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Neue Roboter

ITS hat vor Kurzem eine eigene Lésung im Bereich der

industriellen Robotik prasentiert. Das neue System lasst sich

flexibel in alle gdngigen Lackierkabinen integrieren -
unabhangig von Hersteller oder Betriebsweise.
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WIR HABEN LOSUNGEN
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» Lackierroboter und
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Elena SchiiBler-Roggenhofer und Markus Villers haben sich
zusammengetan, um spezifisch das Thema Wissensmanage-

ment flir Lackierbetriebe aufzuarbeiten.

Foto: Redaktion

Expertenwissen nicht rechtzeitig weiterzugeben, kann fiir Lackier-
betriebe zu einem echten Problem, im Extremfall sogar existenzbe-

drohend werden.

Wissen erhalten

Wie Lackierbetriebe sich flir Ausfalle und Abgange fit machen

ackierbetriebe je-
Lder Grofée kennen das

Problem, ein wichti-
ger Facharbeiter ist plotz-
lich krank, der Geschaftsfiih-
rer geht in Rente oder eine
erfahrene Kollegin wech-
selt zum Wettbewerber. Und
mehr oder minder plétzlich
fehlt wichtiges Wissen im
Unternehmen, das mit der
Person abhandengekommen
ist. Die Expertin flir Wissens-
transfer Elena Schiifdler-Rog-
genhofer und der freie Bera-
ter und Oberflachenexperte
Markus Vullers haben sich
zusammengetan, um gezielt
Lackierbetrieben bei dieser
Herausforderung zu helfen.

VON JAN GESTHUIZEN

Der Begriff ,Wissenstrans-
fer” wirkt auf den ersten Blick
abstrakt — dabei ist er in der
Praxis oft entscheidend fir
die Zukunftsfahigkeit von La-
ckierbetrieben. Besonders in
der Lackiertechnik, wo kom-
plexe Prozesse auf individu-
elle Erfahrung treffen, kann
fehlendes Wissen existenz-
gefdhrdend sein. ,Wissens-
transfer ist erstmal nichts
anderes, als Wissen irgend-
wie von A nach B zu bringen”,
erklart Elena Schufdler-Rog-
genhofer. Gemeint ist damit
nicht nur der Austausch von
Mensch zu Mensch, sondern
auch die Sicherung von Wis-
sen durch Dokumentation.
Markus Villers erganzt:
,Ich erlebe das in meiner tag-
lichen Praxis relativ haufig,
dass ich feststelle, dass das
Wissen auf einzelne Perso-
nen konzentriert ist” Diese

sogenannten  ,Kopfmono-
pole” kénnen problematisch
werden, wenn erfahrene Mit-
arbeitende unerwartet aus-
fallen oder in den Ruhestand
gehen. ,Wir sind ja in einer
Branche, die sehr techno-
logieorientiert ist und auch
sehr komplexe Ablaufe und
Prozesse hat - und da ist Wis-
sen halt existenziell fur die
Unternehmen.”

Geplante Ereignisse wie
der Renteneintritt werden
dabei ebenso unterschatzt
wie plotzliche Ausfalle. Vul-
lers nennt Beispiele aus sei-
ner Beratungspraxis: ,Da war
der Autounfall dabei, da war
die langfristige Erkrankung
dabei, das kann bis hin zur
Existenzgefdhrdung des Be-
triebs gehen.”

Struktur statt Hektik:
Die Wissenslandkarte
Ein zentrales Werkzeug zur
Losung, das die beiden dazu
nun gemeinsam anbieten,
ist die sogenannte Wissens-
landkarte. Schufiler-Rog-
genhofer beschreibt sie als
Jnhichts anderes als eine vor-
strukturierte Mindmap’, be-
stehend aus sieben Wissens-
kategorien wie Fachwissen,
Projektwissen oder Arbeits-
organisation. ,Am Ende des
Tages ergibt sich ein riesen
Konstrukt, eine Mindmap,
die wirklich sehr, sehr grofs
ist, sehr facettenreich ist und
erstmal so alle relevanten
Wissensaspekte tangiert.”
Dabei gehe es nicht darum,
alles zu erfassen, sondern
das Wesentliche zu iden-
tifizieren: ,Wir schauen da
drauf und suchen das raus,
was jetzt wirklich transferiert

werden muss.” Fur die Er-
stellung dieser Karte veran-
schlagt sie ,zumindest acht
Stunden’, um ein erstes gro-
bes Abbild zu erhalten.

Auch Villers empfiehlt, vor
dem Einstieg eine fundier-
te Analyse durchzufthren:
,Dass man sich einmal sehr
Intensiv mit seiner Organi-
sation, mit seinen Prozessen
auseinandersetzt und wirk-
lich eine Istzustandsaufnah-
me macht.” Dabei gehe es um
die Qualifikationsmatrix, die
eingesetzten  Technologien
und den Standort wichtiger
Schliisselpersonen im Unter-
nehmen.

Wissen teilen statt horten
Doch was tun, wenn Mit-
arbeitende ihr Wissen nicht
teilen wollen? Das ist Kkei-
ne Seltenheit, wie Schiifdler-
Roggenhofer erklart. Es gabe
Menschen, die tendenziell
mehr Wissen teilen, aber
auch solche, die es fiir sich
behalten wollen, um sich den
Karriereweg zu ebnen.

Hier sei Fingerspitzenge-
fuhl und Wertschatzung ge-
fragt. Ein Weg sei, diesen
Personen ein Denkmal zu
bauen. ,Guck mal hier, da in
dem Schulungsvideo, da ist
der Fritz noch drin und der
hat uns hier die Sachen er-
Klart,” beschreibt Markus Viil-
lers das vorgehen. Langfristig
gehe es um einen kulturellen
Wandel im Betrieb. Es brau-
che ein Umdenken - weg

Foto: tadamichi - stock.adobe.com

von ,Wissen ist Macht”, hin zu
,Wissen teilen ist Macht”. Das
beginnt bei der Geschafts-
fuhrung und setzt sich in der
Belegschaft fort: ,Wir brau-
chen Zeit, wir brauchen Res-
sourcen und wir brauchen
Befdhigung®, fasst Schif3-
ler-Roggenhofer zusammen.
Nur dann konne sich eine
nachhaltige = Wissenskultur
etablieren.

Beim Dokumentieren gelte,
dass nicht jede Methode fur
jedes Wissen passe. Wahrend
sich Prozesswissen gut per
Bildschirmaufzeichnung oder
Video sichern lasst, seien fur
Netzwerkstrukturen andere
Wege sinnvoll. ,Da macht es
Sinn, das vielleicht im CRM-
System zu speichern oder
eine Art gelbe Seiten anzule-
gen’, schlagt Schufdler-Rog-
genhofer vor.

Mit beiden Experten ist gera-
de ein BESSER

Podcast erschienen, der das
Thema noch ausfiihrlicher
aufgreift. Dieser ist unter
www.besserlackieren.de/
podcasts zu finden.

ZUM NETZWERKEN:

Elena SchiBler-Roggenhofer,
Bielefeld,

Tel. +49 177 8764520
elena@schuessler-
roggenhofer.de,
www.schuessler-
roggenhofer.de;

Markus Villers, Borchen,
Tel. +49 5251 390375
Mobil +49 171 3037718
info@markus-vuellers-
coaching.de
www.markus-vuellers-
coaching.de
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Vom Gefliuigel lernen

Der sogenannte Hahnchenkrieg - ein langjahriger Handels-
streit zwischen den USA und der EU um die Einfuhr chlorbe-
handelter Hahnchen - zeigt eindriicklich, wie schnell wirt-
schaftliche Kooperationen politischen Interessen zum Opfer
fallen. Was mit Hygienevorgaben begann, entwickelte sich zu
einem Symbol fur Abschottung und Zollbarrieren - mit Fol-
gen, die weit Uber den Agrarsektor hinausreichten. Denn Han-
delskonflikte bringen niemandem langfristige Vorteile. Sie
verunsichern Markte, hemmen Investitionen und erschweren
Innovationen, gerade in technologiegetriebenen Branchen
wie der industriellen Lackiertechnik. Unternehmen, die sich
dem globalen Wettbewerb stellen, brauchen verlassliche Rah-
menbedingungen, keine politischen Machtspiele. Dass Fort-
schritt dennoch mdglich ist, zeigt u. a. ITS mit einer neuen
Roboterlosung s. S. 4/5. Auch im Finish-Bereich schreitet die
Automatisierung weiter voran: Die KI-gestutzte Losung von
Asis (S. 8) senkt Materialverbrauch und Nacharbeitskosten,
steigert die Qualitat und entlastet das Personal. Solche Fort-
schritte entstehen jedoch nicht durch Abschottung, sondern
durch Offenheit und Gestaltungswillen. Wer also Innovatio-
nen behindert, riskiert mehr als nur wirtschaftliche Einbuf3en
- erverspielt Zukunft. ag

ZUM NETZWERKEN:
astrid.guenther@vincentz.net

NETZWERK WISSEN

Qualitatsprufungen
bieten Mehrwert

Industrielle Lackierbetriebe stehen haufig vor der Frage, ob sie
einer Qualitdtsgemeinschaft beitreten sollen oder nicht. ,Ins-
besondere im Architekturbereich lohnt sich eine Zertifizie-
rung nach den Qualitatsrichtlinien der GSB International oder
eine Lizensierung nach den Spezifikationen des internationa-
len Qualitatszeichens QUALICOAT in jedem Fall’, betont Chris-
tof Langer, Abteilungsleiter Leichtmetall-Oberflachentechnik
am fem Forschungsinstitut. ,Diese Zertifizierungen schaffen
echten Mehrwert, da sie zur Optimierung der Ablaufe beitra-
gen, den fachlichen Austausch férdern und die Aufdenwirkung
positiv beeinflussen.”

Ein zentraler Vorteil der regelméafiigen Qualitatsprifungen
liegt darin, dass externe Experten auf potenzielle Fehlerquellen
achten und konkrete Verbesserungen aufzeigen. ,So sichern wir
nachhaltig die Produktqualitat, reduzieren Stillstdnde und wir-
ken einer Betriebsblindheit entgegen — und zwar bei minima-
ler Beeintrachtigung des Betriebsalltags’, erganzt Langer. Nach
seinen Erfahrungen fuhrt dies dazu, dass Unternehmen ihre
Produktivitat steigern und ihre Kosten fur Nacharbeit reduzie-
ren kénnen. Dadurch wird ein solides Fundament fur die Garan-
tien gesetzt, welche die Betriebe gewdhren. Der Beitritt zu einer
Qualitatsgemeinschaft bietet Lackierbetrieben zudem vielfalti-
gen Nutzen. Mitglieder erhalten Zugang zu interdisziplindrem
fachlichen Austausch, Best-Practice-Beispielen und technolo-
gischen Innovationen. Dadurch kénnen sie frithzeitig von ande-
ren Mitgliedern profitieren und praventiv Mafinahmen treffen,
wie etwa beim Einsatz nachhaltiger Substratmaterialien.

Nicht zuletzt tragt ein etabliertes Qualitédtslabel zur positi-
ven Aufdendarstellung auf internationaler Ebene bei. ,Es sig-
nalisiert Zuverlassigkeit, starkt das Vertrauen bei Kunden, Lie-
feranten und Partnern und erleichtert die Erschliefdung neuer
Markte", resimiert Langer. jh

ZUM NETZWERKEN:

fem Forschungsinstitut,
Schwabisch Gmiind, Christof
Langer, Tel. +49 7171 1006-500,
langer@fem-online.de,
www.fem-online.de
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weniger Gesamtenergie im Vergleich zur bisherigen Anlage soll

die neue Lackieranlage von Mercedes-Benz verbrauchen: Der
Automobilhersteller investiert in Sindelfingen einen hohen drei-
stelligen Millionenbetrag und plant den Neubau des ,Next Ge-
neration Paintshops* Die rund 170.000 m? groRe Lackier-Halle
wird auf einer Grundflache von ca. 60.000 m* mitten im Werk
errichtet und soll im Frithjahr 2028 in Betrieb gehen.
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Folien- und Klebereste im Fokus

VOA veroffentlicht neues Merkblatt zur Schutzfolierung von Aluminiumoberflachen

iele Branchen ver-
wenden  heutzutage
Folierungen auf Alu-

miniumoberflachen zum
temporaren Schutz vor Be-
schadigungen. Vor allem fur
Architekturanwendungen
kommen sie haufig zum Ein-
satz. Doch wenn Folien- oder

Kleberreste auf beschich-
tetem oder anodisiertem
Aluminium  zurutckbleiben,

wirken sie sich nicht nur ne-
gativ auf das optische Er-
scheinungsbild aus, sondern
konnen auch die Haftungs-
eigenschaften der Oberfldche
reduzieren. Der Verband fur
die  Oberflachenveredelung
von Aluminium e. V. (VOA)
beschaftigte sich zusammen
mit seinen Mitgliedsunter-
nehmen sowie einschlagigen
Fachfirmen intensiv mit die-
sem komplexen Thema und
fuhrte umfangreiche Tests mit
verschiedenen Folien auf ver-
edelten  Aluminiumoberfla-
chen durch. Nun préasentiert
der VOA fundierte Praxistipps
in einem neuen Merkblatt und
richtet sich u.a. an Anodisierer
und Beschichter.

Aluminiumoberflachen
kommen insbesondere im
Architekturbereich oft mit
Schutzfolien in Kontakt, um
sie beim Transport und bei
der Montage vor Beschadi-
gungen zu bewahren. Das
Verfahren hat sich in der
Praxis bewéahrt, doch in vie-
len Féllen gibt es Probleme
beim Entfernen der Folien.
Durch zu langes Belassen
der Folie auf der Oberflache,
durch Sonneneinstrahlung,
stark schwankende Tempe-
raturen oder durch die Ver-
wendung eines ungeeigne-
ten Klebers verbleiben nach
dem Abziehen Klebereste auf
der Oberflache. Diese beein-
trachtigen nicht nur die Op-
tik, sondern kénnen auch die
Funktionalitdt und Haltbar-
keit der Oberflache negativ
beeinflussen.

Angesichts dieser Heraus-
forderungen initiierte der
VOA ein interdisziplinires
Projekt, an dem sich zahlrei-
che Mitgliedsunternehmen,
Hersteller von Profilsyste-

1: Die Priifstlicke weisen
Kleberiickstande nach dem
Klimawechseltest auf. Foto: VOA

2: Auf der beschichteten und
mattierten Oberflache sind fle-
ckenférmige Bereiche (Ghos-
ting) mit leicht hherem Glanz-
wert zu erkennen. Foto: tesa SE

men, Pulverlacken, Chemika-
lien und Folien sowie Sach-
verstandige und Prufinstitute
beteiligten. Ziel war es, um-
fangreiche praktische Erfah-
rungen zu bundeln, systema-
tische Tests durchzufiihren
und die Ergebnisse anschau-
lich aufzubereiten.

