zerstäubungsprinzipien, neue 
Materialklassen und höhere 
Genauigkeitsanforderungen 
vorbereitet zu sein. 

Bei umfangreicheren Unter-
suchungen bietet sich der  
Einsatz von statistischen Tools 
wie statistische Versuchspläne 
oder Prozessregelkarten an. 
Zusammenfassend zeigt sich 
in einer Vielzahl von Fällen, 
dass die sorgsame Bewertung 
der Zerstäuber Probleme im 
späteren Einsatz vermeiden 
kann, wobei der Aufwand der 
Voruntersuchungen der jewei-
ligen Aufgabenstellung ange-
passt werden kann.

Fraunhofer-Institut für  
Produktionstechnik und  
Automatisierung IPA,  
Stuttgart, Dieter Ondratschek,  
Tel. +49 711 970-1759,  
do@ipa.fraunhofer.de,  
www.ipa.fraunhofer.de/ 
lackiertechnik

Spritzlackiergeräte  
systematisch bewerten
Gezielte Voruntersuchung vermeiden Probleme beim späteren Einsatz 
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Medien-Partner

In Zusammenarbeit mit

Forschungsinstitut für  
Pigmente und Lacke e. V. Vincentz Network  ·  Automotive Circle International  ·  T + 49 511 99 10-377  ·  F +49 511 99 10-379  ·  info@automotive-circle.com 

Sie suchen Materialkonzepte, die künftigen Ansprüchen an  
Design und Funktion genügen?
Holen Sie sich Entscheidungshilfe bei namhaften OEM und deren Zulieferern vom 
16. – 17. März 2011 bei der Fachkonferenz Karosserielackierung intensiv 2011 in Stuttgart

www.automotive-circle.com 

Neu! Karosserielackierung intensiv Tutorial 
Grundlagen der Karosserievorbehandlung und -lackierung 
15. März 2011 in Stuttgart

Dr. Christof Jung 
ist seit dem 1. Januar Geschäfts-
führer der Rippert Automation 
Systems GmbH.  Die Rippert Un-
ternehmensgruppe hat das neue 
Unternehmen am 1. Januar ge-
gründet, um der stetig wachsen-
den Nachfrage nach automati-
sierten Lösungen im Umfeld von 
Oberflächenanlagen gerecht zu 
werden. Ziel der neuen Gesell-
schaft ist die Entwicklung mo-
derner Lösungen für Handha-
bung und Robotik. Darüber 
hinaus sollen auch Lösungen im 
Bereich Klebe- und Lackiertech-
nik angeboten werden. Dr. Chri-
stof Jung ist Maschinenbau-In-
genieur und seit über 20 Jahren 
im Bereich Handhabungstechnik 
und Robotik aktiv. Seit 1999 ver-
antwortete er den Bereich Pro-
duktionstechnik-Entwicklung 
und -Fertigung bei der Hella 
Gruppe. Von Anfang 2006 bis zu 
seinem Wechsel zu Rippert war 
er als Geschäftsführer maßgeb-
lich für den Aufbau der axelius 

automation GmbH zuständig, 
die sich als Systemintegrator für 
die Klebe-, Schraub- und Prüf-
technik spezialisiert hat. Der Sitz 
des neu gegründeten Unterneh-
mens ist im Stammhaus der Rip-
pert Unternehmensgruppe in 
Herzebrock-Clarholz.

Rippert Automation  
Systems GmbH,  
Herzebrock-Clarholz,  
Dr. Christof Jung,  
Tel. +49 5245 901-137,  
jung@rippert.de,  
www.rippert.de 
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Die den Forschern zur Verfügung stehenden Untersuchungsmetho-
den variieren von einfachen Beschichtungsversuchen bis hin zu 
anspruchsvollen optischen Verfahren.

Bei umfangreicheren Untersuchungen bietet sich der Einsatz von 
statistischen Tools an.� Quelle (Foto und Grafik): Fraunhofer IPA

Dr. Oliver Tiedje 
ist seit dem 1. Januar 2011 am 
Fraunhofer Institut für Produk-
tionstechnik und Automatisie-
rung (IPA) in Stuttgart in der 
Abteilung Lackiertechnik als 
Gruppenleiter tätig.  Damit ist 
er für die Entwicklung von 
Beschichtungsverfahren und 
-einrichtungen sowie numeri-
sche Verfahrenssimulationen 
für die verschiedenen Lackier-
branchen zuständig. Darunter 
fallen z.B. Aufgaben wie die 
Entwicklung lackverlustarmer 
Applikationsverfahren für Flüs-
siglacke und die praxisge-
rechte Anwendung moderner 
Auftragsverfahren für neue 
Beschichtungsmaterialien. In 
der Abteilung Lackiertechnik 
am Fraunhofer IPA steht das 
Planen, Entwickeln, Model
lieren und Simulieren von 
Beschichtungsprozessen und  
-anlagen bis hin zur produkti-
onsgerechten Realisierung im 
Vordergrund. Dr. Oliver Tiedje 
hat bis 2002 in Kiel auf dem 

Gebiet theoretische Festkör-
per- und Oberflächenphysik 
promoviert und war anschlie-
ßend als Consultant für Ober-
flächenbehandlung im Auto-
mobilbereich bei der Firma 
syspilot tätig.

Fraunhofer-Institut für  
Produktionstechnik und  
Automatisierung IPA,  
Stuttgart, Dr. Oliver Tiedje,  
Tel. +49 711 970-1773 
oliver.tiedje@ 
ipa.fraunhofer.de,  
www.ipa.fraunhofer.de/ 
lackiertechnik

	i	 AKTEUR
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Wenn Werkstücke mit ein-
wandfreien Oberflächen einem 
Klebe-, Druck-, Lackier- oder 
Beschichtungsprozess zur Ver-
fügung gestellt werden, dann 
ist die Voraussetzung für ein 
optimales Resultat vorhanden. 
Dafür müssen die Werkstücke 
sorgfältig gereinigt und/oder 
aktiviert, das heißt vorbehan-
delt, werden. 

Bereits bei der Materialaus­
wahl und der Teileproduktion 
ist ein späterer Beschichtungs­
prozess zu bedenken. Denn 
wenn interne und externe 
Trennmittel zum Einsatz kom­
men, wirken sich diese in den 
meisten Fällen negativ auf die 
Benetzung und Haftung aus. 
Die für die beweglichen Kom­
ponenten des Spritzgießwerk­
zeuges benötigten Schmier­
mittel sollten hochviskos sein 
oder durch eine entsprechende 
Werkzeugbeschichtung ersetzt 
werden. Die Teileentnahme aus 
dem Spritzgießwerkzeug erfolgt 
im Hinblick auf die nachfolgen­
de Beschichtung am besten mit 
silikonfreien Saugern oder mit 
sauberen Handschuhen. 

Reinigung unumgänglich

Befinden sich auf der Ober­
fläche Staub, Staplerabgase, 
Produktionshilfsmittel, Abrieb 
von Transportzwischenlagen, 
Blütenstaub, etc. dann ist eine 
Bauteilreinigung im Hinblick 
auf die Qualität des Endproduk­
tes unumgänglich. Handelt es 
sich bei der Verunreinigung um 
Staub oder andere lose Partikel, 
so können diese durch Ionisati­
on von der Bauteiloberfläche 
entfernt werden. Die erzeugten 
Ionen neutralisieren die elek­
trostatischen Ladungen an der 
Oberfläche, so dass die Partikel 
lose an der Oberfläche liegen. 
Diese werden abgesaugt und 
somit effektiv aus dem Arbeits­
bereich entfernt. Ionisatoren 
kommen zum Einsatz bei der 
Inline-Reinigung von Stückgü­
tern, Bahnenware, Transport­
trays usw. Nachhaltig wirkt sich 

eine Entladung bereits bei der 
Entformung im Spritzgießwerk­
zeug aus. Auf diese Weise wird 
vermieden, dass die Bauteile bis 
zur Weiterverarbeitung staub- 
anziehend wirken. 

Eine weitere effektive und in 
der Praxis erprobte Reinigungs­
möglichkeit ist das „Micro-
Cleaning“ mittels Schwertbürs­
ten. Das Verfahren ist geeignet 
für Kunststoff- und Metallober­
flächen, sowie für Keramik, Holz 
und Papier. Das Reinigungs­
prinzip beruht auf der mecha­
nischen Wirkung der Linear­
bürsten und der Kapillarkraft 
zwischen dem befeuchteten Fi­
lament und dem abzureinigen­
den Partikel. Die Bürstenein­
heiten lassen sich ideal mit 
Robotern über beispielsweise 
PKW-Außenanbauteile vor der 
Lackierung führen. Die gerei­
nigte Oberfläche ist sofort la­
ckierfähig, da es sich um eine 
trockene Reinigung handelt.

Um stärker anhaftende Ver­
schmutzungen wie z.B. Finger­
abdrücke zu entfernen, bietet 
sich die Reinigung mittels CO2 

an. Die niedrige Temperatur 
(-78°C) der CO2-Partikel ver­
sprödet die Verschmutzung und 
die nachfolgenden Partikel tra­
gen durch ihre hohe kinetische 
Energie die jetzt losen Schmutz­
teilchen ab. Da das CO2 rück­

standsfrei vom festen Zustand 
in die Gasphase übergeht, han­
delt es sich auch hier um eine 
trockene Reinigung, nach der 
die Teile sofort lackiert, verklebt 
oder beschichtet werden kön­
nen. Dieses Reinigungsverfah­
ren ist schonend, da die Schnee­

partikel nicht abrasiv an der 
Polymeroberfläche wirken. Eine 
gute Teilefixierung ist Voraus­
setzung, da sonst die Strö­
mungsgeschwindigkeit des Rei­
nigungsstrahls die Güter von 
der Lackieraufnahme abhebt. 

