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Sehr geehrte/geehrter ANREDE NAME,

zum 27-ten Pulversymposium in der Elbmetropole
Dresden begriiRe ich Sie auf das Herzlichste und blicke
auf einen erfolgreichen Verlauf dieser zweitagigen
Tagung mit begleitender Ausstellung voraus.

Mehr als 320 Teilnehmer aus verschiedenen
europdischen  Landern, insbesondere aus dem
deutschsprachigen Raum, sind angereist, um im
sachlichen wie auch kreativen Erfahrungsaustausch ihr
Wissen einander kund zu tun. Dabei geht es um die
Diskussion neuester wissenschaftlicher Ergebnisse in
Verbindung mit der Uberpriiffung auf Anwender-
freundlichkeit sowie Moglichkeiten der kostengiinstigen
Umsetzung in der Praxis zur qualitatsgerechten
Oberflachenveredlung. Dies nicht mehr ausschlieBlich
auf die Beschichtung von metallischen Werkstoffen
beschrankt.

Die  Effektivitit wie auch die Qualitdit der
Pulverbeschichtung, sei es im Rahmen der vielfaltigen
Moglichkeiten in der Lohnbeschichtung, aber auch die
spezialisierten Lackiertechnologien bei den OEM, haben
sich immer mehr zu den Schwerpunkten dieser
Fachtagung entwickeln. Dabei gilt es neueste
Technologien in Verbindung weiter entwickelter
Oberflachenvorbehandlung sowie Pulverlacke in den
Gesamtprozess der Oberflachenveredlung einzubeziehen
und fur jeden moglichen Nutzer kostenrelevant
umzusetzen. Bedingt durch das enorme Anwachsen der
Bautatigkeit haben sich gerade far die
Pulverbeschichtung vielfiltige Aufgabenstellungen in
Verbindung mit einem bedeutsamen Leistungszuwachs
in unserer Branche ergeben. Dafir missen wir alle
vorbereitet sein, was bedeutet, noch effizienter und mit
betont verbesserter Oberflachenqualitat den
Beschichtungsaufgaben in vielfaltiger Form
nachzukommen sowie dem Preis- und Zeitdruck
Rechnung zu tragen.

Reklamationen, Nacharbeiten, Gerichtsstreitigkeiten und
Kundenunzufriedenheit sollten vermieden werden.

Daher ist es von besonderem Interesse, den
Erfahrungsaustausch auf unserer Tagung als effektive
Methode zu nutzen, um Beschichtungsfehler praventiv
einzuschranken, die Qualitat der Oberflachenveredelung
auf die Tagungsordnung zu setzen und dabei fir jedes
Beschichtungsunternehmen ein positives
Betriebsergebnis zu erwirtschaften.

Ich freue mich, erneut renommierte Pulverlackhersteller,
Anlagenproduzenten, Lieferanten von
Vorbehandlungschemie und anderen Hilfsmitteln fiir den
Beschichtungsprozess, sowie ausgewahlte
Forschungsinstitute, Hoch - und Fachschulen auf
unserem Pulversymposium Dresden 2017 begriiRen zu
dirfen. Nicht vergessen sollten wir auch die
Qualitdatsgemeinschaften der Pulverbranche sowie
Messgeratehersteller und  Systemlieferanten  von
Profilmaterialien, die auch Teilnehmer der Veranstaltung
sind. Somit haben wir erneut fast alle fiuhrenden
Vertreter der Pulverlacktechnologie fir Dresden
begeistern kénnen, worauf wir als Organisatoren sehr

stolz sind.

Betrachten wir uns bitte als interessierte Kollegen und
nutzen in seridser, unkomplizierter Form die Moglichkeit
Gber mehr als zwei Tage den Erfahrungsaustausch, die
Zusammenarbeit der Beschichter, die Praxiserfahrung
und die kinftigen Qualitdtsanforderungen in den
Mittelpunkt der Veranstaltung zu stellen.