Umfassende Testreihen

Die VOA-Projektgruppe fuhr-
te umfassende Tests zu Fo-
lien- und Kleberesten auf
veredeltem Aluminium
durch. Insgesamt kamen vier
Pulverlacke von zwei Her-
stellern zum Einsatz. Die
damit beschichteten Werk-
stiicke wurden mit vier ver-
schiedenen Schutzfolien
- ausgelegt fur den Archi-
tekturbereich - von eben-
falls zwei Herstellern verse-
hen, einmal glatt aufgeklebt
und einmal mit Faltenwurf.
Fur ein noch aussagekrafti-
geres Ergebnis verwende-
te der VOA Schutzfolien mit
unterschiedlicher Klebecha-
rakteristik. Zwei Prifungen
folgten: Einmal der soge-
nannte QUV-B Test 313 nm
uber 350 Stunden mit wech-
selnder Bestrahlung bei 60°C
sowie Feuchtebelastung bei
40°C und einmal der Klima-

A

wechseltest in Anlehnung an
die Volkswagen-Werksnorm
VW PV 1200. Am Ende lagen
je nach Paarung aus den vier
verschiedenen Pulverlacken
und Folien teilweise stark
unterschiedliche Ergebnisse
vor. Die Tests verdeutlichen
also, dass bei der Auswahl
der geeigneten Schutzfolien
sehr viele Aspekte eine Rol-
le spielen, auf die der VOA
in seinem neuen Merkblatt

eingeht. Die Testergebnisse
zeigten eindrucksvoll, dass
die Kombination aus Pul-
verlack und Folie mafigeb-
lichen Einfluss auf das Auf-
treten von Kleberesten hat.
Je nach Materialpaarung tra-
ten deutliche Unterschie-
de auf. Die Erkenntnisse der
Projektgruppe verdeutlichen,
dass es keine einfache Stan-
dardlosung gibt, sondern
jede Anwendung individu-

VOA-MERKBLATTER

Mit seiner Merkblattserie stellt der VOA seinen Mitgliedern
sowie interessierten Personengruppen breite, fundierte In-
formationen fur die tagliche Arbeit im Unternehmen zur Ver-
fligung. Im Schnitt alle vier Jahre unterzieht die VOA-Projekt-
gruppe ,Aktualisierung der Merkblatter” diese einer Prifung
im Hinblick auf den aktuellen Stand der Technik sowie der
aufgefiihrten Normen und Literaturhinweise. Turnusmagig
stand fiir den Bereich Anodisation die Aktualisierung der
Merkblatter A 03 ,Farbtoleranzen bei der dekorativen Anodi-
sation“ und A 04 ,Wasserqualitat beim Verdichten und mog-
liche Storeinflisse“ an. AuBerdem Uberarbeitete der VOA das
Merkblatt G 01 ,Informationen zur Anodisation und Beschich-
tung", das grundlegenden Informationen zu den beiden Berei-
chen der Oberflachenveredelung enthélt. Nun veréffentlicht
der Verband die drei Merkblatter in der jeweils {iberarbeiteten

Version.

ell betrachtet werden muss.
Das VOA-MerkblattA 09 B 07
,Schutzfolierung von Alumi-
niumoberflachen’ fasst nun
die wichtigsten Ergebnisse
zusammen und gibt praxis-
orientierte  Hinweise zur
Auswahl geeigneter Folien.
Unternehmen wird dringend
empfohlen, eigene Tests mit
verschiedenen Folien und
Lacken durchzufthren, um
die optimale Kombination
fur die jeweilige Anwendung
zu finden. Das neue Merk-
blatt ergdnzt die etablierte
Merkblattreihe des VOA, die
regelmaflig Uiberarbeitet und
aktualisiert wird, um stets

aktuelle technische Stan-
dards und Normen abzubil-
den. Fur Mitglieder stehen
diese Merkblatter kostenfrei
in gedruckter oder digitaler
Form zur Verflgung. Nicht-
Mitglieder konnen diese ge-
gen eine Gebuhr Uber die
VOA-Webseite erwerben.

ZUM NETZWERKEN:
VOA Verband fiir die
Oberflachenveredelung
von Aluminium e.V.,
Miinchen,

Dr. Johanna Damm,

Tel. +49 89 551786-72,
pr@voa.de, www.voa.de

IHR PARTNER FUR
EXZELLENTE
QUALITATSSICHERUNG

[ Schichtdicke

L/ Materialanalyse
Werkstoffpriifung

07031/303-0
sales.de@helmut-fischer.com
www.helmut-fischer.com
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Neue Roboterlosung aus
eigener Entwicklung

Effizienz und Flexibilitdt von Lackieranlagen steigern

zem seine eigene Losung

im Bereich der industri-
ellen Robotik - ,ArtiCoating”.
Das neue Produkt verspricht
laut Herstellerangabe we-
sentliche Verbesserungen in
der Effizienz und Flexibilitat
von Lackierprozessen und
-anlagen.

ITS prasentierte vor Kur-

VON DR. ASTRID GUNTHER

Das neue System ist eine ro-
botergesteuerte Losung zur
Steigerung der Effizienz und
Flexibilitat von Lackierpro-
zessen. Das System ist so-
wohl in kleinen als auch gro-
f3en Lackierereien einsetzbar
und kompatibel mit Lackier-
kabinen samtlicher Herstel-
ler. Es ist unabhangig von
der Betriebsweise und so-
mit sowohl geeignet fur den
manuellen als auch den au-
tomatisierten Prozess. Der
Lackierroboter  ermoglicht
einen einfachen Wechsel
zwischen roboter- und ma-
nueller Lackierung, wodurch
die Flexibilitdt der Produk-
tionslinien erhoht und eine
schnelle Anpassung an ver-
schiedene Produkttypen und
-modi ermoglicht wird.

Dank der Implementierung
der sogenannten siebten
Achse bereits in der Grund-
version, bietet der Roboter
laut Hersteller auféergewohn-
liche Flexibilitat in der Bewe-

Auch ohne Vorkenntnisse ist die neue Robotik leicht zu verstehen und anzuwenden.

gung und die Fahigkeit, auch
komplex geformte Teile und
Geometrien uneingeschrankt
zu lackieren. Er kann zum
Beispiel nicht nur ,tiefe Bie-
gungen’ bewdltigen und nied-
rigste Positionen nahe dem
Boden erreichen, sondern
auch Flachen von oben appli-
zieren, welche fiir den Lackie-
rer unerreichbar sind.

Der Bewegungsbereich
des Roboters deckt eine Be-
wegungsbahn - einschlief3-
lich der Spritzpistole - von
3000 mm ab, und kann so
die meisten Durchfahrts-
profile von Lackierkabinen

bewaltigen. Das Roboter-
system ldsst sich problem-
los in bestehende Lackier-
systeme integrieren, ohne
dass Eingriffe in deren Steu-
erungssystem  erforderlich
sind, sodass die Gewdhr-
leistung vollstandig erhalten
bleibt. Dadurch kann die In-
stallation innerhalb einer
Woche einschliefdlich  der
Schulung des Bedienperso-
nals erfolgen.

Start ohne Vorkenntnisse

Das System ist so konzipiert,
dass es auch fur Bediener
ohne Vorkenntnisseinder Ro-

Foto und Grafik: ITS

botik leicht zu bedienen und
verstehen ist. Die Program-
mierung und Trajektorienpla-
nung, sprich die Anpassung
und Laufwege der Lackier-
bahnen des Roboters sind in-
tuitiv. Programme werden in
einer Datenbank gespeichert,
deren Anzahl praktisch un-
begrenzt ist. Die Programme
koénnen zudem per Volltext-
suche durchsucht werden.

Im Vergleich zu vielen im
Einsatz befindlichen, grofden
Robotern bietet ITS nun eine
kleinere Losung, die ideal fur
die Integration in bestehen-
de Raume ist.

082025

Der neue Roboter von ITS soll vor allem fiir kleinere Anwen-

dungszwecke zum Einsatz kommen.

ATEX-zertifiziert

Der Roboterkorper ist kom-
plett aus Metall gefertigt, ein-
schliefllich der Abdeckun-
gen, und fir den dauerhaften
Industrieeinsatz  ausgelegt.
Das System ist zudem fiir den
Einsatz in explosionsgefahr-
deten Umgebungen (ATEX)
zertifiziert, was einen den
Gesetzgebungen  entspre-
chenden hochstmoglichen
Sicherheitsstandard gewahr-
leistet.

Fazit: Die neue Roboterl6-
sung von ITS kann laut Unter-
nehmensangabe die Effizienz
und Flexibilitat in Lackierbe-
trieben spirbar steigern. Sie
lasst sich einfach in bestehen-
de Anlagen integrieren, ist un-
abhangig von Kabinentyp und
Betriebsweise und erméglicht
den schnellen Wechsel zwi-
schen manueller und automa-
tisierter Beschichtung. Dank

der integrierten siebten Ach-
se erreicht der Roboter selbst
schwer zugangliche Bauteil-
bereiche. Die intuitive Bedie-
nung, kurze Installationszeit
und Eignung fiir explosions-
gefiahrdete Bereiche machen
das System fiir unterschied-
lichste Produktionsumgebun-
gen kompatibel.

ZUM NETZWERKEN:
IDEAL-Trade Service,

spol. s r.o. (ITS Brno),
Vertretung DACH:
HESTEGO GmbH,
Ostfildern, Jorg Hetesy
Mobil +49 173 62 11 330,
hetesy@hestego.de,

CZ-Brno,

Rostislav Dvorak

Tel. +420 605 205 103,
dvorak@itsbrno.cz,
www.itsbrno.cz/de

Schleifen und Finishen in einem Arbeitsgang

Oberflachenbearbeitung ohne Scheibenwechsel

Die ,Rapid Prep 2IN1" Facher-
schleifscheibe von Norton
ist die flexible und schnel-
le Zwei-in-eins-Losung fur
die Oberfldchenbearbeitung
ohne Scheibenwechsel. Die
vielseitige Schleifscheibe
kombiniert Schleifgewebe-
Lamellen mit leistungsstar-
kem Schleifvlies. Dank der
einzigartigen Zusammenset-
zung ermoglicht die Facher-
schleifscheibe einen zliigigen,
kithlen Schliff und ein hoch-
wertiges Finish in nur einem
Arbeitsgang. Damit redu-
ziert sich die Anwendungs-
zeit deutlich und gleichzeitig
sinkt der Schleifmittelver-

brauch. Dies spart sowohl Ar-
beits- wie Werkzeugkosten.
Entwickelt wurde die beson-
ders langlebige Schleifschei-
be fir eine Vielzahl von An-
wendungen. Sie ist bestens
geeignet fir die Bearbeitung
unterschiedlichster Materia-
lien wie Stahl, Edelstahl, Alu-
minium, Speziallegierungen
oder Weichmetalle.
JAnwender bekommen mit
der neuen Facherschleif-
scheibe eine schnelle und
vielseitige Zwei-in-eins-Lo-
sung, mit der hervorragende
Oberflachenresultate ohne
Scheibenwechsel erzielt wer-
den®, erklart Daniel Giehl,

Gebietsverkaufsleiter MRO/
AAM bei Saint Gobain Abra-
sives. ,Schleifen, glatten und
veredeln in nur einem Ar-
beitsgang - das bedeutet er-
hebliche Zeitersparnis und
deutliche Kosteneinsparung.
Die Facherschleifscheibe
zeichnet sich dartiber hinaus
durch eine grofée Robustheit
und hohe Lebensdauer aus.”

Flexible Zwei-in-eins-Losung
Thre vielseitige Schleifleis-
tung verdankt die Schleif-
scheibe der speziellen Kom-
bination von Schleifgewebe
und Schleifvlies. ,Die Lamel-
len sind mit einem mit Pre-

Die neue Facherschleifschei-

be eine flexible und schnelle
Zwei-in-eins-Losung fir

die Oberflachenbearbeitung
ohne Scheibenwechsel. Foto:
Saint-Gobain Abrasives GmbH

mium-Aluminiumoxid be-
schichteten Gewebe und
mit ,RapidPrep SCM-Vlies"

ausgestattet. Damit ist die
Schleifscheibe sanft genug,
um das Werkstuck nicht zu
beschédigen. Gleichzeitig be-
sitzt sie die erforderliche Ag-
gressivitdt, um eine hohe Ab-
tragsleistung zu erzielen.
Dank ihrer hohen Anpas-
sungsfahigkeit ist sie laut
Herstellerangabe ideal fur
die nahtlose Bearbeitung
auch von komplizierten Kon-
turen und Rohrformen. Sie
passt sich formgenau an und
sorgt so flr optimale Ergeb-
nisse. Damit wird die Facher-
schleifscheibe allen Anfor-
derungen an erstklassiges
Schleifen und Finishen mehr

als gerecht.” Die neue Facher-
schleifscheiben sind mit den
Feinheitsgraden grob, mittel
und sehr fein in den Durch-
messern 115 und 125 mm ver-
figbar. Entwickelt wurden
die leistungsstarken Schleif-
scheiben fiir den Einsatz auf
Winkelschleifern.

ZUM NETZWERKEN:
Saint-Gobain Abrasives
GmbH, Wesseling,

Alina ClaRen,

Tel. + 49 2236 703 362,
alina.classen@
saint-gobain.com,
www.nortonabrasives.com
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er Leiter der Entwick-
lung von ITS, Martin
Satek, steht im ex-

Klusiven BESSER LACKIEREN
Interview Rede und Antwort
zu der neuen Robotik-Lo-
sung des Unternehmens

VON DR. ASTRID GUNTHER

BESSER | ACKIEREN: Was hat
ITS dazu motiviert, ,ArtiCoa-
ting“ zu entwickeln?

MARTIN SATEK: Uns ist auf-
gefallen, dass am Markt eine
Roboterlosung fehlte, wel-
che einfach und direkt von
einem Mitarbeiter in Betrieb
genommen, programmiert
und gesteuert werden kann
- auch ohne spezielle Pro-
grammierkenntnisse.  Au-
3erdem wurde unser Cobot
(kollaborativer Roboter) von
Anfang an so konzipiert bzw.
entwickelt, dass er den ATEX-
Richtlinien entspricht und
die strengsten Bedingungen
der Z22/21 sowie Z2/1 erfullt,
um auch dieser Marktanfor-
derungen gerecht zu werden.

Welche Zielgruppen spre-
chen Sie dem mit Roboter
bzw. Cobot an?