Da die technische Sauberkeit 
von Komponenten und Bau­
gruppen bei der Fertigung von 
Fahrzeugen und Anlagen ein 
wichtiges funktionales Quali­
tätsmerkmal darstellt, sollten 
die Reinigungsverfahren im Vor­
feld auf ihre Effektivität geprüft 

werden. Hierzu empfiehlt es 
sich eine Restschmutz- bzw. 
Sauberkeitsanalyse durchfüh­
ren zu lassen, die eine verläss­
liche Auskunft über die Bau­
teilsauberkeit geben. Je nach 
Einsatzgebiet des Werkstücks  
gibt es Regelwerke (VDA 19,  

ISO 16232, Werksnormen), in de­
nen die Prüf- und Beurteilungs­
kriterien festgelegt sind.

Wird durch die Reinigung die 
geforderte Haftung nicht erzielt, 
so ist eine Aktivierung des Subs­
trats erforderlich. Dadurch wird 
die Oberflächenenergie des Po­
lymers erhöht, so dass dem ap­
plizierten Auftrag sauerstoffhal­
tige, funktionelle Gruppen für 
die Wechselwirkung zur Verfü­
gung stehen. 

Ein bewährtes Verfahren zur 
Aktivierung von flächigen Bau­
teilen und einfachen Geometri­
en ist die Beflammung. Die Vor­
behandlungseinheiten lassen 
sich gut automatisieren und 
können mit Linearsystemen 
oder Robotern über die Oberflä­
che geführt werden. Wird die Be­
flammstation in die Beschich­
tungsstrecke integriert wird eine 
erneute Bauteilverschmutzung 
unterbunden. 

Mittels Coronaentladung 
wird nicht nur Bahnenware für 
den Druck oder die Kaschierung 
inline vorbereitet, sondern auch 
die Oberfläche von Bauteilen 

mit einfacher Geometrie und ei­
nem maximalen Querschnitt 
von 100 mm. 

Eine weitere Möglichkeit bei 
Umgebungsdruck Bauteile zu 
aktivieren ist die Atmosphären­
druck-Plasma-Technik. Mit die­
ser Technik können von selekti­
ven Bereichen, wie Klebe- und 
Dichtnuten, über komplette 
Geometrien, wie Handyschalen, 
Deckel, bis hin zu Wabenstruk­
turen für Sandwichelemente, 
Produkte inline hochwirksam 
aktiviert werden. 

Bei der Modifizierung im Nie­
derdruckplasma und bei der 
Fluorierung werden selbst die 
kompliziertesten Geometrien, 
auch wenn diese als Schüttgut in 
die Vakuumkammer eingebracht 
werden, optimal erfasst. Beim 
Niederdruckplasma wird das in 
der Kammer vorhandene Gas 
durch das Anlegen elektromag­
netischer Felder ionisiert. Da­
durch entsteht das hochreaktive 
Plasma, mit dem die Oberflä­
cheneigenschaften gezielt ver­
ändert werden können. Mit die­
ser Technik werden Bauteile und 
Komponenten nicht nur akti­
viert, sondern auch gereinigt, 
strukturiert und beschichtet. Er­
folgt der Teiletransport getaktet, 
dann kann eine Plasmaanlage 
auch inline betrieben oder als 
Schleuse vom Grauraum in den 
Reinraum genutzt werden. 

Die Fluorierung macht sich 
die Reaktionsfreudigkeit des  
Fluormoleküls zunutze, das 
schon bei Raumtemperatur und 

ohne Zufuhr weiterer Energie an 
der Oberfläche von Kunststoffen 
neue, stark polare Gruppen bil­
det. Diese heben den für die Haf­
tung entscheidenden polaren 
Anteil der Oberflächenenergie so 
stark an, dass durchaus auf einen 
Primerauftrag vor der Applikati­
on eines hydrobasierten Lacksys­
tems verzichtet werden kann. 

Es stehen also eine ganze Rei­
he von Verfahren zur Verfügung, 
um ein Bauteil optimal für eine 
Beschichtung vorzubereiten. 
Entscheidend ist dabei, dass der 
Werkstoff, die Reinigung und/
oder Aktivierung und das zu ap­
plizierende System aufeinander 
abgestimmt sind, damit alle 
Prüfvorschriften erfüllt und 
hochwertige Produkte gefertigt 
werden können. 

Ingenieurbüro Fischer,  
Lauterbach,Simone Fischer, 
Tel. +49 6641 6441-85, 
info@ingbuero-fischer.de,  
www.ingbuero-fischer.de

Polymer-Oberflächen optimal 
reinigen und aktivieren 
Geeignete Vorbehandlungsverfahren kennen und auswählen

Roboter führen beim „Micro-Cleaning“ die Schwertbürste. Die gereinigte Oberfläche ist sofort lackier-
fähig, da es sich um eine trockene Reinigung handelt.� Quelle: Wandres GmbH micro-cleaning 
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Lackieranlagen von

Besuchen Sie 
uns auf der

04. –  08. April 2011

Halle 6
Stand D20

S t a h l g u s s  V E R A » H a r t g u s s  D I A M A N T 
 Temperguss THERMODUR » Drahtkorn FILGRA 
E d e l s t a h l g u s s  R O B E »  A l u g u s s  G R A N A L 
Glasstrahlperlen » Korund » Keramik » Kunststoff 

Würth bietet Ihnen das gesamte Spektrum 
hochwertiger Mehrweg-Strahlmittel. Für 
jeden Anwendungszweck das bestmögliche 
Strahlmittel. 

Fordern Sie unsere 
kompetente Beratung!

Qualitätsstrahlmittel
made in Germany

Eisenwerk Würth GmbH
Postfach 1155

74173 Bad Friedrichshall
Deutschland

Fon 0 71 36 98 98-0
Fax 0 71 36 2 54 80
info@eisenwerk-wuerth.de
www.eisenwerk-wuerth.deIonisation im Spritzgießwerkzeug: Mit dem Verfahren können Anwender Staub und andere lose Parti-

kel sicher entfernen.� Quelle: www.dr-escherich.com

Simone Fischer, Inhaberin Ingenieur-
büro Fischer, Lauterbach:  
» Für ein Bauteil gibt es in der Regel 
mehrere geeignete Möglichkeiten der 
Reinigung. Die Verfahrensauswahl sollte 
nach dem Grundsatz ,So sauber wie nö-
tig, nicht so sauber wie möglich‘ erfol-
gen. Somit können die Qualitätsanforde-
rungen erfüllt werden, ohne dass der 
Kostenrahmen gesprengt wird. «

	i	 SEMINAR

Einen Überblick über die der-
zeitigen Einsatzgebiete, Ver-
fahrensmodifikationen, den 
Blick über den Tellerrand bei 
den genannten Verfahren, so-
wie die Erfahrungen eines In-
dustrielackierers mit diesen 
Techniken im Alltag bietet das 
Seminar „Reinigen und Aktivie-
ren von Kunststoff-Oberflä-
chen“ am 31. März 2011 am SKZ 
in Würzburg. ! www.skz.de
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Der Lackhersteller Emil Frei hat 
jetzt eine Lagerliste für Pulver-
lacke neu im Internet veröffent-
licht. Über den Link www.freila-
cke.de haben Kunden des 

Unternehmens einen schnellen 
Einblick in die Pulverlack-Lager-
qualitäten. Die Suche nach den 
richtigen Pulverlacken ist dem 
Unternehmen zufolge nach ver-

schiedensten Parametern wie 
System, Oberfläche, Glanzgrad, 
Farbton, Effekt und Einsatzge-
biet möglich. Nach einer Festle-
gung der Kriterien erhält der 

Kunde eine detaillierte Über-
sicht zu seiner Auswahl. Für Be-
stellungen und Anfragen zur 
Produktauswahl stehen den 
Kunden die Ansprechpartner im 

Vertriebsinnendienst des Lack-
herstellers zur Verfügung. Wie 
das Unternehmen weiter mit-
teilt, können seit dem 1. Januar 
2011 Bestellungen zur Lager-

ware, die bis 15 Uhr eingehen, 
noch am gleichen Tag versen-
det werden. 

www.freilacke.de
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Bei der Lackierung von nichtme-
tallischen Substraten – vor allem 
von Kunststoffen – sind oft spe-
zielle Lösungen zur Vorbehand-
lung gefragt. Gerade für solche 
Substrate hat sich die CO2-Reini-
gung als echte Alternative be-
reits etabliert. Im Rahmen eines 
aktuellen Projekts haben For-
scher jetzt die Eignung des Ver-
fahrens auf spezielle Kunststoff-
substrate untersucht.

Im Zusammenhang mit For-
schungsarbeiten zu einem 
BMBF-Verbundprojekt unter 
der Koordination des Zentrum 
für angewandte Forschung und 
Technologie e.V. (ZAFT) an der 
Hochschule für Technik und 
Wirtschaft Dresden untersuchte 
ein Projektteam des ZAFT die 
Eignung dieses jungen und mo-
dernen Vorbehandlungsverfah-
rens. Festes Kohlendioxid besitzt 
gegenüber anderen Strahlmit-
teln eine niedrige Härte (< 2 
Mohs), weshalb grundsätzlich 
mit einer geringen abrasiven 
Wirkung von der Substratober-
fläche beim Reinigungsprozess 
zu rechnen ist. Die hervorragen-
de Eignung des CO2-Reinigungs-
verfahrens speziell für SMC-
Substrate auf Grund exzellenter 
Reinigungswirkung und scho-
nendster effektiver Oberflächen-
vorbereitung für nachfolgende 
Pulverlackierprozesse konnte 
jetzt nachgewiesen werden. 