Wir winschen lhnen einen interessanten
Veranstaltungsverlauf in einem der schonsten Hotels
Dresdens sowie eine weitere Festigung der ,Familie der

Pulverbeschichter”.

D KT[\DVML% H'@YYVMN\

und sein Mitarbeiter — Team
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Agenda 02. Februar 2017

09.00 Ausstellungsprasentation

09.50 BegriBung Dr. Thomas Herrmann

Neue Wege in der Vorbehandlung von verzinkten

10.00 Substratwerkstoffen

T. Willumeit | Chemetall GmbH

Pulver in Pulver in einem thermochemischen . o
10.30 ) A . A. Schelling | Emil Frei GmbH & Co.KG
Vernetzungsprozess in der Praxis realisieren!

Kostenreduktion durch Umriistung vorhandener

11.00 oo . M. Lazin | NORDSON Deutschland GmbH
Applikation auf neue Technologien azin | eutschiand sm
Schnell mal driiber” Zur Lasermarkierung von
”
11.30 Pulverbeschichtungen! Dr. J. Kersten | Merck KGaA
12.00 Warmetauscher - Hersteller THERMOFIN profitiert T. Dotterweich | H20 GmbH

von effizienter Spiilwasser - Aufbereitung

12.30 1@®|

Entwicklung neuer Effektpulver auf Basis von 3D-

13.30 X Ch. Lutz | TIGER Coating GmbH & Co.KG
Metallics
Innovative Entfettungs- und Konversionsmittel fiir

14.00 0 a € ettungs ,u d Konversio eltu J. Wawrzyniak | Henkel AG & Co. KG a. A.
effektiven Ressourceneinsatz

14.30 Trociknung, Aushartu.ng und Entlacku.ng mit partieller H. Baer | Bauer Anlagen GmbH
Erwarmung durch Wirbelstromtechnik

15.00 Pulverbeschichtung incl. Elektrotauchlackierung in T. Schoning | Rippert Anlagentechnik GmbH &

' einem optimalen Anlagenkonzept Co.KG

15.30 1@®|

16.00 QUALICOAT Qualitatszeichen in globalen Lieferketten J. Schoppig | VOAe.V.

16.30 Deutscher Bahn Stan.clard 918340 - Was erwartet M. Wehnhardt | Akzo Nobel Hilden GmbH
Hersteller und Beschichter?

Multimetall — Vorbehandlung mittels

17.00
umweltfreundlicher Beiz- und Phosphatierprozessen

R. Eckert | IAP Europe GmbH

17.30 Strahlen und Entfetten Erfahrungen eines Anwenders T. Evert | PantaTec GmbH
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Agenda 03. Februar 2017

Gesetzlich gestiegene Anforderungen bei der
Abwasseraufbereitung: Chemisch- physikalische und
thermische Kombinationslosungen

Bauteiloptimierte Aufhiangekonstruktionen helfen die
Beschichtungseffektivitat und Qualitat zu verbessern
und sind auch bezahlbar!

Gutachterlabor im Fokus: Schadensfille zeigen neue
Entwicklungsschwerpunkte in der Pulverlackbranche
aufl

Welche Entwicklungsschwerpunkte sind in den

nachsten Jahren fiir die Pulverapplikation und
Lackieranlagentechnik zu erwarten?