Unser neuer, kollaborativer
Leichtbauroboter mit gro-
fser Reichweite lasst sich
problemlos in jeden Be-
trieb integrieren. Naturlich
sollte die Eignung fiir einen
bestimmten Lackierpro-
zess immer gepruft werden.

Wie funktioniert der Wech-
sel zwischen roboterge-
stliitztem und manuellem
Lackieren?

Der Wechsel zwischen ma-
nueller und automatischer
Applikation lasst sich in kur-
zester Zeit realisieren. Der
Applikator kann mittels Hal-
terung innerhalb von Se-
kunden am Roboter fixiert
werden und schon kann das
Anlernen, sprich Program-
mieren der zu fahrenden La-
ckierbahnen beginnen.

Welche Beschichtungstech-
nologien kénnen mit dem
Roboter umgesetzt werden?
ITS hat den Roboter fur
722/21 und Z2/1 zertifiziert,
so dass wir jede Anwendung
und jedes Lackierverfahren
verwenden konnen. Fur die
Nasslackierung erhalt der
Roboter einen Schutziber-
zug, welcher ihn vor Over-
spray schutzt wie man es
von seinen ,grofsen Briidern”
im Nasslackbereich kennt.

Welche praktischen Vorteile
bietet die siebte Achse beim
Lackieren?

Es vereinfacht das Erlernen
der Roboterposition erheb-
lich, da der Bediener wah-
rend des Lackiervorgangs
keine Einschrankungen in

INTERVIEW

d Intuitiv

anwendung im Fokus

MARTIN SATEK
Leiter der Entwicklung ITS

Bezug auf die Reichweite des
Roboters hat.

Wie wird sichergestellt,
dass der Roboter nahtlos in
bestehende Lackiersysteme
integriert wird, ohne deren
Steuersysteme zu beein-
trachtigen?

Dank unseres Steuerungs-
systems ,ArtiCoating” wird
der Applikator bedient, als
wurde dieser von Menschen-
hand gefihrt. Ein zusétz-
licher Eingriff in die Kabi-
ne ist nicht erforderlich. Der
einzige Anschluss, der er-
forderlich ist, ist eine Funk-
tion zum Blockieren des For-
derers, um einen sicheren
Betrieb zu gewdhrleisten.

Was zeichnet die intuitive
Bedienung aus, insbesonde-
re fiir Bediener ohne vorhe-
rige Robotik-Erfahrung?

Der Bediener lehrt den Robo-
ter an einem echten Produkt
in echter Position an. Es be-
steht keine Notwendigkeit,
Koordinatensysteme  oder
Roboterkonfigurationen zu
erlernen. Die Positionierung
der Lackierpistole erfolgt
durch manuelle Bewegung.
Dies ist ein grofder Vorteil un-
seres Cobots.

Wie wird die Programmie-
rung des Roboters verein-
facht und welche Vortei-
le bietet die Datenbank mit
Volltextsuche?

Das eigentliche Programm
ist sehr Ubersichtlich gestal-
tet. Es gibt einzelne Schrit-

te der Lackierpistole, zwi-
schen denen die Bewegung
ausgefuihrt wird. Der Bedie-
ner wahlt aus, welche Schrit-
te zum Lackieren und wel-
che nur zum Bewegen sind.
Die Schritte konnen geloscht,
eingefiigt und natirlich auch
gedndert werden. Die Voll-
textsuche ist in den Féallen
wichtig, wenn wir eine gro-
3¢ Anzahl von Lackierpro-
grammen haben. Das System
kann mit einem Barcode-
Scanner erganzt werden, so
dass ein Programm z.B. durch
das Lesen einer Anleitung
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ausgewahlt werden kann.
Wie lduft die Schulung des
Personal ab und welche Vor-
bereitung ist notig ?

Um das System richtig ken-
nenzulernen und zu beherr-
schen, genugt in der Regel
eine eintagige Schulung. Dies
kann direkt beim Kunden an
der Linie geschehen, aber na-
turlich auch bei uns, in unse-
rem Entwicklungszentrum.
Fir das Lackieren komplexer
Produkte kénnen wir vor der
Installation von ,ArtiCoating”
eine mehrtigige Bediener-
schulung durchftihren.

Welche Herausforderungen
wurden bei der Entwicklung
eines kompakten Roboters
mit voller Funktionalitat
iiberwunden?

Die Herausforderung be-
stand darin, eine benutzer-
freundliche und einfache
Steuerung fur die Anwen-
dung zu entwickeln. Da der
Roboter nicht programmiert
ist, besteht kein Risiko, dass
Daten und gelernte Trajek-
torien verloren gehen, wenn
der Roboter beschadigt wird.

Welche Mafnahmen wur-
den ergriffen, den Roboter
umweltfreundlich und ener-
gieeffizient zu gestalten?

Leichte = Roboterbewegung
bedeutet in der Praxis gerin-
ger Stromverbrauch. Das ha-
ben wir umgesetzt. Aufier-
dem besteht das Gehause
des Roboters aus einer Alu-
miniumlegierung, und die
Metalle sind &dufierst lang-
lebig und leicht recycelbar.

Wie plant ITS die Integration
von kiinstlicher Intelligenz
in das System und welche
neuen Mdglichkeiten eroff-
net dies fiir industrielle La-
ckierprozesse?

Wir arbeiten daran, weitere
Systeme zu integrieren, um
das Lernen noch einfacher zu
machen.

Kunstliche Intelligenz
wird dringend bendtigt, um
manuelle Bewegungen fur
den Roboter umzuwandeln,
damit der Bediener in der
Lage sein wird, in einfachs-
ter Art und Weise Bahnen
zu korrigieren sowie spater
auch mit Hilfe von Sprach-
eingabe zu arbeiten.

Wie sehen Sie die Rolle von
LArtiCoating“ bei der Trans-
formation der industriellen
Lackiertechnologie in den
nachsten fiinf Jahren?

Das Ziel ist eine effiziente
und wirtschaftliche Robo-
terlackierung, die auch bei
Stiickzahlen anwendbar ist.
So konnen von professionel-
len Anwendern ineffektive,
sich wiederholende und kor-
perlich anstrengende Pro-
zesse in der Praxis vermie-
den werden.

JArtiCoating”  unterstiitzt
ebenfalls ein Stiick weit da-
bei, dem permanenten und
vermutlich auch zukinf-
tig anhaltenden Fachkrafte-
mangel in der Lackiertechnik
entgegenzuwirken und den
Beschichtungsbetrieb damit
unabhéngiger, prozesssiche-
rer als auch von dieser Prob-
lematik losgelost zu organi-
sieren und zu betreiben.

Gibt es die Moglichkeit, das
System in Betrieb zu sehen?
Selbstverstandlich  ist es
moglich, das System in un-
serem Entwicklungszentrum
sowie nach Vereinbarung an
eigenen Produkten mit de-
finierten Lacksystemen zu
testen. So kann der Kunde
an einem Muster die Qualitat
des Prozesses direkt erfahren
und vergleichen.

ZUM NETZWERKEN:
IDEAL-Trade Service,
spol. s r.o. (ITS Brno),
CZ-Brno,

Martin Satek,
satek@itsbrno.cz,

Tel. +420 605 205 629,
www.itsbrno.cz/de

P

Online—l':'.vent

26.Juni 2025

BE

E X P O live

SCHAUFENSTER
DER

INNOVATIONEN

1eiten werden prasentiert.

en ohne Reiseaufwand.

besserlackieren.de/expolive




6 TECHNOLOGIEN

Starke gegen Wasser

Holzlacke auf Starkebasis konnen gute Wasserbestandigkeit zeigen

ie Fraunhofer-Insti-
tute IAP und IPA ha-
ben in einem Uber die

Fachagentur Nachwachsen-
de Rohstoffe (FNR) geforder-
ten Projekt untersucht, inwie-
weit spezielle Starkeester die
an Bindemittel fur Holzlacke
gestellten Anforderungen er-
fullen konnen. Die Untersu-
chungen zielten insbesonde-
re auf die Frage ab, ob bereits
derartige  einkomponentig
(lediglich physikalisch aus
biobasierten  Ldsemitteln)
trocknende Filme gentigen-
de Haftfestigkeit auf Holz so-
wie Bewitterungs- und insbe-
sondere Wasserbestandigkeit
aufweisen konnen.

VON DR. MATTHIAS WANNER,
DR. CHRISTINA GABRIEL-
LIEBS, DR. JENS BULLER

Aufgrund der allgemein be-
kannten Quellungsneigung
der Starke, die einerseits in
ihrer helixartigen Grund-
struktur, die die Einlage-
rung von Wassermolekilen
begunstigt, andererseits in
der Vielzahl ihrer ,wasser-
freundlichen” Hydroxylgrup-
pen begrindet liegt, stellt
insbesondere das fir Be-
schichtungsbindemittel un-
verzichtbare Kriterium der
Wasserbestandigkeit  eine
betrachtliche Hurde bei der
Entwicklung  starkebasier-
ter Beschichtungsbindemit-
tel dar. Im Verlauf mehrerer
Projekte konnten die beiden
Fraunhofer-Institute diejeni-
gen Fettsauren identifizieren,
bei deren Veresterung mit
(iberwiegend teilweise ab-
gebauter Mais-)Starke in bio-
basierten Losemitteln dis-

pergierbare Filmbildner er-
halten werden konnten, die
bei Konzentrationen ober-
halb von 20 % noch immer
handhabbare  Viskositaten
aufwiesen.

Um die Wasserbestandig-
keit dieser Starkeester pra-
xisrelevant zu  ermitteln,
wurden aus diesen Holzklar-
lack-Richtrezepturen for-
muliert und diese - sowie
konventionelle Holzlackbin-
demittel-Referenzsysteme
- auf plangeschliffene Bu-
chenholzsubstrate appliziert
(Trockenschichtdicke:ca150um)
und normklimakonditioniert.

Der Wasserbestandigkeits-
test erfolgte durch Uberla-
gerung der Prufplatten mit
einem kreisférmigen ,Was-
sersee’ (@ 2 cm) im Norm-
klima. Die erste Beurteilung
wurde nach 17 h Einwirkung
unmittelbar nach Abwischen
des Wassers vorgenommen,
die zweite Beurteilung nach
weiteren 24 h Regeneration
im Normklima. Der Test wur-
de in Doppelbestimmung
ausgefuhrt und fuhrte zu nur
sehr geringen Abweichun-
gen unter Proben, die mit
identischen Formulierungen
beschichtet worden waren.

Exemplarisch sind in der
Abbildung die Ergebnisse
von jeweils einer der Pruf-
tafeln A11 (eine Starkeester-
Bindemittelformulierung)
und vergleichend hierzu von
einem kommerziellen Acry-
lat-Referenzsystem (Acr3.2)
dargestellt. Die jeweils was-
seruberlagerte, kreisformi-
ge Flache war dabel lediglich
durch zwei vertikal angeord-
nete Punkte markiert wor-
den, die auf dem Rand dieser
Flache liegen; ein Durch-

Fotografische Aufnahmen einer Priftafel vom System A1.1 (oben)

und dem Referenzsystem Acr3.2 (unten) nach 17-stiindiger Wasser-
einwirkung (links) und anschlieBender 24-stiindiger Regeneration

(rechts)

zeichnen der Grenzlinie hat-
te die Wahrnehmung feiner
Kontrastunterschiede, wie
sie infolge wassereinwir-
kungsinduzierter  Tribung
zu erwarten sind, erschwert.

Nach 17-stindiger Was-
sereinwirkung kann unmit-
telbar nach Entfernung des
Wassers innerhalb der be-
troffenen, durch die beiden
roten Punkte markierten,
kreisformigen Fldache bei A11
eine nur schemenhafte, sehr
blasse Eintribung im Rand-
bereich der zuvor Uberlager-
ten Zone wahrgenommen
werden. Bei Acr3.2 fallt die-
se Trubung etwas markanter
aus; beim Uberstreichen der
Zone mit dem Finger wird
- beispielsweise im Bereich
der Spitze des eingezeichne-
ten roten Pfeils — eine Erhe-
bung erspurt, die in A11 nicht
auffindbar ist. Nach 24-stiin-
diger Regeneration fallt der
eintribungsbedingte  Kon-

Quelle: Fraunhofer IPA

trastunterschied bei Acr3.2
noch markanter im Vergleich
zur Situation in Allaus.

Kommerzielle Produkte
tibertroffen

Die Befunde deuten darauf
hin, dass die Starkeester-For-
mulierung eine geringere
Neigung zur Wasseraufnah-
me und -einlagerung auf-
weist als das kommerzielle,
acrylatbasierte Referenzsys-
tem. Die hier gezeigte Ergeb-
nislage wurde bei anderen
Starkeestern im Vergleich zu
1K-Referenzsystemen  ahn-
lich vorgefunden. Dies legt
nahe, dass geeignete Star-
keester-Bindemittel nicht
nur hinsichtlich Haftfestigkeit
und Filmbildungsvermogen
an die Merkmale marktak-
zeptierter Referenzprodukte
heranreichen, sondern dass
solche physikalisch trocknen-
den, biobasierten Filmbild-
ner diese in ihrer Wasserbe-
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PROJEKTZUSAMMENFASSUNG

Kurzzusammenfassung des FNR-Projekts 2219NR250:
Im Fokus: Der klimawandelbedingte Trend zum Werkstoff
Holz verstarkt die Nachfrage nach biobasierten Holzschutz-

beschichtungen.
Vorgehensweise:

= Aus dem kostenglinstig verfligbaren Biorohstoff Starke
konnten gute Filmbildner hergestellt werden.

= Typen, die zudem besonders gute Schutzwirkungseigen-
schaften aufweisen, wurden als Bindemittelkomponente in
Holzbeschichtungsformulierungen eingesetzt.

= Die erhaltenen Formulierungen wurden schlielich hinsicht-
lich ihres Leistungsprofils gegeniliber konventionellen Refe-
renzsystemen untersucht und eingeordnet.

Erkenntnisse fiir Anwender: Die Ergebnisse deuten auf ein
erhebliches Potenzial der Bindemitteltypen auch fiir die Holz-

beschichtungsformulierung hin.

Praktischer Nutzen: Aufgrund der guten Zuganglichkeit der
Ausgangsstoffe sollten geeignete Starkederivat-Bindemittel
leicht kommerzialisierbar werden; dies sollte die Grundlage
fir die Entwicklung marktakzeptierter Produkte im Holzbe-

schichtungssektor legen.

standigkeit sogar Ubertreffen
konnen. Das FNR-Projekt
2219NR250 wurde durch das
Bundesministerium fur Er-
nahrung und Landwirtschaft
im Rahmen seines Forder-
programms  Nachwachsen-
de Rohstoffe (FPNR) tiber die
Fachagentur Nachwachsende
Rohstoffe e V. (FNR) gefordert.