Trocken, rückstandsfrei 
und schonend reinigen

Die Strahlreinigung mit fes-
tem Kohlendioxid hat sich auf-
grund seiner verfahrenstechni-
schen Vorteile als innovative, 
gesundheitlich und ökologisch 
unbedenkliche Alternative ge-
genüber bewährten nasschemi-
schen Vorbehandlungsmetho-
den etabliert. Die zwei 
Grundprinzipien des CO2-Reini-
gungsverfahrens – das CO2-
Scheestrahlen und das CO2- 
Trockeneisstrahlen – arbeiten 
trocken, rückstandsfrei und äu-
ßerst schonend für das Substrat. 
Das Verfahren besitzt unter den 
cryogenen Reinigungsverfahren 
die weitaus größte Bedeutung. 

Das CO2-Reinigungsverfah-
ren basiert letztlich auf dem 
physikalischen Effekt der zeit-
lich gedehnten Änderung des 
Aggregatzustandes (Leiden-
frostsches Phänomen). Feste 
CO2-Partikel treffen auf die Sub-
stratoberfläche, sublimieren 
dort und entfalten ihre Reini-

gungswirkung. Die Effektivität 
des Reinigungsmittels CO2 be-
ruht auf einer Kombination ver-
schiedener Wirkmechanismen. 
Dabei treten mehrere Reini-
gungsmechanismen in Kraft:

Thermische Wirkung: tem-
peraturinduzierte Spannungen 
an der Phasengrenze zwischen 
Metall-Substrat und Schmutz 

Mechanische Wirkung:  Ab-
trag von Verunreinigungen 
durch kinetische Energie und 
Scherwirkung der Pellets bzw. 
der Schneestrahlpartikel 

S u b l i m a t i o n s w i r k u n g 
(Schockwirkung):  Die Trocken-
eispartikel sublimieren beim 
Auftreffen auf der Substratober-
fläche schlagartig und das Gas 
expandiert (500-fache Volu-
menerhöhung), es entstehen 
keine Sekundärabfälle

Im flüssigen und überkriti-
schen Zustand hat CO2 Löse-
mitteleigenschaften und eignet 
sich somit sehr gut als Reini-
gungsmittel für die Entfernung 
organischer Verunreinigungen 
auf Oberflächen. Kohlendioxid 

entfernt filmische und partiku-
läre Kontaminationen und kann 
zur Reinigung auch selektiv auf 
Funktionsbereichen eingesetzt 
werden. 

Mehrere 
Wirkmechanismen

Von großem Vorteil beim Rei-
nigen mit flüssigen und über-
kritischen CO2 ist, dass im Pro-
zess die Arbeitsgänge Spülen 
und Trocknen nicht erforder-
lich sind.  Beide Verfahren – das 

CO2-Scheestrahlen und das 
CO2-Trockeneisstrahlen – sind 
hinsichtlich ihrer Wirkungswei-
se sehr ähnlich. Ein wesentli-
cher Unterschied besteht in der 
Zuführung und dem Aggregat-
zustand des Strahlmittels. Zur 
Reinigung für Lackierprozesse 
ist das CO2-Schneestrahlen das 
geeignetere Verfahren. Beim 
CO2-Schneestrahlen haben sich 
zwei patentierte Verfahrensva-
rianten etabliert: Die Zweistoff-
düse (Ringdüse) und die  
Einstoffdüse (Strahldüse mit 

Agglomerisationskammer). 
Reines CO2-Strahlen ohne Luft-
unterstützung (CO2-Snow-Jet-
Cleaning) konnte sich tech-
nisch nicht durchsetzen. Bei 
der Zweistoffdüse entstehen 
die CO2-Schneepartikel beim 
Düsenaustritt des flüssigen CO2 

und werden durch einen Man-
telstrahl aus Druckluft mit 
Überschallgeschwindigkeit ge-
bündelt und befördert. Im Falle 
der Einstoffdüse wird das flüs-
sige CO2 in der Agglomerisati-
onskammer entspannt und die 
CO2-Schneepartikel mit einem 
Druckluftstrahl aus der Strahl-
düse gepresst. Beide Schnee-
strahlverfahren können leicht 
in Fertigungslinien integriert 
werden oder als Standalone-
Lösung betrieben werden. 

Zweistoffdüse oder 
Einstoffdüse?

Die CO2-Reinigungsverfah-
ren und speziell die CO2-Schnee-
strahlverfahren stellen nicht nur 
für Kunststoff-Substrate eine 
ökonomisch und ökologisch in-
teressante Alternative  dar. 
Durch die immer weiter fort-
schreitende Technisierung und 
die wachsende Komplexität ein-
zelner Fertigungsprozesse stei-
gen auch die Ansprüche an die 
zu bearbeitenden Oberflächen 
innerhalb der Fertigungskette 
ständig an. Die CO2-Reinigungs-
verfahren als moderne Vorbe-
handlungsmethoden erfüllen 
diese Anforderungen und un-
terliegen ständiger Weiterent-
wicklung. Im Vordergrund ste-
hen hier vor allem Maßnahmen 
zur Lärmdämmung, wie z.B. der 
Einsatz von Scramblern beim 
CO2-Trockeneisstrahlen (eine 
Reduzierung des Prozesslärms 
um 10 dB entspricht einer Hal-
bierung der Lautstärke). Die 
eindeutigen Vorteile der CO2-
Reinigungsverfahren werden 
deren Amplifikation weiterhin 
befördern und ihr Anwendungs-
spektrum als effektive Vorbe-
handlungsmethode für metalli-
sche und nichtmetallische 
Substrate vor deren Oberflä-
chenbeschichtung und als Rei-
nigungsverfahren schlechthin 
ständig verbreitern.

Zentrum für angewandte For-
schung und Technologie e.V. 
ZAFT an der HTW Dresden,  
Ekkehard Scobel,  
Thomas Schütze, Andrea Toth,  
Tel. +49 351 462-2587, 
scobel@htw-dresden.de,  
www.htw-dresden.de

Eiskalt gegen Verunreinigungen vorgehen
Die Einsatzgebiete und Wirkweisen der CO2-Reinigung als alternatives Vorbehandlungsverfahren kennen

Einteilung der CO2–Vorbehandlungsverfahren

CO2-Schneestrahlen CO2-Trockeneisstrahlen

Grundprinzip Druckluftstrahlen Druckluftstrahlen

Strahlmittel CO2-flüssig aus Flaschen bzw. Tanks CO2-Trockeneis vom Block oder Pellets

Zuführung kontinuierlich diskontinuierlich

Verfahrensweise kein Batch-Verfahren Batch-Verfahren

Aggregatzustand des 
CO2 im Zuführkanal

flüssig fest

Eigenschaften • wenig bzw. nicht abrasiv 
• gute Automatisierbarkeit 
• kontinuierliche Strahlmittelversorgung 
• auch geeignet für empfindliche und  
  feinstrukturierte Oberflächen

• abrasiv 
• Automatisierbarkeit stark eingeschränkt 
• Strahlmittelversorgung 
• intermittierend 
• geeignet für gröbere Oberflächen

Nachteile • große Lärmentwicklung (bis 120 dB) 
• relativ weiche Substrate (z.B. Gips, Holz)  
  können nicht gereinigt werden,  
• schlecht haftende Oberflächenpartien können 
  abgelöst werden

• große Lärmentwicklung (bis 120 dB) 
• relativ weiche Substrate (z.B. Gips, Holz) können nicht gereinigt  
  werden 
• schlecht haftende Oberflächenpartien können abgelöst werden

Wirkung/Eignung • stark winkelabhängig 
• überwiegend ebene Bauteile 
• vornehmlich kleinere Bauteile

• stark winkelabhängig 
• überwiegend ebene Bauteile 
• vornehmlich kleinere Bauteile

Übersicht über die gebräuchlichen CO2–Schneestrahlverfahren.                                                                         Quelle (zwei Tabellen): ZAFT

Varianten Zweistoffdüse Einstoffdüse

Prinzip Zudosierung von CO2 flüssig, Entspannung auf 
Umgebungsdruck am Düsenaustritt

Zudosierung von CO2 flüssig, Einbindung des CO2 in Druckluftstrom 
im Entspannungsraum

Entstehungsort des 
CO2–Schnees

am Düsenaustritt im Entspannungsraum (Agglomerisationskammer)

Transportprinzip Bündelung der festen CO2-Partikel durch Mantel-
strahl von überschallschneller Druckluft bei Dü-
senaustritt und Transport

Transport der festen CO2-Partikel mit Druckluftstrom aus Düse

Partikelgröße kleiner größer

Abrasive Wirkung nicht bzw. sehr gering gering

Einsatz • kleinere Flächen 
• größere Flächen mit Düsen-Arrays

• kleinere und größere Flächen

Darstellung des  
Funktionsprinzips
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Die Allgemeine Lufttechnik als 
Querschnittstechnologie profi-
tierte von der weltweiten kon-
junkturellen Erholung und rech-
net für das laufende Jahr 2011 

mit einem Umsatzplus von 
10%. Dies gab der Fachverband 
Allgemeine Lufttechnik im 
VDMA bekannt. Unternehmen 
berichten von vielen Projekten 

im Anlagenbau mit kleinen und 
mittleren Bestellvolumen. Gro-
ße Projekte sind im Vergleich 
zu den Vorkrisenjahren noch 
selten. Künftige Energieeffizi-

enzmaßnahmen bieten zudem 
ein hohes Wachstumspotenzial 
für die Branche.

www.vdma.org 

Innovationen im Anlagenbau

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

Am 16. und 17. März findet die 
alljährliche Tagung „Karosse-
rielackierung intensiv“ in Stutt-
gart statt. Viele OEM-Berichte 
zeigen den Teilnehmern, wie 
sich aktuelle Materialien ent-
lang der ganzen Prozesskette 
effizient einsetzen lassen. bes-
ser lackieren! sprach mit dem 
fachlichen Leiter der Veranstal-
tung, Dr. Michael Hilt, über ak-
tuelle Herausforderungen und 
neue Lacksysteme.