Profitieren vom externen Fachplaner fiir
Beschichtungsanlagen

Umstellung einer Tauchvorbehandlungsanlage zur
Qualitatssteigerung

Warmeiibergangssimulation zur Auslegung von
Pulververnetzungsprozessen

Mit Pulverlacken robuste Oberfliachen erzielen
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D. KuhfuB | KMU LOFT Cleanwater GmbH
Dr. T. Kasel | NOWAK Cleanwater GmbH

B. Kulgemeyer | J. Emptmeyer GmbH GmbH

J. Mizera; S. Biele; Ch. Schmidt | Dr. Herrmann
GmbH & Co. KG

Diskussion mit renommierten Applikations-
und Anlagenherstellern

@

H. Krug | AB Anlagenplanung GmbH

T. Distler | Chemische Werke Kluthe GmbH

Dr. A. Matschke + M. Hanschke | Eisenmann SE

R. Happe | IGP Pulvertechnik Deutschland
GmbH
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E Fur Entscheider in der industriellen Lackiertechnik

den Besten lernen

Best-Practise-Konzepte von fiihrenden Unternehmen

- Ergebnisse praxisnaher und nutzwertiger Forschungsprojekte 24,80 Euro .
- Industrie 4.0-Szenarien in der Lackiertechnik www.besserlackieren.de/shop besser
- 6konomische und 6kologische OptimierungsmaRnahmen Jetzt bestellen!

lackieren.

- innovative Anlagenkonzepte

Technologische Trends und Moglichkeiten zur

Erfahrungen und aktuelle Praxistipps fiir alle Prozessschritte des Pulverbeschichtens auf dem Dresdner Pulversymposium am 2. und

Betreiber von Pulverbeschich-
tungsanlagen konnen auch in
Zukunft effizient und Energie
sparend arbeiten. Entschei-
dend wichtig ist, auf dem neu-
esten Stand der Technik zu
bleiben, um zukiinftige Her-
ausforderungen meistern zu
konnen. Eine exklusive Umfrage
unter Referenten des Dresd-
ner Pulversymposiums gibt
einen Uberblick iiber mogli-
che Losungen und zeigt Wege
zu einer wirtschaftlichen
Lackierung auf.

Ansatzpunkte fiir Prozessop-
timierungen bieten alle Verfah-
rensschritte der Pulverbeschich-
tung. So berichten die Referen-
ten auf dem Pulversymposium
in Dresden {iber Trends aus dem
Bereich der Vorbehandlung, An-
lagentechnik, Beschichtungs-
und Pulvertechnologie bis hin
zum Zubehor. Im Fokus stehen
dabei Ziele wie Energieeinspa-
rung, Qualitéitsverbesserung so-
wie Kostenreduktion. Die in die-
sem Jahr siebenundzwanzigs-
te Veranstaltung findet am 2.
und 3. Februar 2017 statt und
gilt als der Branchentreffpunkt

Das innovative Verfahren - hier eine Behandlungsanlage mit 25.000 I Inhalt - ersetzt sechs verschiedene Prozessschritte
durch ein einziges Becken und spart damit Zeit und Geld.

fiir Teilnehmer aus Deutschland
und den angrenzenden Landern.
Der Veranstalter legt Wert auf
praxisorientierte Vortrége, so-
dass die Teilnehmer am Sym-
posium konkrete Tipps und Lo-
sungsideen ,mitnehmen® und
in ihren Lackierbetrieben um-
setzen konnen.

So sagt Thomas Willumeit
von der Chemetall GmbH zum
Bereich Vorbehandlung, dass

verzinktes Material heutzuta-
ge mit chromfreien Systemen
vorbehandelt werden kann -
kostengiinstig und qualitativ
hochwertig. Dazu sei es ledig-
lich notwendig, den gesamten
Prozess zu betrachten —von dem
zu behandelnden Substrat tiber
die Spiiltechnik bis zum appli-
zierten Lacksystem. Wenn alle
Faktoren ganzheitlich beriick-
sichtigt wiirden, seien moder-
ne und umweltfreundliche Vor-
behandlungssysteme einfach in
jede Produktionslinie zu integ-
rieren. Automatisierte Prozess-
iiberwachungs- und Dosierungs-
systeme helfen dabei die Pro-
duktionssicherheit zu erhthen
und die Prozesssteuerung zu er-
leichtern, berichtet Willumeit.