ZUM NETZWERKEN:
Fraunhofer-Institut fiir
Produktionstechnik und
Automatisierung IPA,
Stuttgart,

Dr. Michael Hilt,

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

Dr. Matthias Wanner,
Tel. +49 711 970-3852,
matthias.wanner@ipa.
fraunhofer.de;

www.ipa.fraunhofer.de/
lackiertechnik

Fraunhofer-Institut fir An-
gewandte Polymerforschung
IAP, Potsdam

Dr. Christina Gabriel-Liebs,
Tel. +49 331 568 1620,
christina.gabriel-liebs@
iap.fraunhofer.de

Dr. Jens Buller,
Tel. +49 331 568 1478,
jens.buller@iap.fraunhofer.de

www.iap.fraunhofer.de/de/
Forschungsbereiche/Biopoly-
mere

\

~ Fraunhofer

IPA

PaintExpo: Gute Aussichten fur das kommende Jahr

Die Weltleitmesse fiir indus-
trielle Lackiertechnik knupft
mit sehr gutem Anmelde-
stand an vorangegange-
ne Erfolge an und treibt die
Internationalisierung voran.

Exakt ein Jahr bevor sich
die Tore zur PaintExpo vom
14.bis 17. April 2026 offnen,
haben sich laut Messe Leip-
zig, dem Ausrichter der Paint-
Expo, mehr als 260 Firmen
rund 10000 Quadratmeter
Ausstellungsflache gesichert.
Damit sind bereits mehr als
70 % der Ausstellungsflache
der Vorveranstaltung ver-

mietet und die Messemacher
sehr zufrieden. Die wichtigste
Plattform fir Weltneuheiten,

Frisch angetreten als Pro-
jektdirektorin: Carmen Ben-

der. Foto: Messe Leipzig

Trends, Zukunftstechnolo-
gien und Innovationen rund
um die industrielle Lackier-
technik setzt damit den Er-
folgskurs der vorangegange-
nen Jahre als fort.

Hohe Internationalitat

Aus dem europdischen Aus-
land haben sich unter ande-
rem Blastman Robotics coat-
master, Estalia Performance,
Gema Switzerland, JMC, Sis-
tem Teknik Makina, Teck-
nos Group, TIGER Coatings
und Oxyplast Belgium ange-
kundigt. Damit liegt der An-

teil auslandischer Aussteller
aktuell bei rund 50 %, wo-
bei Italien und die Schweiz
am  stiarksten  vertreten
sind. Uber die européischen
Nachbarn Frankreich, Polen,
Spanien, Osterreich, Belgien
und Niederlande hinaus sind
auch Aussteller aus der Tur-
kei, Indien, Agypten, China
und Zypern vertreten.

Frisch angetreten als Pro-
jektdirektorin erklart Car-
men Bender: ,Der Zuspruch
aus der Branche ist grofs. Es
ist unser Ansporn, die Inter-
nationalisierung der Welt-

leitmesse PaintExpo weiter
voranzutreiben und neueste
Entwicklungen und Themen
in den Fokus zu rucken”. Die
langjahrige Mitarbeiterin der
Leipziger Messe profitiertvon
threm  branchenubergrei-
fenden Erfahrungsschatz im
Messe- und Kongress-Busi-
ness und bringt gemeinsam
mit anderen neuen Team-
mitgliedern frische Impulse.
Sie ergdnzt mit Blick auf den
sehr guten Anmeldestand:
,Unternehmen, die eine ganz
bestimmte Ausstellungsfla-
che wunschen, sollten sich

schnell entscheiden. Fur alle
anderen endet die Anmelde-
frist Ende November 2025".
Eine weitere sichtbare Neu-
erung, die die PaintExpo ab
sofort pragen wird, ist das
neue Design. Es setzt mehr
denn je auflebendige Farben,
schliefdlich stehe das Wort
,Paint” nicht nur im Namen
der Veranstaltung, sondern
auch im Mittelpunkt der Ver-
anstaltung.

ZUM NETZWERKEN:
www.paintexpo.de
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Eigene Position besser einordnen

Award-Finalist KTX GmbH setzt auf maximale Bauteilhygiene und fortlaufende Optimierungen

ie KTX GmbH ent-
wickelt und fertigt
Kunststoffbauteile

fur den Automotive-Bereich.
Am Standort Weifdenburg
hat sich der Paintshop des
Unternehmens hohen Qua-
litatsstandards ~ verschrie-
ben, die Beschichtung er-
folgt vollautomatisch auf
zwei Flachbettanlagen. Fur
eine fundierte Benchmark-
Analyse nahm das Unter-
nehmen 2024 erstmals am
BESSER Award
teil - und will aufgrund der
positiven Erfahrungen gleich
2025 wieder dabei sein.

VON REGINE KRUGER

Die Weifdenburger KTX, vor-
mals Nifco KTW, ist auf die
Herstellung von Interieur-
und  Exterieur-Kunststoft-
bauteilen spezialisiert. Die-
se Bauteile sind oftmals mit
High-End-Oberflachen ver-
edelt und bei namhaften
Automobilherstellern  und
deren Zulieferern im Serien-
einsatz. Das Unternehmen
bietetvon der Artikelentwick-
lung bis zur Endmontage al-
les aus einer Hand. ,Dadurch,
dass wir unser Angebot in
den Bereichen Dekor, Kine-
matik, Luftausstromer und
grofse Exterieur-Bauteile so-
wie die Integration von Licht-
und Steuerungselementen
kontinuierlich weiterent-
wickeln, entwickeln wir uns
selbst bestandig weiter”, sagt
David Heidrich, Abteilungs-
leiter Lackiererei. Heidrich ist
bereits seit 2010 im Unter-
nehmen tatig. Nach seiner
Ausbildung als Verfahrens-
mechaniker fir Beschich-
tungstechnik am Standort
Weifsenburg absolvierte er
die Technikerschulung an
der Gottlieb-Daimler-Schu-
le und ging fur KTX drei Jah-
re in die USA. Seit 2019 ist er
zurtick und fungiert seit 2022
als Head of Paintshop.

Reproduzierbarkeit, Effizienz
und Qualitat

Die Bauteile des Automobil-
zulieferers werden seit Un-
ternehmensgrindung  in-
house beschichtet. Zu den
gdngigsten Bauteilen zdhlen
I-Tafel Blenden, Turdekore
und Mittelkonsolen - sie be-
stehen komplett aus Kunst-
stoff, hauptséchlich aus PC/
ABS. Zudem setzt KTX auch
PP mit zuséatzlicher Be-
flammung ein. Der Beschich-
tungsauftrag erfolgt in Wei-
3enburg vollautomatisch auf

1: Die Beschichtung der
Bauteile erfolgt auf zwei
Flachbettanlagen.

2: Gemeinsam mit seinem
Team hat David Heidrich,
Abteilungsleiter Lackiererei,
MaBnahmen zur Prozess-
optimierung umgesetzt.

3: KTX entwickelt und fertigt
die Kunststoffbauteile auch;
hier der Blick in die automati-
sche Bauteilentnahme aus der
Spritzgussmaschine. Fotos:

Redaktion, Jochen Kratschmer

zwei Flachbettanlagen, die
beide von Hersteller Venja-
kob stammen.

Hochste Anforderungen an
die Lackierung

Auf der ersten Anlage laufen
ausschliefdlich  Chromlacke.
Hier sind in den letzten Jah-
ren Chromersatzlacke als 1-
oder 2-Schichtsysteme stark
im Kommen und mittlerwei-
le als Designelement im Ein-
satz. Auf Lack 2 sind es vor al-
lem Schwarz und Hochglanz,
da die Nachfrage in diesem
Bereich seit rund zehn Jah-
ren unvermindert anhalt. Der
Durchsatz liegt aktuell bei
rund sieben Millionen Teilen
jahrlich auf beiden Anlagen.
Letztere stellen die hochste
Reproduzierbarkeit, Effizienz
und Qualitat sicher.

Vor dem Lackauftrag wer-
den die Kunststoffkompo-
nenten zundchst mittels
ionisierter Druckluft und
CO,-Schneestrahlreinigung
gereinigt, um eine optima-
le Oberflichenreinheit zu
gewdahrleisten. Das Lackier-
konzept von KTX lasst sich

vielleicht am besten als Tray-
Konzept beschreiben: Kunst-
stofftrays auf Metalltragern
haben sich als beste Auf-
nahmen fir die Lackierung
der rund 250 verschiede-
nen Bauteile in 15 Farben be-
wahrt. Rund 120 dieser Wa-
rentrager durchlaufen die
Anlage, fur eine Runde be-
notigen sie 90 min bei einer
Fordergeschwindigkeit von
0,7 bis 1,2 m/min. Zudem las-
sen sich die Trays auch fur
den Transport nutzen.

Makellose Lackoberflachen
unverzichtbar

Wie Heidrich berichtet, be-
stehtin Weifsenburg die Mog-
lichkeit, alle gangigen Nass-
lacke der Automobilindustrie
zu verarbeiten, also Lose-
mittel-, Hydro-, UV- sowie
Chromersatzlacke. Ihr Auf-
trag erfolgt vollautomatisiert
per konventioneller pneu-
matischer Zerstaubung mit
bis zu acht Pistolen gleich-
zeitig. Fur die anschlieflende
Trocknung kommen sowohl
thermische Verfahren als
auch UV-Hartung zum Ein-

satz. Die besondere Heraus-
forderung der Beschichtung
liegt, so der Oberflachenprofi,
inden hohen qualitativen An-
forderungen an die lackierten
Oberflachen im Automotive-
Sektor: Sie machen eine ma-
kellose Lackoberflache un-
verzichtbar. ,Daher liegt
wahrend, aber auch vor der
Lackierung ein besonderes
Augenmerk auf der Bauteil-
hygiene’, sagt der Lackie-
rereileiter. Um die Nachar-
beits- bzw. Ausschussquoten
zu senken, wurden mehrere
Mafinahmen im Unterneh-
men umgesetzt. Eine davon
betraf das Ersetzen der klas-
sischen Diisen der anlagen-
integrierten Schneestrahlrei-
nigung durch ein innovatives
Rotationssystem von Her-
steller ACP. Die Umstellung
erfolgte im Rahmen des Cost
Improvement, fur das bei KTX
eigens ein Team gegrundet
worden war. ,Wir haben je-
den Prozess hinterfragt, um
Ursachen fur Lackierfehler
finden®, so Heidrich. Darauf-
hin wurde der Prozess tat-
kraftig umgestellt — mit dem
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erwunschten Ergebnis. Was
den KTX-internen Paintshop
gegenuber anderen Lackiere-
reien auszeichnet? Heidrich
verweist bei dieser Frage auf
die aufierordentliche Quali-
fikation sowie Erfahrung der
Mitarbeiter sowie an die auf
die eigenen Bedurfnisse an-
gepasste Hardware. In der
Lackierabteilung arbeiten
derzeit 44 Mitarbeiter in drei
Schichten. Ab September soll
ein Auszubildender in die La-
ckiererei einsteigen, da das
Unternehmen Wert auf die
Ausbildung eigenen Nach-
wuchses legt. Da man auch
in Weifdenburg die schwa-
chelnde Automobilindustrie
zu spuren bekommt, will KTX
mittelfristig die Kapazitdten
fur andere Branchen ausbau-
en. Zudem seien weitere In-
vestitionen in der Lackiererei
geplant, denn ,Stillstand ist
bekanntlich Riickschritt’, wie
Heidrich betont.

Wie der Oberflachenexper-
te berichtet, sei man im Un-
ternehmen per Newsletter
auf den BESSER
Award aufmerksam gewor-

den und habe die Gelegen-
heit nutzen wollen, eine fun-
dierte  Benchmark-Analyse
fur die eigenen Prozesse zu
erhalten.

Professionelle Einschitzung
von auf3en

,2Unser Wunsch war es, un-
sere Position im Markt bes-
ser einordnen zu kénnen und
eine professionelle Aufden-
sicht auf unsere Leistungen
zu erhalten’, sagt er. Das Un-
ternehmen ging als Finalist
in der Kategorie ,Inhousebe-
schichter mit 50 bis 150 Mit-
arbeitern” hervor. Ruckbli-
ckend habe die Teilnahme am
BESSER Award
durchaus wertvolle Erkennt-
nisse gebracht. Wie Heidrich
sagt, war besonders die pro-
fessionelle Einschatzung
durch das Expertengremium
hilfreich, das dem Paintshop-
Team sowohl seine Starken
als auch mogliche Verbes-
serungsbereiche  aufgezeigt
habe. Diese Ruckmeldung sei
sehr wertvoll und ein echter
Gewinn gewesen, und auf-
grund der positiven Erfahrun-
gen werde man in diesem Jahr
erneut am Branchen-Bench-
mark teilnehmen.

ZUM NETZWERKEN:
KTX GmbH, WeiRenburg,
David Heidrich,

Tel. +49 9141 8529-925,
David.Heidrich@ktx.group,
www.ktx.group
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ghrend der La-
ckierprozess be-
reits weitgehend

automatisiert ist, war das Fi-
nish lange Zeit von manuel-
ler Nacharbeit gepragt. Seit
einiger Zeit schon gibt es
automatische Losungen. An-
bieter ASIS hat diesen Pro-
zess nun optimiert.

Im automatischen Finish
kommen  Industrieroboter
mit prozesssicheren Werk-
zeugtechnologien zum Ein-
satz, die Uber eine aktive
Kraftregelung und eine au-
tomatische  Medienversor-
gung eine gleichbleibend
hohe Qualitat gewahrleisten.
Eine KI-generierte Bahn-
planung stellt sicher, dass
die Roboterprogramme dy-
namisch erstellt werden
und sich exakt an die jewei-
ligen Defektpositionen an-
passen. Anschliefdend tra-
gen die Roboter Polierpaste
auf, schleifen, polieren und
wechseln eigenstandig ihre
Verbrauchsmaterialien.

Durch  Wechselstationen
konnen Schleifscheiben und
Polierpads automatisch aus-
getauscht werden. Jeder
Wechselvorgang wird Uber-
pruft, so ist sichergestellt,
dass die Schleifbliite oder der
Polierschwamm exakt aufge-
nommen wurde. Bei frisch
aufgenommenen Schwam-
men wird die Polierpaste
kurz eingearbeitet. Schwere
Defekte, die intensive ma-
nuelle Nachbearbeitung er-
fordern, werden mit einem
Lasermarkierungssystem
gekennzeichnet, um das Fi-
nish-Personal gezielt zu un-
terstutzen.