Die Tagung „Karosserielackie-
rung intensiv 2011“ trägt das Mot-
to „Von der Karosseriereinigung 
bis zum Lackfinish – neue Kon-
zepte mit Erfolgsgarantie?“. War-
um diese provozierende Frage?

Die einzelnen Schritte der 
Prozesskette Karosserielackie-
rung werden durch verschiede-
ne Treiber, z.B. das Optimieren 
der Umweltverträglichkeit, das 
Reduzieren der Energieein- 
satzes, das Einbringen neuer 
Materialien sowie durch den 
Wunsch nach reduzierten Kos-
ten regelmäßig und wiederkeh-
rend neu erfunden. Dabei un-
terschätzen Anwender sicher- 
lich häufig diese Prozesskette in 
ihrer Komplexität, Spezialisie-
rung und der Abhängig- 
keit der einzelnen Teilprozesse 
voneinander. Das Einbringen 

neuer Konzepte muss also im-
mer unter voller Kenntnis aller 
bekannten Faktoren und deren 
Auswirkungen auf andere Fak-
toren geschehen. Ein Restrisiko 
auf dem Weg zum Erfolg bleibt 
immer, aber Veranstaltungen 
wie die „Karosserielackierung 
intensiv“ tragen dazu bei, diese 
Risiken zu reduzieren.     

Sollen Karosserien zukünftig 
die Ansprüche an Design und 
Funktion befriedigen, sind an-
gepasste Materialkonzepte in 
der Oberflächentechnik gefragt. 
Welche Kriterien müssen hier 
erfüllt sein, um zeitgemäß zu 
lackieren?

Kunden, die sich heute ein 
Fahrzeug kaufen, gehen davon 
aus, dass dessen Oberflächen-
schutz sowohl optisch als auch 
funktional langlebig ist, etwa 
beim Korrosionsschutz.

Maximaler Kundennutzen

Im Premiumsegment kommt 
noch hinzu, dass Kunden sich 
gerne durch ihr Fahrzeug op-
tisch differenzieren möchten, 
jedoch in dezenter Art und Wei-
se. Zeitgemäße Materialkon-
zepte tragen dem Rechnung 
und ermöglichen maximalen 
Kundennutzen bei beherrsch-

baren Kosten. Letzteres ist be-
sonders durch robuste, gut ver-
standene Prozesse zu erzielen. 

Was bedeutet das für die Vor-
behandlung?

Bei der Karosserievorbe-
handlung ist ein klarer Trend in 
Richtung neuer, dünnschichti-
ger Systeme zu erkennen. Diese 
werden in absehbarerer Zeit die 
über mehrere Jahrzehnte ent-
wickelte und optimierte Tech-
nik der Phosphatierung als 
Schicht zwischen Metall und 
organischer Beschichtung er-
setzen. Hierzu gibt es unter-
schiedliche Ansätze, der Treiber 
ist aber wie so oft in der Ober-
flächentechnik, eine Steigerung 
der Prozessnachhaltigkeit. Da 
sich die Grenzfläche zum Subs-
trat sehr sensibel verhält, ist es 
extrem wichtig, die neuen und 
sehr interessanten Prozesse, 
wie alle neuen oberflächen-
technischen Abläufe, ausrei-
chend abzusichern.   

Gibt es im Bereich der Nassla-
cke noch Entwicklungspotenzial?

Nasslacke haben sich über 
die 125 Jahre Automobilbau als 
die bisher langlebigste Be-
schichtungsvariante erwiesen. 
Es gibt immer wieder Ansätze 
zu neuen Konzepten, aber der 

Nasslack bleibt auf absehbare 
Zeit das Arbeitspferd in der Au-
tomobillackierung. Herausfor-
derungen sind sicherlich noch 
zu meistern – zum einen hin-
sichtlich der Robustheit der 

Systeme und für die mittlere 
Zukunft zweitens durch die er-
forderliche weiter gesteigerte 
Nachhaltigkeit des Beschich-
tungsprozesses. Jedoch ermög-
lichen die schon heute sehr 
dünne Nasslackschicht von 
etwa 100 µm zusammen mit 
weiteren Korrosionsschutz-
maßnahmen eine hervorrag-
ende Dauerbeständigkeit für 

die noch häufig metallischen 
Grundwerkstoffe. Hinzu kommt 
in vielen Fällen eine tolle Optik 
über die heutzutage sehr hohe 
Lebensdauer von Fahrzeugen. 
Beides trägt wesentlich zu einer 
gesicherten Nachhaltigkeit bei.

Vielfältige Förderprojekte

Welche Projekte laufen der-
zeit bei der Forschungsgesell-
schaft für Pigmente und Lacke?

Die FPL fördert im Bereich 
der Beschichtungssysteme ins-
besondere Projekte, die bei der 
Arbeitsgemeinschaft industriel-
ler Forschungsvereinigungen 
e.V. (AiF) eingereicht werden. 
Diese umfassen damit Mittel 
des Bundesministeriums für  
Wirtschaft (BMWi) mit dem Fo-
kus, kleine und mittelständi-
sche Unternehmen (kmU) als 
Zuwendungsgrundlage zu för-
dern. Dazu gehören viele Lack-
firmen und Rohstoffhersteller, 
und so wickelt die FPL Projekte 
für optimierte lacktechnische 
Grundlagen auch in Automo-
bilaufbauten oder vergleichba-
ren Systemen ab. Auch eine 
bestmögliche Funktionalität 
von Anbauteilen sowie die 
Grundlagen neuer Aushär-
tungsmechanismen von Lacken 
zählen zu den Aktivitäten.

Welche Chancen geben Sie 
matten Klarlacken in der Auto-
mobilserienfertigung?

Matte Klarlacke – ein Wider-
spruch in sich, da es ja eigent-
lich Mattlacke sind – stellen für 
mich neben einigen neu einge-
führten Effekten einen „Farb-
tupfer“ beim Gestalten der au-
tomobilen Außenhaut dar. Der 
Matteffekt wirkt edel und nach-
haltig differenzierend. Wie breit 
die Kundenakzeptanz ausfällt, 
kann ich derzeit nicht abschät-
zen. Ich glaube, dass Material 
und Prozess durch die zuneh-
mende Beschäftigung damit si-
cherer werden und so durchaus 
eine größere Stückzahl von 
Fahrzeugen, also nicht nur  
Einzelfahrzeuge, serienmäßig 
vom Band laufen. 	               hub

Das komplette Interview le-
sen Sie auf unserer Homepage 
! www.besserlackieren.de. Dort 
beantwortet Dr. Hilt u.a. Fragen 
zum Lack-Finish und gibt Aus-
kunft zum abteilungsübergrei-
fenden Arbeiten und zu Lack-
systemen über die Automobil- 
industrie hinaus. 

Forschungsgesellschaft für  
Pigmente und Lacke e.V., 
Stuttgart, Dr. Michael Hilt, 
Tel. +49 711 68780-20, 
michael.hilt@fpl-ev.de, 
www.fpl.uni-stuttgart.de

„Ein Restrisiko bleibt immer“
Dr. Michael Hilt, Geschäftsführer der Forschungsgesellschaft für Pigmente und Lacke, zu Trends in der Karosserielackierung

INTERVIEW
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Aktuelle Themen zum Greifen nah.
Die Top-Themen in 2011:
Anlagentechnik und Automatisierung:
Mit Fördertechnik Ratio-Potenziale schöpfen

Prozess- und Produktqualität:
Den Lackfi lmverlauf innovativ steuern

Prozess-Automatisierung:
Roboter-Innenlackierung mit Hochrotations-
glocke und elektrischer Außenaufl adung

Prozess-Simulation:
Spritzstrahlreinigung simulieren und 
Ressourcen sparen
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	i	 KAROSSERIELACKIERUNG INTENSIV
In Entwicklung, Planung und Produktion des automobilen La-
ckierprozesses arbeiten heute viele Spezialisten aus verschie-
denen Bereichen wie Materialwirtschaft, Verfahrenstechnik 
und Produktion zusammen. Dabei kommt es immer stärker 
auf fachlich vernetztes Denken und das gegenseitige Ver-
ständnis für andere Fachgruppen an. Diese Lücke schließt die 
Fachkonferenz „Karosserielackierung intensiv“ – dieses Jahr 
am 16. und 17. März in Stuttgart. Ihr Ziel ist es, den Spezialis-
ten innerhalb des Lackierprozesses das Know-how zu vermit-
teln, so dass sie peu à peu das Thema „lackierte Karosserie“ 
ganzheitlich betrachten können. Außerdem besteht die exklu-
sive Möglichkeit, am Vortag an einer exklusiven Führung durch 
die Lackiererei der Audi AG in Neckarsulm teilzunehmen. Au-
di-Fachleute aus Planung und Fertigung zeigen deren High-
lights und stehen für einen regen Informationsaustausch zur 
Verfügung. Weitere Informationen zur Veranstaltung finden 
Sie im Internet unter ! www.automotive-circle.com

	 Dr. Michael Hilt, 

Am Audi-Standort Neckarsulm wird u.a. das Modell „A4 
Limousine“ lackiert.� Quelle: Audi AG
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Die Afotek GmbH hat das 
Transportsystem „Speed-Tec“ 
ganz neu ins Sortiment aufge-
nommen. Es lässt sich an nahe-
zu alle gegebenen Räumlich-
keiten anpassen und versetzt 
Betriebsleiter in die Lage, ihre 
Lackieranlage hochflexibel zu 
betreiben. Dadurch entfallen 
u.a. Stillstandzeiten wie bei ei-
nem Kettenwechsel mit her-
kömmlichen Systemen.

Sämtliche Verfahrwege 
(rechts, links, vor, zurück, he-
ben, senken, drehen) sowie ver-
schiedene Geschwindigkeiten 
und Stopps oder Rückwärts-
fahrten sind an jeder Stelle ei-
ner Anlage und zu jeder Zeit 
möglich. Anders als bei kon-
ventionellen Ketten- oder 
Power&Free-Anlagen entfällt 
eine Kette, wodurch sich eine 
gewisse Distanz in der Luft 
überbrücken lässt.