Abwasserfrei vorbehandeln
Dennis Kuhful3 von der KMU
LOFT Cleanwater GmbH setzt
den Fokus in seinem Vortrag auf
das Thema, wie Beschichter ab-
wasserfrei vorbehandeln kon-
nen. Dariiber hinaus zeigt er
auf, wie eine qualitativ hoch-
wertige Kreislauffiihrung von
Prozesswissern realisiert wer-
den kann, die gesetzeskonform,
umweltfreundlich und trotzdem
noch bezahlbar ist.
Jerzy-Tadeusz Wawrzyni-
ak von der Henkel AG & Co.
KGaA fiihrt aus, wie man in be-
stehenden Vorbehandlungsan-
lagen eine neuartige Technolo-
gie einsetzen kann, ohne die An-
lage umbauen zu miissen und
wasAnlagenbetreiber unterneh-

Quelle: IAP

men miissen, um Prozessfehler
zu vermeiden. Auflerdem zeigt
er, welche Badsteuerung emp-
fohlen wird, welche Badpara-
meter gepriift werden und wie
sich die Technologie auf die Um-
welt auswirkt.

Eine einfache und Platz spa-
rende Technologie fiir die Vor-
behandlung von Eisen und Stahl
stellt Robert Ecker von der IAP
Industrial Acid Proofing Euro-
pe GmbH vor. Die Anlage ver-
eine ein Bad fiir viele Prozes-
se und ersetze fiir gewohnlich
fiinf oder sechs Bider der kon-
ventionellen Vorbehandlungs-
anlagen. Bedingt durch die lan-
ge Badlebensdauer entstehen
nur geringe Entsorgungskos-
ten, so Ecker.

Jens Mizera von der Dr. Herr-
mann GmbH & Co. sieht als Ziel,
aus den in seinem Vortrag vor-
gestellten Schadensfillen die
richtigen Schliisse fiir den ei-
genen Lackieralltag zu zie-
hen. Denn die Teilnehmer ken-
nen ihre Anlage am besten und
konnten so bereits selbst pra-
ventiv wirksam werden. Dies be-
treffe ausnahmslos alle Aspek-
te des Prozesses — beginnend
bei der Auftragserteilung und
der Kommunikation zwischen
Auftraggeber und Beschichter
hinsichtlich Einsatzgebiet und
Anforderungsprofil der zu be-
schichtenden Produkte. Nur so
konnten das Beschichtungsgut
auf Eignung gepriift sowie pas-
sende Vorbehandlungstechniken
und Pulverlacke angewandt

ROBERT ECKER

Prokurist der IAP Industrial Acid
Proofing Europe GmbH

. Pulverbeschichter konnen
die Lackierqualitdt wir-
kungsvoll erhéhen, indem
sie bei der Vorbehandlung
auf einen Korrosionsschutz
mit hoher Haftfestigkeit zum
Grundmaterial achten.

DR. ALAN MATSCHKE (i,
MICHAEL HANSCHKE (e,

Senior Expert General Finishing,
Senior Manager General Finishing,
Eisenmann Anlagenbau GmbH & Co. KG

~Am schnellsten lassen
sich Einsparpotenziale
realisieren, indem der
Ausschuss reduziert wird.
Die Einhaltung der
Prozessparameter ist
entscheidend fiir die

Lackierqualitdit. “

BERND KULGEMEYER

Geschaftsfihrer Jirgen
Emptmeyer GmbH

. Bereits bei Kleinserien
oder Probebeschichtungen
fiihrt der Einsatz der
richtigen Aufhdngelésungen
zu zeit- und kosteneffizien-
ten Einsparungen.