Neueste Generation der
Poliermittelversorgung

Die richtige Dosierung von
Polierpaste ist entscheidend
fur ein perfektes Finish, wird
jedoch oft unterschatzt. Tra-
ditionell werden beim ma-
nuellen Auftrag etwa ein
Gramm Polierpaste verwen-
det, wobei die Menge vari-
iert. Das optimierte ,Polish-
Sup-System” von ASIS sorgt
fur eine exakte Dosierung
zwischen 0,1 und 0,4 Gramm
- abgestimmt auf die jeweili-
gen Anforderungen.

s EERRTEE

Das automatische Finish ist das System fiir die Reparatur von Defekten in der Serienproduktion.

Foto: Asis

Automatisches Finish
optimiert

Kl-gesteuerte Lackierroboter sorgen flir weniger Handarbeit

Polierpaste ist schwer forder-
bar, da sie schnell trocknet,
Leitungen verstopfen kann
und empfindlich auf Luft-
einschliisse reagiert. Dank
der Erfahrungen aus der
Applikationstechnik fur La-
ckieranlagen wurde das Po-
lish-Sup-System entwickelt
und patentiert. Es arbeitet
mit Kartuschen, die direkt
am Roboter installiert sind,
wodurch die Leitungen ext-
rem kurz bleiben. Das Voll-
aluminium-Gehause  wird
druckluftbetrieben und alle
Verbindungen sind mit luft-
freien Edelstahl-Schnell-
kupplungen versehen. Ein
Positionssensor erfasst kon-
tinuierlich den Fullstand der
Kartusche und zeigt an, wie
viele Karosserien noch be-
arbeitet werden konnen und

Prozessmaterialien werden automatisch gewechselt und haben

eine verlangerte Lebensdauer gegeniiber dem manuellen Prozess.

wann ein Wechsel erforder-
lich ist. Diese Informationen
werden in der Hauptsteue-
rung angezeigt.

Fir eine effiziente Be-
fullung wurde das Polish-
Pump-System entwickelt.
Dieser kompakte Polier-
mittelwagen ermoglicht das
schnelle und saubere Be-
fullen von bis zu acht Kartu-
schen in einem einzigen Ar-
beitsgang. Alle Verbindungen
sind mit luftfreien Schnell-
kupplungen ausgestattet, um
Lufteinschliisse zu vermei-
den und einen reibungslosen
Ablauf zu gewahrleisten. Dies
sorgt fur eine prazise Dosie-
rung, eine saubere Beftllung
und eine insgesamt effizien-
tere Produktion.

Das automatische Finish
ist bereits bei mehreren fuh-

renden deutschen Automo-
bilherstellern (OEMs) erfolg-
reich im Einsatz und mit Giber
70 Robotern das marktfiih-
rende Robotersystem zur Er-
kennung und Reparatur von
Lackdefekten in der Serien-
produktion.

Wirtschaftliche und

nachhaltige Vorteile

Es ermoglicht eine signifi-
kante Reduzierung der Repa-
raturkosten um bis zu 30 %
im Vergleich zur manuel-
len Bearbeitung. Dank der
hochpréazisen Oberflachen-
inspektion werden unnoti-
ge Nacharbeiten vermieden,
da TFehlklassifikationen mi-
nimiert werden. Dies fuhrt
nicht nur zu einem effizien-
teren Arbeitsablauf, sondern
senkt auch die Produktions-

VORTEILE DES AUTOMATISCHEN FINISHS

= Prozesssicherheit: Vollautomatische Bearbeitung
gewahrleistet eine gleichbleibende Qualitat.

= Kostenersparnis: Reduktion der Prozesskosten pro
Defekt um bis zu 30 % und und um bis zu 73 %

geringere Materialkosten.

= Effiziente Medienversorgung: Das System garantiert

eine exakte Dosierung.

= Entlastung der Mitarbeitenden: Die Automatisierung
reduziert korperlich belastende Tatigkeiten.

= Nachhaltigkeit: Optimierte Prozesse und reduzierter
Materialverbrauch tragen zu einer umweltfreundlicheren

Produktion bei.

kosten erheblich. Zusatz-
lich tragt die optimierte Ma-
terialnutzung dazu bei, dass
die Materialkosten um bis zu
73 % gesenkt werden. Wah-
rend im manuellen Prozess
die Schleifbliite in der Regel
nach jedem Defekt gewech-
selt wurde, konnen mit dem
automatischen Finish bis zu
30 Defekte mit einer einzi-
gen Schleifbliite bearbeitet
werden. Dadurch wird der
gesamte Prozess nicht nur
wirtschaftlicher, sondern
auch ressourcenschonender
und nachhaltiger.

Das neue Polish-Sup System
macht die Versorgung von
Poliermittel zum Kinderspiel.

082025

Ein weiterer Vorteil des Sys-
tems ist die Reduzierung
von Nacharbeiten in spa-
teren  Produktionsphasen,
wodurch hohe Folgekosten
vermieden werden. Da Kor-
rekturmafinahmen nach der
Endmontage funf- bis acht-
mal hohere Kosten verur-
sachen als wihrend des Fi-
nish-Prozesses, fuhrt die
frihzeitige Fehlerbehebung
zu erheblichen Einsparun-
gen. Dies tragt mafigeblich
zur Wirtschaftlichkeit des
gesamten Produktionspro-
zesses bei und verbessert die
langfristige Effizienz.

Neben den direkten wirt-
schaftlichen Vorteilen tber-
zeugt das System auch durch
seine hohe Benutzerfreund-
lichkeit. Die ausgereifte und
praxiserprobte Technik sorgt
fur eine hohe Akzeptanz bei
den Mitarbeitenden. Zudem
tragt die verbesserte Ergo-
nomie zur Entlastung des
Personals bei. Durch die ext-
rem geringe Nacharbeit, die
meist nur das Abwischen der
bearbeiteten Stellen umfasst,
wird der Arbeitsaufwand er-
heblich reduziert. Durch die-
se Eigenschaften wird das
automatische Finish nicht
nur zu einer kosteneffizien-
ten, sondern auch zu einer
praxistauglichen und zu-
kunftssicheren Losung fur
die industrielle Lackiertech-
nik.

Das automatische Finish
hat sich als das weltweit fith-
rendes Robotersystem zur
Erfassung und Reparatur von
Defekten in der Serienpro-
duktion etabliert.

Ein voll ausgestattetes
Technikum bei der ASIS bie-
tet fur alle Interessierten die
Moglichkeit, eigene Werk-
sticke und Prozessmateria-
lien mitzubringen. Anhand
der kundenspezifischen Er-
gebnisse ist man in der Lage
zu beurteilen, wie gut das
System performt. ASIS un-
terstitzt Anwender gerne
parterschaftlich mit ihrem
groflen  Erfahrungsschatz
und informiert in einem Vor-
abgesprach.

ZUM NETZWERKEN:

ASIS GmbH,

Landshut,

Matthias Grall,
Tel. +49 871 27676-272,
m.groell@asis-gmbh.de,
www.asis-gmbh.de
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Neue DGUV-Regelungen

Wichtige Anpassungen fur Lackierbetriebe im Brand- und Explosionsschutz

it der im Dezember
2024 aktualisierten
DGUV  Informati-

on 209-046 ,Verarbeiten von
flissigen Beschichtungsstof-
fen - Brand- und Explosions-
schutz” hat die Deutsche Ge-
setzliche Unfallversicherung
(DGUV) die Anforderungen
an den sicheren Betrieb von
Lackieranlagen grundlegend
uberarbeitet.

VON DR. ASTRID GUNTHER

Die neue Fassung ersetzt die
bisherige Ausgabe aus dem
Jahr 2016 und bringt erweiter-
te Vorgaben fur den Explosi-
onsschutz, detailliertere Mafs-
nahmen zum Brandschutz
sowie klare Anforderungen an
Genehmigungs- und Prufver-
fahren. Die Anpassungen ha-
ben direkte Auswirkungen auf
industrielle Lackierbetriebe,
insbesondere auf die Planung,
den Betrieb und die Instand-
haltung von Lackieranlagen.

Neuerungen im
Explosionsschutz

Ein Schwerpunkt der Aktuali-
sierung liegt auf der Beurtei-
lung explosionsgefahrdeter
Bereiche. Die bisherige Zo-
neneinteilung wurde uber-
arbeitet und prazisiert, um
eine bessere Einschatzung
der Gefahrenquellen zu er-
moglichen. Insbesondere die
Anpassung an die Lackier-
kabinennorm DIN EN 16985
bringt Erleichterungen fur
Betriebe, indem explosions-
gefahrdete Zonen Klarer de-
finiert und Schutzmafinah-
men gezielter geplant werden
konnen. Konkretes Beispiel:
invielen Lackieranlagen kann
nun auf die Einteilung einer
Ex-Zone im gesamten Ab-
luftsystem verzichtet werden.
Zu den wichtigsten Anderun-
gen gehort zudem die Erdung
und der Potenzialausgleich in
Lackieranlagen. Elektrostati-

sche Aufladungen zahlen zu
den haufigsten Ursachen fur
unkontrollierte  Zindungen.
Die neuen Vorgaben kon-
kretisieren, welche Bereiche
elektrostatisch leitfahig aus-
gefuihrt werden mussen und
welche Anforderungen an die
Erdungvon Werkstucken, Ge-
binden und Fordersystemen
gestellt werden. Besonders
fir Betriebe, die elektrosta-
tische  Applikationsverfah-
ren einsetzen, ergeben sich
dadurch notwendige Anpas-
sungen in den Betriebsab-
laufen. Ein weiteres sicher-
heitsrelevantes Element ist
Darstellung der Anforderun-
gen an Gaswarneinrichtun-
gen. Wahrend der Verarbei-
tung von losemittelhaltigen
Beschichtungsstoffen  kann
es zur Bildung explosionsfa-
higer Atmosphéaren kommen.
Die neue DGUV-Vorgabe in-
formiert Uiber Moglichkeiten
fur eine kontinuierliche Uber-
wachung der Luftqualitdt, ins-
besondere in Lackierkabinen,
Farbversorgungsraumen und
Trocknungsanlagen.  Auto-
matisierte Sensoren sollen
fruhzeitig auf kritische Kon-
zentrationen hinweisen und
gegebenenfalls eine Abschal-
tung der Anlage oder eine ver-
starkte Absaugung auslosen.

Brandschutz
Parallel zum  Explosions-
schutz wurden auch die
Brandschutzmafinahmen
Uberarbeitet.  Lackierrdume
und -kabinen mussen kunf-
tig strengere bauliche Vorga-
ben erfilllen, um im Brandfall
eine schnelle Evakuierung zu
ermoglichen und eine unkon-
trollierte  Brandausbreitung
zu verhindern. Zu den neuen
oder gednderten Anforderun-
gen zdhlen unter anderem:

- Prazisere Informationen zu
feuerbestdandigen Abtren-
nungen zwischen Lackier-
raumen und angrenzenden
Produktionsbereichen.

Die DGUV hat die Anforderungen an den sicheren Betrieb von Lackieranlagen tiberarbeitet.
Grafik: Kl-generiertes Bild erstellt mit Dall-E

= Vergrofderte Mindestma-
f3e fur Fluchttiren und
Notausgdnge, um auch in
grofdflachigen Lackieranla-
gen eine sichere Evakuie-
rung zu gewahrleisten.

= Verpflichtende Integration
von Loschsystemen und
Feuerloscheinrichtungen,
insbesondere in Bereichen
mit hoher Brandlast.

Lagerung von
Beschichtungsstoffen

Auch die Informationen zur
Lagerung und Bereitstellung
von flussigen Beschichtungs-
stoffen wurden deutlich er-
weitert. Die neue Regelung
schreibt spezifische Anforde-
rungen an Lacklager, Ruck-
halteeinrichtungen und Lif-
tungssysteme vor, um die
Bildung gefahrlicher Dampf-
konzentrationen zu vermei-
den. So mussen Lacklager
mit  brandschutztechnisch
optimierten  Ruckhalteein-
richtungen ausgestattet sein.

Technische  Luftungssyste-
me mussen mit automati-
sierten Sensoren kombiniert
werden, um eine fruhzeitige
Warnung bei kritischen Kon-
zentrationen zu ermoglichen.
Besonders flir Betriebe mit
grofien Lacklagern ergeben
sich daraus umfangreiche
Anpassungsmafinahmen.
Wer flissige Beschichtungs-
stoffe in grofderen Mengen
lagert, muss schon seit lan-
gerem in bestimmten Fallen
behordliche Genehmigungen
einholen.

Erweiterte Priif- und
Genehmigungspflichten
Neben den technischen An-
passungen bringt die neue
DGUV-Information ver-
scharfte Vorgaben fur Ge-
nehmigungsverfahren  und
Prufpflichten. Betriebe sind
verpflichtet, den Betrieb von
Lackieranlagen detaillier-
ter zu dokumentieren, ins-
besondere in Bezug auf Ex-

plosionsschutzmafinahmen
und  Brandschutzkonzepte.
Neu eingefiihrt wurde eine
verpflichtende regelméafiige
Uberpriifung von Liftungs-
systemen, Filtereinrichtun-
gen und explosionsgeschutz-
ten Komponenten. Betreiber
mussen sicherstellen, dass
ihre Anlagen dem Stand der
Technik entsprechen (kei-
ne generelle Nachristungs-
pflicht) und alle sicherheitsre-
levanten Systeme regelmaflig
instandgehalten und gepruft
werden.
Zusatzlich wurden neue For-
mulare und Dokumentati-
onsvorlagen bereitgestellt, die
eine praxisnahe Umsetzung
der Vorgaben erleichtern.
Dies betrifft insbesondere:
= Die Zoneneinteilung explo-
sionsgefahrdeter Bereiche,
die nun in einem standar-
disierten Dokument erfasst
werden muss.
- Die Uberpriifung von Lif-
tungssystemen, deren

Durchfiihrung anhand
vordefinierter  Prifinter-
valle obligatorisch ist.
= Die Sicherstellung der
Schutzmafinahmen gegen
elektrostatische Aufladun-
gen, die detailliert doku-
mentiert werden mussen.
Betriebe, die in Zukunft ihre
bestehenden Lackieranlagen
erweitern oder modernisie-
ren mochten, sollten frih-
zeitig prufen, ob die neuen
Anforderungen an Geneh-
migungen und Prifungen er-
fullt werden.