Die Ware wird an Warenträ-
ger (Transportshuttle) gehängt 
und automatisch durch die ein-
zelnen Anlagenbereiche trans-
portiert. Die Shuttlelänge kann 
dabei kundenspezifisch und 
abhängig von der Teilegröße 
zwischen 1 und 8 m variieren. 
Längstransport-Motoren trei-

ben die Shuttles individuell an. 
Dazu befindet sich in jedem 
Warenträgerprofil an der Ober-
seite eine fest installierte Trans-
portkette. Eine SPS übernimmt 
die Steuerung und Übergabe 
von einer Anlagenkomponente 
zur nächsten.

In einigen Bereichen der 
Anlage sind mehrere Schienen 
mit gleicher Funktion parallel 
angeordnet, z.B. in den Puf-
fern, im Einbrennofen und in 
den Magazinen. Je nach Teile-

spektrum der Werkstücke kön-
nen auf kleinster Fläche dadurch 
bis zu acht Schienen nebenein-
ander fahren: Die integrierten 
Magazine sorgen für den Quer-
transport der Warenträger und 
somit für geschlossene Kreisläu-
fe innerhalb der Anlage.

Ein Magazin kann bis zu acht 
parallel angeordnete Transport-
schienen enthalten, so dass sich 
acht Warenträger auf engstem 
Raum gleichzeitig bewegen kön-
nen. Integrierte Hub- und Senk-

stationen gewährleisten bei  
Bedarf den notwendigen Hö-
hen-Niveauausgleich.

Zuverlässige Steuerung

Eine Siemens-SPS zusammen 
mit einem Anlagencomputer 
steuert die gesamte Förderanla-
ge. Alle Vorgänge laufen vollau-
tomatisch ab. Der Anlagen- 
computer zeigt detaillierte 
Informationen zu Betriebszu-
ständen, Vorgängen, Arbeits-

schritten, Aufträgen und Waren-
trägern an. Das Bedienen und 
Steuern des Systems lässt sich 
über ein einfaches Menü vor-
nehmen. Der Anwender erhält  
Unterstützung bei Störungen 
und bei der Fehlersuche durch 
Fehlermeldung, Protokolle und 
Diagramme sowie über eine Mo-
demfernwartung. Diese Schnitt-
stelle ermöglicht es dem Ser-
vice-Personal, jedes Detail des 
SPS- und Visualisierungspro-
gramms einzusehen. So kann 
man kleinere Störungen beseiti-
gen. Zahlreiche Anlagenpara-
meter sind über diverse Pass-
wortebenen einstellbar.

Afotek GmbH, Bad Hersfeld, 
Jörg Zimmerhackel,  
Tel. +49 7172-183543, 
j.zimmerhackel@ 
r-technologies.de, 
www.ramseierkoatings.com

Hochflexible Warenträger-Logistik 
macht den Transport höchst effektiv
Stillstandzeiten durch Kettenwechsel sowie kostenintensive Wartungsarbeiten erübrigen sich
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Die Zeitung und alle in ihr enthalte-
nen Beiträge und Abbildungen sind 
urheberrechtlich geschützt. Mit Aus-
nahme der gesetzlich zugelassenen 
Fälle ist eine Verwertung ohne Ein-
willigung des Verlages strafbar. Dies 
gilt insbesondere für Vervielfältigun-
gen, Übersetzungen, Mikroverfil-
mungen und die Einspeicherung und 
Verarbeitung in elektronischen Sys-
temen. Die Einholung des Abdruck-
rechts für dem Verlag gesandte 
Fotos obliegt dem Einsender. Über-
arbeitungen und Kürzungen einge- 
sandter Beiträge liegen im Ermes- 
sen der Redaktion. Beiträge, die mit 
vollem Namen oder auch mit Kurz-
zeichen des Autors gezeichnet sind, 
stellen die Meinung des Autors, 
nicht unbedingt auch die der Redak-
tion dar. Die Wiedergabe von Ge-
brauchsnamen, Warenbezeichnun-
gen und Handelsnamen in dieser 
Zeitschrift berechtigt nicht zu der 
Annahme, dass solche Namen ohne 
weiteres von jedermann benutzt 
werden dürfen. Vielmehr handelt es 
sich häufig um geschützte, eingetra-
gene Warenzeichen.

Gerichtsstand und Erfüllungsort: 
Hannover und Hamburg.

	i	 IMPRESSUM

Wir sind ein dynamisches, 
mittel ständisches Unterneh­
men im südöstlichen Baden­
Württemberg und beliefern 
Auto mobilzulieferer, Hersteller von  
weißer Ware sowie Abnehmer aus ver­
schiedenen anderen Bereichen.  Unser 
 Erfolg basiert auf der Herstellung von industriel­
len Oberflächenbeschichtungen mit Lacken, Laser­
beschriftung, Tamponprint, Plasmabehandlung, PVD­
Beschichtung und Montage von Baugruppen in kleinen und 
mittelgroßen Serien unter Einsatz modernster Produk tions­
anlagen. Abgerundet wird unser Programm durch die individuelle 
und sehr anspruchsvolle Einzelteilmanufaktur.

Durch die Erweiterung unseres Betriebsleitungsteams möchten wir die 
Fertigung mit allen damit verbundenen Fach­ und Führungsaufgaben 
an unseren beiden nahe beieinander gelegenen Standorten optimieren 
und suchen deshalb baldmöglichst zwei

Lackiermeister (m/w)
Sie sind Lackiermeister und/oder Lacktechniker und haben schon eini­
ge Jahre Erfahrung in diesem Beruf gesammelt. Das Lackieren geht 
Ihnen daher sehr gut von der Hand und Sie haben eventuell auch 
schon mit automatischen Lackieranlagen gearbeitet. Sie sind es ge­
wohnt, Ihre Mitarbeiter entsprechend ihren Fähigkeiten und den be­
trieblichen Anforderungen einzusetzen und zu steuern und führen re­
gelmäßige Mitarbeiterschulungen durch. Auch die Anpassung Ihrer 
eigenen berufsbezogenen Kenntnisse ist für Sie selbstverständlich und 
wird von uns gerne unterstützt.

Wir suchen für diese Aufgabe keinen Übermenschen, sondern eine 
aufgeschlossene, freundliche Persönlichkeit mit gesundem Pflicht­ 
und Verantwortungsbewusstsein, die die partnerschaftliche Lenkung 
seines Teams mit der Verfolgung der Unternehmensziele zu vereinba­
ren versteht. Der sichere Umgang mit gängiger Office­Software ist 

unerlässlich für diese Position. Gute Englischkenntnisse und Erfah­
rungen in der Automobilbranche sind wünschenswert, jedoch 

nicht Voraussetzung. Eine gute Einarbeitung und innerbetrieb­
liche Unterstützung sind gegeben.

Fühlen Sie sich angesprochen? Dann senden Sie uns 
 bitte Ihre vollständigen Bewerbungsunterlagen zu 

Händen Frau Eisenmann zu. 
Sommer Industrielackierung GmbH 

Austraße 14 
73235 Weilheim an der Teck 

info@sommernet.de

Stellenangebot

Beilagenhinweis

Der Auflage dieser Ausgabe 
liegt ein „Türhänger“ der 
WebSeminar-Reihe 
 
„Die Lackierwelt trifft  
sich online“ 
 
Ihrer Fachzeitschrift „besser 
lackieren“ bei. Wir bitten 
unsere Leserinnen und Leser 
um freundliche Beachtung.

Pulverbeschichtungsanlage BJ 02 zu verkaufen:
 Teilemaß 3,6 x 1,4 x 0,2 m, 300 kg max.
 Pulverb. ITW Gema: 8 x Optitronic CG02, 2 x Easytronic, 

Magic Plus, 2 Hubger AC 1, Pulverzentrum VZ01-10 P
 Siemens S7-315, Ofen v. OLT mit Gas-Weishaupt
 Power & Free IMT PF70, 8 m/min, 36 Gehänge, 2 Hub-

Senkstat., 1 Seitentransfer 0,8–3 m/min
 2K/4Z-Vorbeh. ROSOMA, Wasseraufb. Vakudest 120, 

Haftwassertrockner OLT, max. 6 Gehänge
 ggfs. auch nur Komponenten, Preise gegen Gebot.

Zuschriften erbeten unter BL 1101 an  
Vincentz Network, Postfach 62 47, 30062 Hannover.

	i	 WARENTRÄGER
Mehrere Shuttles lassen sich 
gleichzeitig antreiben, einzeln 
anhalten sowie rückwärts fah-
ren. Der Anwender kann weitere 
Warenträger jederzeit stre-
ckenunabhängig nachrüsten. 
Der Warenträgertransport er-
folgt durch 42-Volt-Motoren. Je-
der Antrieb verfügt über eine 
Reglereinheit, mit deren Hilfe 
über einzelne Stufen verschie-
dene Geschwindigkeiten gefah-
ren werden. Die Prozessge-
schwindigkeit (Stufe 1) liegt bei  
12 m/min. In individuellen Berei-
chen sind andere Stufen mit ge-
ringeren Geschwindigkeiten ab-
rufbar. Die Shuttles werden von 
Antrieb zu Antrieb übergeben.