Striktere, aber praxisnahe
Vorgaben fiir Beschichter
Die uberarbeitete DGUV In-
formation 209-046 stellt in-
dustrielle Lackierer durchaus
vor neue Herausforderungen,
bietet jedoch gleichzeitig eine
Klare Struktur und praxisge-
rechte Umsetzungshilfen.
Die neuen Vorschriften er-
hohen u. a. die Sicherheit
in Lackierbetrieben erheb-
lich, indem sie explosions-
gefahrdete Bereiche Kklarer
definieren, Brandschutzmafs-
nahmen verbessern und ver-
schiedene  praxisrelevante
Prifverfahren standardisie-
ren. Fur Unternehmen be-
deutet dies, dass bestehende
Anlagen rechtzeitig Uberprift
und gegebenenfalls ange-
passt werden mussen, um
den neuen Anforderungen
zu entsprechen. Wer frih-
zeitig Mafinahmen ergreift,
kann nicht nur die Sicherheit
im Betrieb erhohen, sondern
auch langfristig effizienter
und regelkonformer arbeiten.

ZUM NETZWERKEN:
Deutsche Gesetzliche
Unfallversicherung e.V.
(DGUV), Berlin, Sachgebiet
Oberflachentechnik
Fachbereich Holz und Metall,
Tel. +49 6131 802 12512,
sg-ot.fohm@bghm.de,
www.dguv.de
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Finde: 426 Treffer

426 Artikel zu diesem Thema im
digitalen Archiv von BESSER LACKIEREN:
Neugierig? - Testen Sie es kostenfrei!
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oder Unfallen. Die Verantwortung fiir die ordnungsgemafie Durchfiihrung liegt beim Betreiber.

Durchdachtes Pruf-
management nutzen

Wiederkehrende Prifpflichten im Unternehmen - hier lauern die Fallen

Lackierbetrieben werden

zahlreiche Maschinen
und Einrichtungen betrie-
ben, fir deren sicheren Be-
trieb regelmafiige Prufungen
vorgeschrieben sind. Diese
unterscheiden sich jedoch
stark in Fristen, Prufumfang
und Zustandigkeiten. Ohne
ein durchdachtes Prifma-
nagement entstehen leicht
Risiken, Haftungsfragen und
behordliche Konsequenzen.

In Beschichtungs- und

VON FRANK SCHULE

Grundlagen der Priifpflicht
und priifpflichtige Arbeits-
mittel: Prufpflichtig sind
technische Gerate, Maschi-
nen oder Anlagen, deren
Nutzung ein Gefdhrdungs-
potenzial fur Beschaftigte
birgt. Um die Sicherheit am
Arbeitsplatz zu gewahrleis-
ten, schreibt der Gesetzge-
ber regelmafiige Prufungen

dieser Arbeitsmittel vor. Die
gesetzliche Grundlage bildet
die Betriebssicherheitsver-
ordnung (BetrSichV) in Ver-
bindung mit dem Arbeits-
schutzgesetz (ArbSchG) und
den Technischen Regeln fur
Betriebssicherheit (TRBS).

Priifpflichtige Arbeitsmittel

Ergdnzend greifen Vorgaben

der Deutschen Gesetzlichen

Unfallversicherung (DGUV),

VdS-Richtlinien, baurechtli-

che Regelungen und lander-

spezifische Prufverordnun-

gen. Typische prufpflichtige

Arbeitsmittel sind:

= Aufzugsanlagen

= Druckbehélter, Druckspei-
cher, Druckluftversorgung

- Elektrische Betriebsmittel
(ortsfeste und ortsbeweg-
liche)

= ATEX-Anlagen

= Leitern, Tritte, Geruste

= Brandschutzeinrichtungen
(z. B. Feuerloschanlagen,
RWA, Brandschutztiiren)

EMPFOHLENE VORGEHENSWEISE ZUR

PRUFPLANUNG

= Ubersichten aller priifpflichtigen Anlagen erstellen

= Zugehorige Rechtsvorschriften ermitteln

= Fristen und zustandige Priifer festlegen

= Priifung beauftragen und durchfiihren

= Priifbericht auswerten, Mangel beheben, ggf. Nachprifung

= Nachsten Priiftermin einpflegen und iberwachen

= \/orschriften beobachten und bei Anderungen anpassen
Zusatzlich hilfreich sind: Herstellerangaben, DGUV-Infos

und Begehung mit Experten.

= Krane und Hebezeuge

= Lagereinrichtungen
(z. B. Regale, Flurforder-
zeuge)

= Industrietore

= Umweltschutzeinrichtun-
gen (z. B. Abscheider,
Auffangwannen)

Anlasse fiir Priiffungen

Die Prufungen erfolgen vor
der ersten Inbetriebnah-
me, regelmafiig wahrend des
Betriebs sowie nach Ande-
rungen und Schadensereig-
nissen oder Unfillen. Die
Verantwortung fur die ord-
nungsgemafde Durchfithrung
liegt beim Betreiber. Die Pri-
fungen erfolgen, durch be-
fahigte Personen (bP) oder
zugelassene Uberwachungs-
stellen (ZUS). Art, Umfang
und Prufintervalle ergeben
sich aus den gesetzlichen
Vorgaben, der Gefahrdungs-
beurteilungund ggf. den Her-
stellerangaben. In einigen
Féllen konnen auch entspre-
chend qualifizierte Mitarbei-
ter des Unternehmens Pru-
fungen durchfihren - jedoch
nicht bei allen Prufarten.

Dokumentation und
Nachverfolgung

Alle Prufungen sind voll-
standig, nachvollziehbar und
rechtssicher zu dokumentie-
ren. Die Prufprotokolle ent-
halten Angaben zu Art der
Prifung, den Prufern, fest-
gestellten Madngeln sowie
empfohlenen Mafdnahmen

Die Priifungen erfolgen vor der ersten Inbetriebnahme, regelmaBig wihrend des Betriebs sowie nach Anderungen und Schadensereignissen
Foto: QUBUS/Mantel

und Fristen zur Mangelbehe-
bung. Die luckenlose Nach-
verfolgung erkannter Mangel
ist essenziell. Praktisch sind
sichtbare Prufaufkleber an
Maschinen und Anlagen zur
schnelleren Orientierung.

Unterlassene  Prufungen
oder unsachgemafler Betrieb
konnen zu Arbeitsunfillen,
Haftungsfallen oder behord-
lichen Sanktionen fithren.
Fazit: Probleme entstehen oft
durch mangelnde Organisa-
tion, unklare Zustandigkeiten
oder fehlendes technisches
Verstandnis. Eine strukturier-
te Planung, klare Zustandig-
keiten und geschultes Per-
sonal sind entscheidend, um
Priifpflichten effizient zu er-
fiillen und Risiken zu mini-
mieren.

ZUM NETZWERKEN:
QUBUS Planung

und Beratung
Oberflachentechnik GmbH,
Schwabisch Gmiind,

Frank Schiile,

Tel. +49 7171 10408 17,
schuele@qubus.de,
www.qubus.de

Planung und Beratung
Oberflachentechnik
GmbH

Institut fiir
Oberflichentechnik
GmbH
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VDB Oberflachen

Vom 4. bis zum 6. Juni ladt der Verband der
Deutschen Bahnindustrie zur Fachtagung
Oberflache nach Hamburg. Themen werden
beispielsweise Korrosionsklassen an Schie-
nenfahrzeugen sein auch ein Update von der
DB Systemtechnik wird es geben.

ZUM NETZWERKEN
www.bahnindustrie.info

Control 2025

Vom 6. bis 9. Mai findet in Stuttgart die

37. Control statt, die internationale Fachmes-
se fir Qualitatssicherung. Mafinahmen der
Qualitatssicherung sind integraler Bestand-
teil der Workflows der industriellen Produk-
tion und von Lackierprozessen. Auf der Fach-
messe treffen sich Anbieter und Anwender
von Losungen fur die Qualitat eines Produktes,
eines Prozessablaufs oder einer Dienstleis-
tung. Die Messe findet in den vier Hallen 3, 5, 7
und 9 statt, das Themenspektrum umfasst die
Bereiche Vision, Bildverarbeitung, Sensorik
sowie Mess- und Priiftechnik samt moderns-
ter Software und Auswertetechnologie.

ZUM NETZWERKEN
www.control-messe.de

100-jahriges Jubildum

Anlasslich des Jubilaums von RAL kooperiert
RAL FARBEN mit der niederlandischen De-
signagentur Raw Color. Gemeinsam wurde
unter dem Motto ,RAL - 100 Years - Joy of Co-
lour” ein Jubildumsdesign fiir die beliebtesten
Farbfacher der ersten RAL Farbpalette ent-
wickelt. Mit ,RAL Classic“ hat die Geschichte
der RAL-Farben vor 100 Jahren begonnen: Die
erste RAL-Farbkarte enthielt eine Auswahl aus
40 standardisierten Farbténen mit dem Ziel,
Farben zu standardisieren und Industriegiiter
einheitlich beschichten und lackieren zu kon-
nen. Im Lauf der Zeit ist die Farbpalette auf in-
zwischen 216 Farbtone gewachsen.

ZUM NETZWERKEN
www.ral-farben.de
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1: Filtergehduse mit Klappdeckel und Standsockel aus Edelstahlguss; 2: Aus dem Deckel herausziehbare Magneteinsatze; 3: Deckel mit Hiill-

rohren fir eine einfache Reinigung von ferritischen Partikeln.

Fotos: Wolftechnik

Die Magnetfiltergehause sind mit 5, 7 und 9 Magnetstaben

verfligbar.

Ferritische Partikel effizient
abtrennen

Mit Magnetfiltergehdusen die Filtrationsleistung steigern

entscheidend, ferritische

Partikel zuverldssig abzu-
scheiden, ohne dabei die Fil-
tration zu beeintrachtigen.
Dies sichert nicht nur die Pro-
duktqualitéat, sondern erhoht
auch die Lebensdauer der
Filter. Die WTMF-Magnetfil-
tergehduse von Wolftechnik
mit 5, 7 oder 9 Magnetstaben
erleichtern jetzt diesen Pro-
zess erheblich. Erganzend
lassen sich die Gehause mit
den Melt-Blow-Tiefenfilter-
kerzen kombinieren, die zu
20 % aus recyceltem Material
bestehen.

In industriellen Teilereini-
gungsanlagen mussen Bau-
teile von Verunreinigungen
wie Metallspdnen, Ol und
Fasern befreit werden - und
das nicht nur an der Oberfla-
che, sondern auch in Sacklg-
chern, Durchgangsbohrun-
gen und feinsten Kandlen.
Um die hohe Qualitdt der
gereinigten Teile zu gewahr-
leisten, sorgen Filtersysteme
dafur, dass die aufgenom-
menen  Verunreinigungen
zuverlassig abgetrennt wer-
den. Magnetstabe bieten hier
Vorteile, da sie eisenhaltige
Partikel effizient vorab se-
parieren. Das entlastet die
nachgeschalteten Filter und
verlangert deren Standzeit,
was die gesamte Filtration ef-
fizienter macht.

Gerade in Prozessen mit
hoher Schmutzfracht oder
groberen Partikeln - wie sie
etwa in der Oberflachenver-
edelung und industriellen
Lackiertechnik haufig auf-
treten - kann ein zusatzlicher
Zentrifugalabscheider einge-
setzt werden. Dieser sorgt fur
eine weitere Vorabtrennung
und verbessert die Filterleis-
tung nachhaltig. Auch da, wo
Prozesswasser in definierter

In vielen Prozessen ist es

Qualitat unerlasslich ist und
oft im Kreislauf gefiihrt wird,
spielen Filtersysteme eine
Schlisselrolle. Sie gewéahr-
leisten eine kontinuierliche
Abtrennung von Verunrei-
nigungen wie Metallspanen
und tragen so zu stabilen Ab-
laufen und einer hohen Pro-
duktqualitat bel.

Einfache Reinigung

Magnetstdbe konnen inner-
halb der Filtration in Ker-
zen- und Beutelfiltergehau-
sen uberall dort eingesetzt
werden, wo feinste metalli-
sche Partikel aus Fliissigkei-
ten zuverlassig abgetrennt
werden mussen. Die Vorab-
scheidung sogenannter fer-
ritischer, also eisenhaltiger
Partikel bringt im Prozess
Vorteile. Sei es beim Einsatz
als Vorfilter zum Schutz fur
Pumpen, Ventile und Diisen.
Als Nachfilter zur Separation
allerfeinster  Eisenteilchen.
Oder als Partikelfilter fir
Prozessflissigkeiten bei me-
chanischen Bearbeitungen
zum Beispiel in Spul- und
Entfettungsbadern.

Die Partikel gelangen mit
der zu filtrierenden Flussig-
keit ins Filtergehduse. Dort
werden sie vom starken Mag-
netfeld der Stdbe angezogen
und bleiben an deren Oberfla-
che haften. Bei der Reinigung
lassen sich die Partikel wieder
vom Magnetstab abstreifen.
Auf die Filtratqualitat haben
die Magnetstdbe keinen Ein-
fluss, da diese durch die ein-
gesetzten Filtermedien und
deren Filterfeinheit bestimmt
wird.

Mit  Klappdeckel  und
Standsockel aus Edelstahl-
guss ausgestattet, Uberzeu-
gen Magnetfiltergehduse
dem Anbieter zufolge durch
ihre kompakte, platzsparende

Bauweise und durch variable
Eintritt- und Austrittstutzen.
Individuell nach Kundenauf-
trag werden die entsprechen-
den Maf3e angefertigt. Durch
die spezielle Konstruktion
von Standsockel-Boden und
horizontalem Auslauf kon-
nen die Gehduse komplett
restentleert werden.

Die je nach Gehause vor-
handenen 5,7 oder 9 heraus-
ziehbaren Magnetstabe sind
aus Neodym mit einer Feld-
starke von jeweils 1,2 Tesla.
Ein weiteres Highlight der
Magnetfiltergehduse ist der
Deckel mit seinen Hullroh-
ren. Diese bieten den Vorteil,
dass die auf den Hullrohren

abgetrennten, ferritischen
Partikel nach dem Heraus-
ziehen der Magneteinsat-
ze einfach von den Hillroh-
ren entfernt werden kénnen.
Der maximale Betriebsdruck
betragt 10 bar. Die maxima-
le Betriebstemperatur 80°C.
Neben den Magnetfilterge-
héusen bietet Wolftechnik
ein komplettes Paket an Mog-
lichkeiten, ferritische Parti-
kel innerhalb der Filtration
abzutrennen. Dabei kénnen
Magnetstabe bei bereits vor-
handenen Filtrationsanlagen
im Bedarfsfall auch nachge-
rustet werden.

Magnetstabe lassen sich
grundsatzlich auch in Kom-

bination mit Filterbeuteln
einsetzen. In Magnetfilterge-
hdusen kommen jedoch Fil-
terkerzen zum Einsatz, die
besonders bei komplexen
Bauteilen und hoheren Qua-
litatsanforderungen die bes-
sere Wahl sind. Ein Beispiel
daftir ist die Melt-Blow-Tie-
fenfilterkerze, die zu 20 % aus
recyceltem Material besteht,
das auf umweltschonende
Weise gewonnen wurde.

Tiefenfilterkerze aus PP

mit Recyclinganteil

Bei der Entwicklung standen
neben den 6kologischen As-
pekten genauso der Kunden-
nutzen und die Anwender-

freundlichkeit im Fokus. So
wirkt sich der Recyclinganteil
nicht nachteilig auf die Ei-
genschaften (Qualitat, Filter-
leistung) der Filterkerze aus.
Zudem verfuigt die Tiefenfil-
terkerze Uber alle wichtigen
EU-Zertifikate. Geeignet fur
Temperaturen bis zu 80°C
bietet die Tiefenfilterkerze
ein breites Einsatzspektrum.

ZUM NETZWERKEN:
Wolftechnik Filtersysteme
GmbH & Co. KG,

Weil der Stadt, Peter Krause,
Tel. +49 7033 70 14-0,
info@wolftechnik.de,
www.wolftechnik.de
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' KIRR Real” fordert
rechtssicheren KI-Einsatz

Unternehmen bei der Einhaltung regulatorischer Anforderungen unterstiitzen

it der rasanten Ent-

wicklung von KI in

Softwareprodukten
und Robotik stehen Unter-
nehmen vor neuen regulato-
rischen Herausforderungen.
Die am 12. Juli 2024 verof-
fentlichte KI-Verordnung (AI
Act) der Européischen Uni-
on und die neue EU-Maschi-
nenverordnung, die im Janu-
ar 2027 in Kraft tritt, stellen
hohe Anforderungen an die
Konformitdt von KI-Syste-
men im Produktionsumfeld,
insbesondere bei Hochrisi-
ko-KIund Cybersicherheit.

VON DR. SILVIA SCHWEIZER

Vor allem kleine und mittlere
Unternehmen (KMU) sowie
Start-ups haben oft nicht die
Ressourcen, um diese Anfor-
derungen eigenstandig pru-
fen und erfiillen zu konnen.
In Baden-Wurttemberg un-
terstiitzen bereits Reallabo-
re wie das Forschungsprojekt
AI-MATTERS in Stuttgart, der
KI-Campus IPAI in Heilbronn
und die Karlsruher For-
schungsfabrik bei der techni-
schen Entwicklung und dem
Testen von KI- und Robotik-
Innovationen.

Sie berucksichtigen jedoch
nicht die regulatorischen
Anforderungen. Genau hier
setzt das vom Ministerium
fur Wirtschaft, Arbeit und
Tourismus Baden-Wurttem-
berg gefoérderte Projekt ,KIRR
Real - Reallabor fir rechts-
konforme KIund Robotik" an,
indem es die bestehenden
Angebote durch so genann-
te ,Legal Quick Checks er-
ganzt". Auf diese kénnen sich
z.B. Lackieranlagenbetreiber

Im Projekt ,KIRR Real“ geht es beispielsweise um die sichere und rechtskonforme Umsetzung

Kl-basierter Roboteranwendungen.

bewerben, sodass sie auch
bei der Umsetzung der recht-
lichen Aspekte unterstutzt
werden.

Im Fokus des Forderpro-
jekts stehen moglichst exem-
plarische Anwendungen und
deren Einschatzung der Risi-
koklasse, damit die Erkennt-
nisse fur viele Unternehmen
und Anwendungen in den fur
die baden-wirttembergische
Wirtschaft wichtigen Berei-
chen relevant sind. Unter-
nehmen aus der Region sol-
len dabei unterstutzt werden,
Anforderungen aus der KI-
Verordnung und der Maschi-
nenverordnung fruhzeitig zu
antizipieren und umzuset-
zen. Dadurch sinken die Risi-
ken und KI-Losungen lassen
sich schnell in den Verkehr
bringen. Im Projekt erarbeitet
das Fraunhofer-Institut fur
Produktionstechnik und Au-
tomatisierung IPA gemein-
sam mit dem Forschungs-

campus ARENA2036 zudem
einen standardisierten Rah-
men (Framework), um die
Anforderungen von Maschi-
nenverordnung und KI-Ver-
ordnung und die Compliance
einer Anwendung prufen zu

PROJEKTSTECKBRIEF

Foto: Fraunhofer IPA/Rainer Bez

konnen. Dieses Framework
wird perspektivisch in das
Forschungsprojekt ,Al-MAT-
TERS"Uberfuhrtund zugleich
wissenschaftlich veroffent-
licht werden, sodass seine
kontinuierliche = Weiterent-

= \/olIstandiger Name: KIRR Real - Reallabor fir
rechtskonforme Kl und Robotik

= | aufzeit: 15.11.2024 bis 31.12.2025

= Fordergeber: Ministerium fiir Wirtschaft, Arbeit und
Tourismus Baden-Wiirttemberg

= Partner: ARENA2036, Fraunhofer-Institut fiir
Produktionstechnik und Automatisierung IPA

= Assoziierte Partner: u.a. Cyber Valley GmbH, Unternehmer
Baden-Wiirttemberg e.V., Allianz Industrie 4.0 Baden-Wiirt-
temberg, Technische Hochschule Deggendorf, Justus-Lie-
big-Universitat Gieen, IPAl Management GmbH

= Stichtage fiir Unternehmen, die sich fiir einen Legal Quick
Check bewerben mochten, sind: 30.06. und 30.09.2025

= Weitere Informationen und Bewerbungsunterlagen:

www.kirr-real.de

wicklung gewahrleistet ist.
Weiterhin bietet ,KIRR Real”
Informations- und Vernet-
zungsmoglichkeiten.  Nicht
zuletzt werden die Projekt-
partner regulatorische Hur-
den identifizieren und in
den Gesetzgebungsprozess
zurlckspiegeln. So profitie-
ren Unternehmen langfris-
tig von optimierten Akkre-
ditierungsprozessen und
praxisnahen Losungen, um
die Positionierung Baden-
Wurttembergs als fihrenden
Standort fir KI und Robotik
zu starken.

Das  Fraunhofer-Institut
fur Produktionstechnik und
Automatisierung [PA ver-
anstaltet am 15. Mai den ,KI-
Tag" auf dem Fraunhofer-
Campus in Stuttgart. Dort
stellen sich auch das Projekt
,KIRR Real” und das KI-Fort-
schrittszentrum vor. Anhand
von  Beispielanwendungen
konnen interessierte Besu-
cher dort live erleben, wie KI
in der Praxis eingesetzt wer-
den kann. Alle Infos dazu
hier: www.ipa.fraunhofer.de/
de/veranstaltungen-messen/
veranstaltungen/2025/ki-tag

ZUM NETZWERKEN:
Fraunhofer-Institut fiir
Produktionstechnik und
Automatisierung IPA,
Stuttgart, Lena Lorcher,
Tel. +49 711 970-1974,
lena.loercher@
ipa.fraunhofer.de,

Dr.-Ing. Theo Jacobs,
Tel. +49 711 970-1339,
theo.jacobs@
ipa.fraunhofer.de,
www.ipa.fraunhofer.de,
www.kirr-real.de

Batteriezellen kostenginstig beschichten

Venjakob prasentiert neuartiges Verfahren auf der Battery Show Europe 2025

Venjakob wird vom 3. bis
5.Juni 2025 auf der Battery
Show Europe in Stuttgart ein
neuartiges Verfahren zur kos-
tengunstigen  Beschichtung
von Batteriezellen vorstellen,
das die herkdmmliche Folie-
rung ersetzt. Das innovative
Spriuhbeschichtungssystem
ermoglicht eine sechsseiti-

Batteriezellenbeschichtungslinie inkl. Vorbehandlung und

Hartung des 100 % UV- Lackes.

Foto: Venjakob

ge Beschichtung von Batte-
riezellen in verschiedenen
Formaten ohne Umrustung.
Durch die Verwendung von
100 % UV-Lack in einem ein-
zigen Durchgang soll sich so
die Produktionsgeschwindig-
keit erh6hen und die Kosten
im Vergleich zum bisheri-
gen Folierungsprozess sin-

ken. Die UV-Beschichtungen
ubererfillen gdngige mecha-
nische und elektrische Pru-
fungen, insbesondere un-
ter extremen Bedingungen.
Halle 8, Stand D31

ZUM NETZWERKEN:
www.venjakob.de
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www.besserlackieren.de

Gerichtsstand und
Erfiillungsort
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Die TOP-Lieferanten auf einen Blick
VORBEHANDLUNG
Vorbehandlungs- Reinigungsmittel Entlackungsanlagen  roLosesesos0
chemikalien RUMP ﬁi\ 'Emwfiﬂﬂiﬂi

Entfettungschemikalien

BC DY LR

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

Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Entlackungsmittel

BC DY Qs

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

Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

[T eRC] 1] MEHR ALS NUR ENTLACKEN

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

Phosphatierchemikalien

BC DY \GEA RN

k

www.kiesow.org

BC DY {2

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

Tel. 02181 495560, Fax 02181 62020

Spiilverdiinner

Vorbehandlungs-
anlagen

Entfettungsanlagen

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

[ ek clti1e) N MEHR ALS NUR ENTLACKEN
DaimlerstraBe 17 1 72351 Geislingen
Tel.: 07433 260 20-0 | Fax: 260 20-20
info@esc-system.de | esc-system.de

Reinigungssysteme

WAZANDRES

micro-cleaning

Strahlanlagen

@ aGros: ¢

www.agtos.de

Blastman

Robotics Ltd
www.blastman.com

STRAHLANLAGEN
www.fritz-maschinen.com

STRAHLANLAGEN

==L/

Smart Surface Solutions
info@slf.eu

www.slf.eu -

Vorbehandlungsanlagen,
allgemein

AABO = IDEAL

AABO-IDEAL GmbH
Telefon: +49 4202 70029
info@aabo-ideal.com | aabo-ideal.com

www.jumbo-coat.de

Anlagen fiir die Oberflachentechnik

Tel. +49 (0)7261 934 0 - info@noppel.de - noppel.de

@ RIPPERT

www.ruthmannpumpen.de

-
i

SEFOTEK

Lackieranlngen Made in Germany

www.afotek.de

arcotec GmbH

71297 Ménsheim

Tel. +49(0)7044-9212 0
i v L E-Mail info@arcotec.com
r +  www.arcotec.com

Venjakoh

LACKEUND LACK-
HILFSMITTEL

Beschichtungspulver

anin

www.ganzlin.com

Korrosionsschutzlacke

e

VESTOCOR

PROTECTIVE COATINGS

0201.806 764 0 // vestocor.com

Lacke und Lackhilfs-
mittel, allgemein

Mankiewicz

www.mankiewicz.com

LACKIERZUBEHOR

FORDERTECHNIK

TROCKNUNG

Abdeck-Klebebinder Aufhingungen Fordertechnik, allgemein
| WWW.CITAKU.EU |

EMPTMEYER

AUFHANGEN & ABDECKEN

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

Abdecksysteme

O zzrez

IDEEN FUR DIE
OBERFLACHENTECHNIK
info@christianzang.de www.christianzang.de
Tel. +49 (0) 28 32/97 95-70

CITAKU GmbH

Spezial-Zubehdr fOr die Oberflichenechnik

Papenbreede 30-32

D-49152 Bad Essen — Wehrendorf

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

www.hangon.de |

EMPTMEYER

AUFHANGEN & ABDECKEN

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

Lackierhaken M Lackiergehdnge

hochhitzebest. Abdeckmaterial
Abdeckbénder

han%n

Ihr Partner fiir intelligente Lasungen bei
Aufhingung, Maskierung und beim Handling
hangon.com/de

HangOn GmbH | Prihisfeld 15 | 29483 Bad Fallingbostel
Tel. +49 5161 481 1055

ATS-Hero

‘ Fordertechnik

www.ats-group.com

G CALDAN

C ONVEYOR A s

T.+49 6621 79579-0

www.caldan.dk

CSF

Férderanlagen GmbH
D-72644 Oberboihingen - Tel. +49 (0) 7022 - 967 20
E-Mail: csf@csf-gmbh.com - www.csf-gmbh.com

KEWESTA

Fordertechnik GmbH
www.kewesta.de

I Firdertechnik

www.niko.eu.com

V

SCHIERHOLZ

FORDERTECHNIK

N

www.schierholz.de

Venjakoh

HELM
Fordertechnik

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

Reinigungssysteme

C Conveyor
GMBH

fir die
www.ccs-info.de

Ofen

Lacktrockenofen

F5%.DRYTEC

TRCCKMEN UND TERMPERN MIT S¥STEM

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

1 \www.horo.eu

Strahler

Infrarot-Strahler u. -Systeme

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

I E Heegwaldring 10

wwwaiwtinfrarot.de| Telefon +49 (0) 6047/950850

UV-Trockner

IST

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

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

Trockenkammern

Trocknungsanlagen

www.afotek.de

4 www.horo.eu |
www. HYGRE2  de

www.jumbo-coat.de

® RIPPERT
Venjakoh
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GERATE UND ANLAGEN

08|2024

Lackforderung und
Handling

Farb-und Dickstoffpumpen

EOMA

sSYsSsTEemSs
www.poma.de

@) ~oMTAA

www.pomtava_cnm

Farbversorgungssysteme

-
i

SEFOTEK

Lackieranlogen Made in Germany

" i stotecde
ANIES

mail@asis-gmbh.de

www.asis-gmbh.de

(T

Op der Bréimicht 11

9779 Lentzweiler — Luxembourg

P. +352 2685 2000 | F. +352 2685 3000
www.ctisystems.com

CTI Systems S.ar.l.

OBERFIACHENTECHNIK

www.l|s-oberflaechentechnik.de

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

=EOMA

sSYsTEems
www.poma.de

Lackier- u. Trocknungsanlagen

+49 (0)3671 / 46 830-0

www.durst-lackieranlagen.de

=) DURST

Pulverbeschichtungsanlagen

Schlauche

MNAPT

APT Advanced Polymer Tubing GmbH
Wertvoller Teil der Masterflex Group

+49211/819744-0

info.apt@masterflexgroup.com
www.aptubing.de

Lackieranlagen

ATL-,KTL-,ETL-Anlagen

www.afotek.de

Dreikomponentenanlagen

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

Freiflachen-Lackieranlagen

www.heimer.de

SLF/

Smart Surface Solutions
info@slf.eu

www.slf.eu -

Tauchlackieranlagen

www.afotek.de

Lackierautomaten

SPMA GmbH (s. Lackieranlagen kmpl.)