Das neu im Portfolio eingeführte Magazin verbindet Fahrstrecken miteinander und kann sie gleichzei-
tig puffern.� Quelle: Afotek

	i	 SYSTEMINFO

Das „Speed-Tec-Transportsystem“ (S-T-T) stellt ein neuartiges Power- und Free-System dar, das Platz spart, 
Bearbeitungstaktzeiten unabhängig voneinander gestaltet, positionsgenau gesteuert wird und vollkom-
men sauber und wartungsfrei arbeitet. Es verbindet auf Wunsch die Bearbeitungstechnologien innerhalb 
von Produktionsprozessen. Das vollautomatische und wartungsfreie System besteht aus eloxierten Alu-
minium-Profilen mit innenliegenden, kugelgelagerten Laufrollen als Transportschienen und den Trans-
portshuttle-Profilen aus dem gleichen Material, die keine Schmierung erfordern. Das Besondere: Die 
bisherige Endlos-Förderkette wird in einzelne regel- und steuerbare Förderelemente geteilt. Dadurch er-
hält der Materialfluss höchste Flexibilität.

Generell lassen sich sehr kompakte Anlagenlayouts realisieren, die auch über mehrere Ebenen gehen. 
Dabei sind bei geänderten Ansprüchen des Anwenders jederzeit kostengünstige Erweiterungen und  
Anpassungen möglich, z.B. Puffer oder Magazine. Überholstrecken können vorgesehen und / oder nach-
gerüstet werden.

	i	 AUFTRAGSDATENERFASSUNG

Jedem Shuttle können sehr detaillierte Auftragsdaten mitgegeben 
werden. Diese sind permanent abrufbar. Dazu zählen u.a:

Auftrags-/Artikelnummer•	

Artikelbezeichnung/ Kunde•	

Farb-/Pulverbezeichnung•	

Stückzahl pro Shuttle•	

Teiledaten•	

Einbrennparameter•	

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

ESC GmbH
Daimlerstraße 17 Daimlerstraße 17 I 72351 Geislingen
Tel.: 0Tel.: 0T 7433 260 20-0 I Fax: 260 20-20
info@escsys.de info@escsys.de info@escsys.de I www.escsys.de.escsys.de.escsys.de

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

Geräte und Anlagen

Lacke und Lackhilfsmittel

Vorbehandlung

Vorbehandlungs-
chemikalien

 
Entfettungschemikalien

Schleifen

 Entlackungsmittel

 Phosphatierchemikalien

Reinigungsmittel

Vorbehandlungs-
anlagen

Befl ammungsanlagen

Entfettungsanlagen

Entlackungsanlagen

Reinigungsanlagen

Strahlanlagen

Strahlmittel

Vorbehandlungsanlagen,
allgemein

Vorbehandlungsanlagen,
abwasserfrei

1K- und 2K-Lacke, 
wasserverdünnbar

Abziehlacke

Autospachtel

Autospraylacke

Effektlacke für Kunststoff-/
Metalluntergründe

Kunststoffspachtel, 
hitzebeständig

Lackverdünner

Spachtel, hitzebeständig

Spachtelmassen

Lackförderung und 
Handling

Druck-, Mischbehälter

Farb- und Dickstoffpumpen

Schleifmaschinen

Schleifen, allgemein

Farbversorgungssysteme Lackumlaufanlagen

Lackieranlagen

ATL-, KTL-, ETL-Anlagen

ATL-, KTL-, Labor- und 
Technikumsanlagen

Dreikomponentenanlagen

Freifl ächen-Lackieranlagen

Lackieranlagen, 
elektrostatisch

Lackieranlagen, komplett

ESC GmbH
Daimlerstraße 17 Daimlerstraße 17 I 72351 Geislingen
Tel.: 0Tel.: 0T 7433 260 20-0 I Fax: 260 20-20
info@escsys.de info@escsys.de info@escsys.de I www.escsys.de.escsys.de.escsys.de

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

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

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

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

Arcotec GmbH, s. Beflammungsanlagen

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

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

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

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

www.glaesner.de · info@glaesner.de

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

Würth Strahlmittel
Tel. 07136 9898-0, Fax 07136 25480
www.eisenwerk-wuerth.de

Pulverbeschichtungsanlagen
Telefon 07044 95151-0 · Fax -99Telefon 07044 95151-0 · Fax -99

Arcotec GmbH, s. Beflammungsanlagen

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

Zuelch
Industrial Coatings GmbH
Tel. +49 5522 9012-0, Fax -55
www.zuelch.de

Seitz & Kerler, www.seilo.de

Seitz & Kerler, www.seilo.de

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

Berlac AG

Seitz & Kerler, www.seilo.de

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

EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0

www.kremlinrexson-sames.de

Oberflächentechnik

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

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

Oltrogge & Co.KG
Finkenstr. 61, D-33609 Bielefeld
Tel. +49 (0)521/3208-0, Fax -414

www.oltrogge.deinfo@oltrogge.de,

www.kremlinrexson-sames.de

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

GORKOTTE GmbH

www.kremlinrexson-sames.de

www.ls-oberflaechentechnik.de

SLF Oberflächentechnik GmbH
Tel. 02575 97193-0, Fax -19
www.slf-oberflaechentechnik.de

www.reiter-oft.de
großes Kästchen

www.reiter-oft.de kleines Kästchen

Lackier- und Trocknungsanlagen

Alfred Feige GmbH

72644 Oberboihingen

Telefon: 07022 - 6 30 95

www.feige-lackieranlagen.de

Pulverbeschichtungsanlagen
Telefon 07044 95151-0 · Fax -99Telefon 07044 95151-0 · Fax -99

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

www.abb.de/robotics

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

EXEL Lackier- und Beschichtungssysteme GmbH 
D-41464 Neuss 
Tel. +49 (0)2131/369-2200, Fax -2222 
Internet: www.kremlinrexson-sames.de

� ������������������
� ���������������
� ���������������������

��������������

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

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

Sie � nden die TOPLieferanten
auf den folgenden Seiten: 

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

www.kremlinrexson-sames.de

DieTOPLieferanten

 auf einen Blick!

 Lackieranlagen
 Kabinen- und Wandsysteme
 Planung und Projektierung
 Stahl- und Alubau

Rotec-Lomma technology GmbH
Nach der Schiffsmühle 15, 01445 Radebeul 
t.: 0351 27220880 · F.: 0351 27220889 
mail@rolotech.de · www.rolotech.de

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

Luckerath BVBA
Lammerdries 11
2440 Geel (Belgium)
www.luckerath-ovens.be
Tel.  +32 14 259310
Fax +32 14 220280

ok Steinl
Systemlieferant – Schleifmittel
Exzenterschleifer + Schleifteller

Schleifstaub-Absaugungen – Atemschutz
Spachtelmassen – Klebebänder – Stopfen

Jakob-Oswald-Str. 22, 92289 Ursensollen 
Tel.: 09628 9208-0 · Fax: 09628 9208-20 

mail@ok-steinl.de · www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

www.hoecker-polytechnik.de

☎ 05409 405-0

BEFRAG  www.bersch-fratscher.de

mehr  WEISS
   – mehr Wirkung!
Investieren Sie für dieses 
Format 90,00 EUR 
pro Ausgabe/Rubrik + MwSt. 
( Jahresauftrag).

Franz Klein GmbH & Co.

Mülheim/Ruhr
T. 0208/487270, Fax 487688
www.strahltechnik-klein.de
info@strahltechnik-klein.de

GmbH Co.
Am Bü  hlsbach 9
45481

inTEC GmbH Lackiersysteme
D-42699 Solingen

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

inTEC GmbH Lackiersysteme
D-42699 Solingen

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

Pulverfördersysteme

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

www.schleifshop24.de

www.schleifshop24.de

www.schleifshop24.de

www. monta-lackieranlagen.de

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

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

� Lackier- und
 Vorbehandlungsanlagen
� Strahlanlagen
� Schwerlast-Fördersysteme
� Hubarbeitsbühnen

SLF Oberflächentechnik GmbH
 Grevener Landstraße 22–24, D-48268 Greven

Tel. 02575 97193-0 • Fax -19
www.slf-oberflaechentechnik.de

Plasma-Vorbehandlung

Nagolder Straße 61
72224 Ebhausen

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

Jetzt testen: 
www.pantatec-test.de

Damit bekommen 
Sie Ihr Fett weg!
PantaTec ULTIMATE

Strahlmittel-Additive
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www.sturm-gruppe.com

Lackier-
anlagen

� Lackier- und
 Vorbehandlungsanlagen
� Strahlanlagen
� Schwerlast-Fördersysteme
� Hubarbeitsbühnen

SLF Oberflächentechnik GmbH
 Grevener Landstraße 22–24, D-48268 Greven

Tel. 02575 97193-0 • Fax -19
www.slf-oberflaechentechnik.de

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

Qualität, die sich auszahlt!

Oberflächen- und 
Entstaubungstechnik 
von Schuko

49196 Bad Laer · Gewerbepark 2
Tel. +49 (0) 5424/806-0 · info@schuko.de

www.schuko.de

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

®

2

L a c k i e r a n l a g e n
w w w.w o l f - g e i s e n f e l d . d e

Te l .  + 4 9  ( 0 ) 8 4 5 2  9 9 - 0

WALTHER Spritz- und
Lackiersysteme GmbH

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

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

Lackierautomaten

Lackierkabinen, sektional

Lackierkabinen, teleskopierbar

Lackierroboter

Ultraschall-Siebtechnik

Zweikomponentenanlagen

Pulverbeschichtungs-
anlagen

Pulverbeschichtungsanlagen,
komplett

Pulverbeschichtungskabinen

Spritzgeräte und
 -anlagen

Spritzgeräte und -anlagen

Spritzkabinen

Spritzpistolen

Spritzstände

www.sprimag.de

SPMA GmbH (s. Lackieranlagen kmpl.)