Lackieranlagen, komplett

AABO = IDEAL

AABO-IDEAL GmbH
Telefon: +49 4202 70029
info@aabo-ideal.com | aabo-ideal.com

Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

EISENMANN

www.eisenmann.com

INTELLIGENTE LOSUNGEN
FUR LACKIERANLAGEN

Feige

" Lackieranlagen

Tel. +49 7022 90411-0

www.feige-lackieranlagen.de

Lackieranlagen + Lufttechnik

Bielefeld - www.heimer.de

JUMBO -COAT*

(7]
.I
www. jumbo-coat.de

New Wit AG, CH-8400 WINTERTHUR
WWW.WAELTIKOMPAKT.CH

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

® RIPPERT

www.rippert.de

=LF/

Smart Surface Solutions

www.slf.eu -

info@slf.eu

.
' sprimag
automated coating

systems

www.sprimag.com

Venjakoh

SPMA

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

=WIWA'

Your project deserves it.
+49 (0) 6441 609-0 verkauf@wiwa.de

Follow us: f in www.wiwa.de

Lackierkabinen, sektional

www.heimer.de

Lackierroboter

CMA

ROBOTER

A MEMBER OF EFORT GROUP
www.cmaroboter.de

wWWWw. HYR & B.de

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

www.reiter-oft.de

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

Zweikomponentenanlagen

OBERFLACHENTECHNIK
www.|s-oberflaechentechnik.de !

' &) oltrogge.de | +49 521 3208-444

EOMA

SYSTEemS
www.poma.de

Lackierzubehor

, %ﬁ‘?g www.anest-iwata-coating.com

Pulverbeschichtungs-
anlagen

Pulverbeschichtungs-
anlagen, komplett

AABO =

AABO-IDEAL GmbH
Telefon: +49 4202 70029
info@aabo-ideal.com | aabo-ideal.com

IDEAL

www.afotek.de

ribo-Masterlanze

www.behr-oberflaschentechnik.de

CS

COATING SYSTEMS
ACHE

TECHNIK FUR DIE OBE

m) DURST

Pulverbeschichtungsanlagen
Durst-Pulverbeschichtungsanlagen.de

THERBM -.

Tel.: +49 (0) 7571 92795 -0
germany@eurotherm.eu

Gema

www.gemapowdercoating.com

heimer

Lackieranlagen + Lufttechnik

Bielefeld - www.heimer.de

Leuienegger + Frei AG

www.leufenegger.com

JUMBO -COAT*

(t;

www. jumbo-coat.de

By Binks
CarhsleFTcom msNEWS.ch

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

® RIPPERT
—<romer |

Hersteller qualitativ hochwertiger
Pulverbeschichtungsanlagen
www.romer-deutschland.de

R-O-T

Telefon 0049 (0)7551 94987-0

www.r-0-t-gmbh.de

Spritzgeridte und
-anlagen

Airless-Spritzanlagen

| www.ls-oberflaechentechnik.de |

Spritzgerite und -anlagen
ANEST

’ IVATA

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

UR

OBERFLACHENTECHNIK
www.|s-oberflaechentechnik.de !

Oltroggef®>

Schliisselfertige Lackieranlagen
Engineering und Service aus einer Hand

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

EL

SATA GmbH & Co. KG

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

automated coating
systems
www.sprimag.com

g sprimag

A
WAGNER

Www.wagner-group.com

=WIWA

€ sames

Sames GmbH
+49 (0)2235 46558-0, D-50374 Erftstadt
www.sames.com info.de@sames.com

Your project deserves it.

+49 (0) 6441 609-0 verkauf@wiwa.de
Follow us: f in www.wiwa.de

Spritzkabinen

www.afotek.de

www.feige-lackieranlagen.de

www.heimer.de

® RIPPERT

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

Spritzwénde

www.heimer.de

Geridte und Anlagen,
unspezifiziert

Reinigungsanlagen
fiir Spritzpistolen

B - TEC GmbH
www.btecsystems.de
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PRUFTECHNIK ARBEITS- UND UMWELTSCHUTZ SERVICE UND
BERATUNG
Benetzungseigenschaften Priiftechnik allgemein Zuluftanlagen

Explosions- und P RA N TN E R

S ———— Brandschutz GMBH Lackieranlagen-Planung
(quOI'eSt> ERICHSEN Verfahrenstechnik -

ERICHSEN GmbH & Co. KG, 58675 Hemer L,

www.arcotest.info  Tel.+49(0)7044 - 902 270 Tel: 02372 9683-0 » Fax: 02372 6430 Brandschutz-, Abluftreinigungsanlagen

info@arcotest.info 71297 Ménsheim Infoferichsen.de * www.erichsen.de Erdungsanlagen www.prantner.de - Tel. 07121-91050 WWW. Walther-pilot de
Reststoff-Behandlung

R. Scheuchl GmbH

. . . : o ‘ BRAND- info@scheuchl.de

Korrosionspriifung Schichtdickenmessgerite STS SCHUTZ neuch <

SYSTEME www.scheuchl.de

Lackschlammaustra
www.sts-brandschutz.de &

Liebisch | |ElektroPhysik Venjakoh e

ElektroPhysik Dr. Steingroever GmbH & Co. KG

LOHNBESCHICHTER.de

IHR PARTNER IN DER Pasteursr. 15 - 50735 Koln Umwelttechnik P{ﬁ TZT

Tel.: 0221 75204-0 - Fax: 0221 75204-67 DE
¥ hﬁgfiiﬁk{ IQQTKLON i ophysik.com - elekirophysik.com Farbnebelabsauganlagen N
sales@lietisch.com | www liebisch.de WaSSGI‘laCk-

Lufttechnische Anlagen www.feige-lackieranlagen.de Recyclinganlagen

.o ‘.0..O............O“...OO.. Abluftreinigungsanlagen G RIPPERT www.heimer.de
‘'www.durr.com Bl www.walther-pilot.de G RIPPERT

Zeigen Sie Ihre
PrOdukt DIGITALE LACKIEREREI
|
Datensicherheit
~ Smarte Anlagen Smarte Férdertechnik S ——
Vle1 alt ! und Gerate und Logistik isualisierungstec

® RIPPERT

Qualitdtsmonitoring Fahrerlose Dashboard-Lésungen
Transportsysteme (FTS)

www.gemapowdercoating.com

- . : www.afotek.de _
Prasentierensie SOy OF Plattformen und
Ihr Lieferspektrum G RIPPERT RIS SIoNpLe & VR-Brillen
in zahlreichen www.afotek.de O RIPPERT
. -  J
fubrilen, Venjakoh industriele Venjakoh
Software und IT
Thr Kontakt: Strahlroboter ERP-Systeme
Christian Pahl Simulation/Software und Planung und Beratung
T +49 511 9910-347 www.blastman.com G R | P P E RT Dienstleistungen
christian.pahl@vincentz.net www.afotek.de BRI e
Steuerungstechnik allgemein

000 0 000000000000 00000000000000000000000000C0O0O0O0O0,
© 0000000000000 0000000000000000000000000000 000 °

@ RIPPERT

LOHNBESCHICHTER UND ENTLACKER
INIHRER NAHE

Dasist

BESSER LACKIEREN
Thermo-Clean, www.thermoclean.com www.abbeiztechnik.de 7

JUMBO -COAT®

Nietiedt GmbH J
Oberflachentechnik- PULVERB;;&%';{#?J;'V%‘;EVCZ?E?A?
PLZ 20 Nietiedt und Malerbetriebe
www.nietiedt.com 190 800 1 060
(] o
e PLZ72 :
ytu)et;lgc:t (?n;blk-l PLZ 52 gedruckte Teilnehmer an
erflachentechnik- g
Nietiedt und Malerbetriebe Thermo-Clean, www.thermaclean.com Zeitungsexemplare BESSER LACKIEREN-Events
www.hietiedt.com Thermo-Clean, www.thermoclean.com j Eth‘liCh in 202 4
PLZ 58 PLZ 85 1
PLZ 26
K K Thermo-Clean, www.thermoclean.com 1.166.000 exzellente
Nietiedt GmbH Newsletter-Empfénger BESSER LACKIEREN-
\_Y  Oberflachentechnik- ENTLACKUNG in 2024 Redaktion
Nietiedt und Malerbetriebe
www.hietiedt.com ekka Entlackung Ernst Kuper GmbH
Fon: 02371/9769-9
E-Mail: mail@ekka.de - www.ekka.de
Thermo-Clean, www.thermoclean.com
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Zu finden unter

www.besserlackieren.de

082025

Wie Lackierbetriebe entlacken

Mechanische Verfahren am haufigsten im Einsatz

rinde zum Entlacken
gibt es viele. Manch-
mal missen Tei-

le nach langer Zeit uberholt
werden, mal sind Lackier-
fehler der Grund oder aber
Lackierhaken und Gestelle
mussen von Lack befreit wer-
den, um die notwendige Leit-
fahigkeit sicherzustellen. Auf
welche Verfahren Lackierbe-
triebe dabei setzen, zeigt das
aktuelle Trendbarometer.

VON JAN GESTHUIZEN

Zum Einsatz kommen bei
den meisten Lackierbetrie-
ben mehrere Verfahren, wo-
bei die mechanische Entla-
ckung mit 69 % bei Uber zwei
Dritteln zum Einsatz kommt
und damit die mit Abstand
beliebteste Methode ist. In-
nerhalb der mechanischen

Entlackung ist das Strahlen
die mit Abstand héaufigste
Methode. Sie setzen 79 % der
Lackierbetriebe ein, die auf
mechanische Verfahren set-
zen. Dies ist kaum verwun-
derlich, uberzeugt das Strah-
len doch mit einer effektiven
Lackentfernung und erlaubt,
grofde Flachen effizient und
schnell zu entlacken und da-
bei ein homogenes Ergeb-
nis zu erzielen. Das Schleifen
folgt mit 45 % auf Platz zwei
und punktet etwa mit der ge-
zielten Bearbeitung von klei-
nen oder fur das Strahlen
nicht zugéanglichen Flachen,
bedeutet jedoch einen gro-
f3eren manuellen Aufwand.
An letzter Stelle folgt mit 18 %
das Strahlen mit Trockeneis,
also gefrorenem CO,. Im Ge-
gensatz zu den anderen me-
chanischen Verfahren ist es
sehr schonend und vor allem

Auf diese Entlackungsverfahren
setzen Lackierbetriebe:*

mechanisch

chemisch

thermisch

Diese mechnischen Entlackungsver-
fahren setzen Lackierbetriebe ein:*

Strahlen

*Mehrfachnennung moglich

Schleifen

CO,-Strahlen

rickstandsfrei - das Strahl-
mittel CO, entweicht ein-
fach uber die Luft. Es ist vor
allem flir schonende Entla-
ckungen geeignet, hat jedoch
auch Einschrankungen beim
Lacktyp.

Chemische Entlackung
beliebt

Mit 56 % aller Lackierbetrie-
be kommt bei etwas mehr
als der Hélfte der Unterneh-
men zudem ein chemisches
Verfahren zum Einsatz. Von
den Betrieben, die auf diese
Technologie setzen, nutzen
mit 78 % die meisten wass-
rig-alkalische Losungen,
die in der Regel innerhalb
der chemischen Verfahren
als die umweltfreundlich-
ste Variante angesehen wer-
den. So sind sie beispielswei-
se meist VOC-arm oder gar
frei. Organische Lackloser

kommen noch bei 44 % zum
Einsatz, wahrend die sau-
re Entlackung mit 11 % eher
ein Nischendasein fristet. Sie
kommt bei einigen Lacksys-
temen zum Einsatz, die durch
andere Verfahren nicht gut
gelost werden konnen.

Fur die chemische Entla-
ckung habe man sich wegen
der perfekten Qualitdt ent-
schieden, erlautert ein Um-
frageteilnehmer. Man schét-
ze, dass es keine Ruckstande
gebe und keinen Angriff auf
das Grundmaterial. Wass-
rig-alkalisch werde aus Kos-
tengrinden eingesetzt und
komme bei Stahl zum Ein-
satz. ,Die organische Entla-
ckung kommt fir Aluminium
zum Einsatz, da das Material
vom alkalischen Loésungs-
mittel angegriffen wiirde.*

Am seltensten kommen
thermische Verfahren zum

-78,5°C

-

HATe

=

’ \‘((‘5

2025
® 2023

Einsatz. Innerhalb dieser
Verfahrenstypen ist die Py-
rolyse mit 83 % unange-
fochtener Spitzenreiter. Sie
ist breit erprobt und funk-
tioniert auch bei komplexen
Bauteilen gut, da die Hit-
ze vor Hinterschneidungen
und dhnlichem keinen Halt
macht. Weitere Technologien
wie Wirbelstrom- oder La-
serentlackung kommen sel-
tener zum Einsatz. Die Wir-
belstromentlackung setzt
auf heifden Sand, der neben
der thermischen Zersetzung
auch eine mechanische Ab-
rasion mitbringt und so bei-
spielsweise bei Serienteilen
gut eingesetzt werden kann.
Die Laserentlackung hinge-
gen besticht durch eine sehr
hohe Prazision und kann da-
mit punktuell bzw. extrem
selektiv entlacken. Zudem
ist das Thema Ruckstande

bei der Lasertechnik nur von
geringer Bedeutung. Aller-
dings sind hier hohe Investi-
tionskosten Uiblich, etwa weil
haufig eine Roboter- oder
Automatisierungintegration
erfolgt, die notig ist, um die
Prazisionsvorteile auch he-
ben zu konnen.

Entlackung oft extern
vergeben

Auffallig ist auch - wie schon
bei der vergleichbaren Um-
frage im Jahr 2023 -, dass
viele Lackierbetriebe fur die
Entlackung auf externe Part-
ner zuruckgreifen. Immer
wieder haben die Unterneh-
men geschrieben, dass sie
die Entlackung komplett oder
fur bestimmte Technologien
auslagern, da sie nicht alle
benodtigten Arten der Entla-
ckung selbst vorhalten kon-
nen oder wollen.

ist Trockeneis kalt. Das gefrorene CO, kann als
schonendes Verfahren zum Entlacken genutzt werden.

,Da wir viel dickes Material
einsetzen, haben wir uns fiir eine
Durchlaufstrahlanlage entschieden.

Diese chemischen Entlackungsver-
fahren setzen Lackierbetriebe ein:*

Wissrig/ Organische Saure
alkalische Lackléser Entlackungs-
Entlackungs- mittel
mittel

Anonymer Umfrageteilnehmer

Diese termischen Entlackungsver-
fahren setzen Lackierbetriebe ein:*

d o

Laser-
entlackung

Pyrolyse

Wirbelbett-
entlackung

Wirbelstrom-
entlackung