SLF Oberflächentechnik GmbH
Tel. 02575 97193-0, Fax -19
www.slf-oberflaechentechnik.de

SLF Oberflächentechnik GmbH
Tel. 02575 97193-0, Fax -19
www.slf-oberflaechentechnik.de

CMA Roboter GmbH
Tel. +49 (0)711 50536540
www.cmaroboter.de

www.ls-oberflaechentechnik.de

www.reiter-oft.de
großes Kästchen

www.reiter-oft.de kleines Kästchen

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

www.abb.de/robotics

www.telsonic.com · main@telsonic.com

Oberflächentechnik

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

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

Oltrogge & Co.KG
Finkenstr. 61, D-33609 Bielefeld
Tel. +49 (0)521/3208-0, Fax -414

www.oltrogge.deinfo@oltrogge.de,

www.wiwa.de

www.reiter-oft.de
großes Kästchen

www.reiter-oft.de kleines Kästchen

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

Liemker Str. 29a, 33161 HövelhofLiemker Str. 29a, 33161 Hövelhof
Tel. +49 5257 93802-0, Fax 93802-20
E-Mail: info@gps-powder.de

Pulverbeschichtungsanlagen
Telefon 07044 95151-0 · Fax -99Telefon 07044 95151-0 · Fax -99

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www. monta-lackieranlagen.de

Nordson
Deutschland GmbH
Industrial Coating Systems 

Heinrich-Hertz-Straße 42/44 · 40699 Erkrath
Tel. +49 (0) 211 9205-141 · Fax 9252-148
E-Mail: powder.systems@de.nordson.com

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

WarsteinerWarsteinerW Montage- und

Anlagentechnik

Komplette Anlagensysteme
für die Lackierung und

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

SLF Oberflächentechnik GmbH
Tel. 02575 97193-0, Fax -19
www.slf-oberflaechentechnik.de

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

www.ls-oberflaechentechnik.de

Oberflächentechnik

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

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

Oltrogge & Co.KG
Finkenstr. 61, D-33609 Bielefeld
Tel. +49 (0)521/3208-0, Fax -414

www.oltrogge.deinfo@oltrogge.de,

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

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

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.lutro.de

www. monta-lackieranlagen.de

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Spritzwände

Tauchlackieranlagen

Geräte und Anlagen, 
sonstige

Reinigungsanlagen für
Spritzpistolen

Rohrbeschichtungsanlagen

www.kremlinrexson-sames.de

Geräte und Anlagen (Forts.)

Lackieranlagen, komplett

www.kremlinrexson-sames.de

www.kremlinrexson-sames.de

www.kremlinrexson-sames.de

www.kremlinrexson-sames.de

www.kremlinrexson-sames.de

Airless-Spritzanlagen

Lackierzubehör

Abdeck-Systeme

Aufhängungen

Hangon GmbH (siehe Aufhängungen)

Meri.ch AG, www.meri.ch

EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0

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

Meri.ch AG, www.meri.ch

Hangon GmbH (siehe Aufhängungen)

Abdeck-Klebebänder

JÜRGEN EMPTMEYER GmbH
Senfdamm 28 • 49152 Bad Essen

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

� Lackierhaken � Lackiergehänge
� hochhitzebest. Abdeckmaterial

� Abdeckbänder

DieTOPLieferanten

 auf einen Blick!

www.kaspertechnic.de

www.lackier-bedarf.info

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

BEFRAG  www.bersch-fratscher.de

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

OPTIMA  www.bersch-fratscher.de

BEFRAG  www.bersch-fratscher.de

www.reiter-oft.de
großes Kästchen

www.reiter-oft.de kleines Kästchen

mehr FARBE
         – mehr 
      Wirkung!
Investieren Sie für 
dieses Format 
240 EUR pro Aus-
gabe/Rubrik + MwSt. 
( Jahresauftrag).

mehr  WEISS
   – mehr Wirkung!
Investieren Sie für dieses 
Format 90,00 EUR 
pro Ausgabe/Rubrik + MwSt. 
( Jahresauftrag).

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

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

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

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

Abwasseraufbereitung

Explosions- und 
Brandschutz

Brandschutz-, Erdungsanlagen

Persönliche 
Schutzausrüstung

Atemschutz

Lufttechnische Anlagen

Abluftreinigungsanlagen

Faltkartonfi lter

Farbnebelabsauganlagen

Filter für Lackieranlagen

Filteranlagen

Filtermatten

Spritznebelabsauganlagen

Zuluftanlagen

Reststoff-Behandlung

Koaguliermittel

Lack-Recyclinganlagen

Lackschlammaustrag

Lackieranlagen-Planung

Lohnbeschichter

Lohn-Entlacker

Schleifanlagen-Planung

Fachliteratur

Arbeits-  und Umweltschutz

Service und Beratung

Lackierzubehörsysteme

Schleif- und Poliermittel

Staubbindetücher

Mischbecher

Meri.ch AG, www.meri.ch

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

www.schleifshop24.de

Erich Drehkopf GmbH
Georg-Sasse-Str. 26, D-22949 Ammersbek
Tel. (040) 60 56 10 46, Fax 60 56 10 48

Erich Drehkopf GmbH
Georg-Sasse-Str. 26, D-22949 Ammersbek
Tel. (040) 60 56 10 46, Fax 60 56 10 48

EMPTMEYER, Tel. +49 5472-95500-0

Trocknung

Fördertechnik

Prüftechnik

Öfen

Lacktrockenöfen

Strahler

UV-Trockner

Trockenkammern

Trocknungsanlagen

Fördertechnik, allgemein Hebebühnen

Schichtdickenmessgeräte

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

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

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.lutro.de

HELM-Fördertechnik
Woelm GmbH
Hasselbecker Str. 2-4
D-42579 Heiligenhaus
Tel.: +49 (0) 2056-18-0 · contact@woelm.de
Fax: +49 (0) 2056-18-136 · www.woelm.de

SLF Oberflächentechnik GmbH
Tel. 02575 97193-0, Fax -19
www.slf-oberflaechentechnik.de

CSF Förderanlagen GmbH
D-72644 Oberboihingen
Tel.: +49 (0)7022 96720
Fax: +49 (0)7022 967232
www.csf-gmbh.com

SLF Oberflächentechnik GmbH
Tel. 02575 97193-0, Fax -19
www.slf-oberflaechentechnik.de

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

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

Meri.ch AG, www.meri.ch

Berührungslose Online-Schichtdickenmessung

Annabergstr. 134 ∙ D-45721 Haltern am See 
Tel. 02364 50882-0 ∙ Fax 02364 50882-11
E-Mail: info@optisense.com,  
www.optisense.com

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

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

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

www.nittmann-fi ltermatten.de

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

www.kremlinrexson-sames.de

www.polytechnik.de

www.nittmann-fi ltermatten.de

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

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

 www.nittmann-filtermatten.de 

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

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

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Pulver-Recycling

Pulver-Rückgewinnungs-
anlagen

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

Wasserlack-Recyclinganlagen

www.hanli.de

BARTLING (s. Lackieranlagen kompl.)

Meri.ch AG, www.meri.ch

Wir entlacken WeltWeit

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

ntlackung
ammerschmied 4–6 · 88299 

ntlackung
leutkirch 

ntlackung
eutkirch 

ntlackung

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

thermo-clean thüringen gmbh
Kastanienstrasse 1, D-07589 Münchenbernsdorf - Lederhose

tel.+ 49 (0)17 39 94 40 28 
fax +49 (0)36 60 42 05 49
info@thermoclean.com

www.thermoclean.com

www.voetsch.info

Lackierzubehör (Forts.)

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

• Moderne Lackiertechnik
• Lack- und Lackierfehler

Bücher 
aus der Praxis 
für die Praxis!

IHR
Kontakt
zu Einträgen im 
Marktplatz Lackiertechnik:

Frauke Hallwaß
Verkaufsleiterin

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

E-Mail: frauke.hallwass@
vincentz.net

Aufhängungen

BRANDSCHUTZ
SYSTEMES  S  T

 
 
 

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

THERMISCHE  UND  KATALYTISCHE
ABLUFTREINIGUNGSANLAGEN

www.abbeiztechnik.de

Farbsiebe

ERICH DREHKOPF GMBH
E-D-SCHNELLSIEB
Georg-Sasse-Str. 26, D-22949 Ammersbek
Tel. (0 40) 60 56 10 46, Fax 60 56 10 48

www.lackierbedarf24.com

www.kremlinrexson-sames.de

DieTOPLieferanten

 auf einen Blick!

www.lackieranlagen-buechele.de

 

Büchele
Anwendungstechnik
Lackieranlagen GmbH
Pforzheimer Straße 21 
76227 Karlsruhe 
Tel. +49 721 6803190

WALL-MAN® LIFTMAN TM

Personenhubarbeitsbühnen

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

12, op der Sang
L-9779 Lentzweiler
Tel.: +352 2685 2000
www.ctisystems.com

Kundenspezifi sche Anlagen der 
Oberfl ächenbehandlung, für automatischen 

Materialfl uss, Lagersysteme im 
Schwerlastbereich sowie Flugzeugbau

www.ok-steinl.de

www.ok-steinl.de

Porta Gestelltechnik BaKo GmbH & Co. KG
Gestelltechnik und Fördertechnik
Telefon 0571 6461700

Pumpen

www.kremlinrexson-sames.de

JESSBERGER Pumpen GmbH
Jaegerweg 5
85521 Ottobrunn
Tel.: +49 89 666633400
www.jesspumpen.de

Lösemittel-Aufbereitung

www.tieser.de

www.harter-gmbh.de

www.harter-gmbh.de

mehr  WEISS
   – mehr Wirkung!
Investieren Sie für dieses 
Format 90,00 EUR 
pro Ausgabe/Rubrik + MwSt. 
( Jahresauftrag).

Lackiergestelle nach  
Ihren Vorgaben
Telefon 09565-615968-0
www.hundt-metall.de

www.stoerk-umwelttechnik.de

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

Schutzanzüge

www.lackierschutzkleidung.de

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

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

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

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

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

www.jumbo-coat.de

www.jumbo-coat.de
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Schleifen und Polieren
Ein neuer und leistungsstarker Winkelpo-
lierer von Fein sorgt in der Lackaufberei-
tung für perfekte Oberflächenergebnisse.

Technische Sauberkeit von Teilen 
Ein offenes Online-Forum kann Fragen zur 
Sauberkeitsanalyse, zur Montagesauber-
keit und zum Partikelmonitoring klären.

Fluoreszierender Lack vorgestellt 
Der Lack- und Bootspflegespezialist 
NautiCare lässt Wasserfahrzeuge im 
Dunkeln geheimnisvoll leuchten.

Ein neues Verfahren der Panta-
Tec GmbH macht die Oberflä-
chenvorbereitung für Korrosi-
onsschutz-Beschichtungen jetzt 
einfacher und deutlich kosten-
günstiger. Durch den Einsatz des 
Reinigungsadditivs „Ultimate“ in 
metallischen Umlauf-Strahlmit-
teln kann die Vorreinigung (Ent-
fetten) komplett entfallen. Die 
zu beschichtenden Bauteile las-
sen sich direkt nach dem Strahl-
prozess mit geeigneten Lack-
systemen beschichten.

Die Oberflächen von Stahl-
blechen und -profilen werden 
während der Fertigung häufig 
mit verschiedenen Ölen, Fetten 
und Trennmitteln kontaminiert. 
Die fertigen Bauteile, die an-
schließend eine Farbbeschich-
tung zum Korrosionsschutz be-
kommen, müssen dann einer 
entsprechenden Oberflächen-
vorbereitung unterzogen wer-
den, z.B. Entfetten und Strah-
len. Damit wird die Basis für die 
Adhäsion der Lackierung zur 
Stahloberfläche hergestellt. Ins-
besondere beim Einsatz von 
Schleuderrad-Strahlanlagen 
mit umlaufendem metalli-
schem Strahlmittel ist das Wa-
schen vor oder teilweise auch 
nach dem Strahlvorgang üblich. 
Erstens um das Strahlmittel 
nicht – oder nur in geringem 
Maße – mit den Hilfsstoffen zu 

verunreinigen. Diese Störstoffe 
würden sonst die mechanische 
Wirkung des Abtrags deutlich 
negativ beeinflussen. Zweitens 
würde eine Restschicht der stö-
renden Stoffe auf der Oberflä-
che des Werkstückes verbleiben 
und zu Beschichtungsfehlern 
führen. Das metallische Um-
laufstrahlmittel selbst ist nicht 
in der Lage Fette, Öle und 

Trennmittel von der Werkstück-
oberfläche und letztlich aus 
dem Prozess zu entfernen.

Vor diesem Hintergrund hat 
ein Maschinen- und Anlagen-
bauer einen neuen Weg ge-
sucht, um die Kosten für die 
Oberflächenvorbereitung deut-
lich zu senken und gleichzeitig 
die Qualität der Beschichtun-
gen weiter zu verbessern. Das 

neu entwickelte Verfahren, das 
jetzt durch die PantaTec GmbH 
auf dem Markt bereitgestellt 
wird, ermöglicht das Entfernen 
fertigungsbedingter Hilfsstoffe, 
wie Öle, Fette, Trennmittel di-
rekt beim Strahlprozess in 
Schleuderradstrahlanlagen. 
Durch den Einsatz des Reini-
gungsadditivs „Ultimate“ in 
metallischen Umlauf-Strahl-

mitteln entfallen Waschprozes-
se für Stahloberflächen, die ge-
strahlt werden. Die Kosten dafür 
können Anwender entspre-
chend einsparen, und das bei 
gleichzeitiger Verbesserung der 
Prozesssicherheit und damit 
der Qualität, so der Anbieter.

Hoch wirksames Verfahren

Das Reinigungsadditiv „Ulti-
mate“ ist dem Unternehmen 
zufolge durch seine physikali-
schen Eigenschaften in der 
Lage, die fertigungsbedingten 
Hilfsstoffe an sich zu reißen und 
zu fixieren. Diese werden dabei 
besonders gründlich vom 
Strahlmittel, der Strahlanlage 
und am wichtigsten vom Strahl-

gut separiert. Sie können dann 
durch die herkömmliche Sich-
tung aus dem Strahlprozess 
entfernt werden. „Das Reini-
gungsadditiv ,Ultimate‘ hat sich 
neben seiner enormen Wirk-
samkeit als neutral für den 
nachfolgenden Beschichtungs-
vorgang gezeigt. „Es ist physio-
logisch unbedenklich, enthält 
keine Lösemittel und kann in 
einfachster Weise angewendet 
werden“, sagt Thorsten Evert, 
Prokurist der PantaTec GmbH.

PantaTec GmbH,  
Bad Oeynhausen,  
Thorsten Evert,  
Tel. +49 5734 51488-610,  
t.evert@pantatec.de,  
www.pantatec-test.de

Einfacher und kostengünstiger strahlen
Neues Verfahren verkürzt den Vorbehandlungsprozess deutlich und entfernt Fette und Öle aus Verarbeitung von Blechen und Profilen sicher

Arbeiten Sie mit systema-
tischen Instandhaltungsme-
thoden?

A) Ja. 
B) Nein. 
C) Sollen eingeführt  
werden.

Stand: 26.01. 2011

Betreiber von Lackieranlagen 
können durch wenig aufwändige 
Maßnahmen bei der Organisati-
on ihrer Instandhaltung die Pro-
duktivität signifikant steigern. 
Durch systematische Methoden 
lassen sich Einsparpotenziale 
aufdecken und die Anlagenver-
fügbarkeit erhöhen. Dies haben 
wir zum Anlass genommen, um 
unsere Leser zu fragen, ob sie 

mit systematischen Instandhal-
tungsmethoden arbeiten. Mit 
etwa 57% gab mehr als die Hälf-
te der Befragten an, dass sie sys-
tematische Methoden anwen-
den, um die Instandhaltung so 
effizient wie möglich zu gestal-
ten und eine hohe Prozesssicher-
heit zu gewährleisten. Für 29% 
sind systematische Instandhal-
tungsmethoden keine Option. 

Weitere 14% der Befragten ga-
ben an, entsprechende Maßnah-
men einzuführen. Dabei ist es 
wichtig, Kennzahlen für die Ziel-
kontrolle festzulegen sowie 
einen kontinuierlichen Verbesse-
rungsprozess zu starten, um die 
Ergebnisse stetig zu verbessern. 
Die Analyse und Festlegung von 
Einsparpotenzialen erfolgt dabei 
in drei Schritten: Transparenz er-

zeugen, Anlagenverfügbarkeit 
erhöhen und eine Instandhal-
tungsstrategie entwickeln. � smi

Aktuell in der Diskussion:
Im Internet können Sie zu der 
folgenden Frage Stellung bezie-
hen: Wird sich das neue Verfah-

ren von PantaTec 
am Markt durch-
setzen und etablie-
ren? 

Die Frage auf www.besserlackieren.de
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Themen in Nr. 3

57%

A

29%

B

14%

C

Vincentz Network
Postfach 62 47 

30062 Hannover 
Deutschland

Tel. +49 (0)511 9910-033 
Fax. +49 (0)511 9910-029

buecher@besserlackieren.de 
www.besserlackieren.de

Das unschlagbare 

Doppel für eine gelungene 

Ausbildung!

NeuUta Schumacher, Thomas Feist, Dennis Lehmann
Das Lernbuch der Lackiertechnik

März 2009, 2. Aufl age, 326 Seiten, 
16 x 23 cm, gebunden, mit Lesezeichen,
69,- ‘, Bestell-Nr. 468

Das Lernbuch der Lackiertechnik stellt 
komplexe Zusammenhänge der industriellen 
Beschichtungstechnik kompakt und einfach 
dar und vermittelt so das notwendige Wissen.

Das Lernbuch hat Verstärkung!

Jetzt ist Verstärkung da: Das Arbeits- und Aufgabenheft hilft angehenden Verfahrens-
mechanikern für Beschichtungstechnik ihr Wissen zu vertiefen und zu überprüfen. 
Speziell für die Vorbereitung auf Klassenarbeiten und Prüfungen sind alle relevanten 
Fragen aus den zahlreichen Bereichen zusammengestellt. An die Lackierpraxis ange-
lehnte Fallbeispiele ergänzen das Heft.

Jetzt neu: Das Arbeitsheft

Thomas Feist, Dennis Lehmann
Arbeits- und Aufgabenheft der Lackiertechnik
Vertiefende Fragen und Übungen zum Lernbuch. 
Mit Lösungsvorschlägen.

April 2010, 122 Seiten, DIN A4, geheftet,
24,80 ‘, Bestell-Nr. 554

Anz_BL-Lernbuch-AH_2010_277x60_RZ.indd   1 10.03.2010   12:07:41 Uhr

Thorsten Evert, Prokurist PantaTec 
GmbH, Bad Oeynhausen:  
» Mit dem neuen Verfahren ist uns ein 
echter Innovationssprung gelungen. Die 
uralten Probleme mit Fetten und Ölen in 
Strahlprozessen auf Schleuderradanlagen 
können endlich technisch einfach und 
außerordentlich wirtschaftlich praktisch 
erledigt werden. Die erreichbare Kosten-
senkung und Qualitätsverbesserungen liefern dem Anwender 
deutliche Wettbewerbsvorteile. Das dabei eingesetzte Additiv 
,Ultimate‘ ist eine Entwicklung direkt aus der Praxis. Die einfa-
che Anwendung und seine Wirkung, die oft schon nach einer 
Stunde erzielt wird, muss man gesehen haben. «

Durch die Zugabe des Reinigungsadditivs „Ultimate“ direkt in den Prozess können Anwender innerhalb 
kurzer Zeit die Rieselfähigkeit des Strahlmittels und das Strahlergebnis bei Reinheit und Rauheit ohne 
vorhergehende Waschprozesse deutlich verbessern. � Quelle: Redaktion