DENNIS KUHFUSS

Vertrieb/AuBendienst der KMU
LOFT Cleanwater GmbH

»~Der Einsatz von Destillat
sorgt fiir eine hohere
Qualitdt in der Vorbehand-
lung, was wiederum eine
hohere Qualitiit und weniger
Ausschuss am Endprodukt
bewirkt.*

JERZY-TADEUSZ
WAWRZYNIAK

PD & TCS
Functional Coatings,
Henkel AG & Co. KGaA

. Bei der Vorbehandlungs-
technologie, die schon

ab 20 °C wirkungsvoll ist,

sind die groften Einspar-

potenziale bei der Energie,
Abwasserbehandlung, Was-
serverbrauch und Schlamm-
vermeidung zu verzeichnen.

THOMAS DOTTERWEICH

Senior Projektingenieur Vertrieb
H20 GmbH

~Magliche Einsparungen
durch Kreislauffiihrung
bieten Potenzial
Jiir neue Investitionen
zur Verbesserung der
Lackieranlage. “
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Prozessoptimierung aufspiiren

3. Februar austauschen

THOMAS WILLUMEIT
Segment Manager General
Industry Chemetall GmbH

»Da zukunftstréiichtige
und wirtschaftlich
attraktive Verfahren

dem Markt zur Verfiigung

stehen, ist es ratsam,
ab sofort auf chromfreie
Systeme zu setzen.

JENS MIZERA

Laborleiter bei Dr. Herrmann
GmbH & Co.

. Die richtige Auswahl der
Beschichtungsmaterialen im
Hinblick auf den
Energiebedarf, d.h. die
FEinbrennbedingungen, sowie
auf die Ergiebigkeit konnen
Kosten senken.

n Das Pulverlacksymposium 2017 auf einen’t

Das 27. Pulverlacksymposium Dresden findet am 2. und 3.
Februar 2017 im Westin Bellevue Hotel statt. Mehr als 300
Teilnehmer aus Deutschland und den angrenzenden Lindern
nehmen am groBten Branchentreff teil und diskutieren tiber
technische Neuentwicklungen, aktuelle Herausforderungen
an eine moderne Pulverbeschichtung oder komplizierte Auf-
gabenstellungen aus den ansteigenden Qualitdtsanforderun-
gen der Kunden. Eine begleitende Ausstellung prisentiert
zudem Innovationen der Lieferanten der Pulverlackindus-
trie. Das Programm und weitere Informationen finden Sie
unter = www.pulversymposium-dresden.de

I T —

Akzo Nobel Hilden GmbH, Oldenburg, Michael Wehnhardst,
Tel. +49 172 2449792, michael.wehnhardt@akzonobel.com,
www.akzonobel.com

Chemetall GmbH, Frankfurt, Thomas Willumeit, Tel. +49 69 7165-
3457, thomas.willumeit@chemetall.com, www.chemetall.com

Eisenmann SE, Boblingen, Dr. Alan Matschke, Tel. +49 7031 78-0,
alan.matschke@eisenmann.com, Michael Hanschke, Tel. +49 7031
78-0, michael.hanschke@eisenmann.com, www.eisenmann.com

Jiirgen Emptmeyer GmbH, Bad Essen, Bernd Kulgemeyer,
Tel. +49 5472/95500-24, kulgemeyer@emptmeyer.de,
www.emptmeyer.de

H20 GmbH, Steinen, Thomas Dotterweich, Tel. +49 7627 9239-306,
thomas.dotterweich@h2o-de.com, www.h20-de.com

Henkel AG & Co. KGaA, Diisseldorf, Jerzy-Tadeusz Wawrzyniak,
Tel. +49 211 797-6176, jerzy-tadeusz.wawrzyniak@henkel.com,
www.henkel.com

Dr. Herrmann GmbH & Co., Zentrum fiir Korrosionsschutz und Pul-
verbeschichtung KG, Dresden, Jens Mizera, Tel. +49 351 496-1103,
j-mizera@dr-herrmann-gmbh.de, www.dr-herrmann-gmbh.de

IAP Industrial Acid Proofing Europe GmbH, Aachen,
Robert Ecker, Tel. +49 241 920492-33, r.ecker@eco-phos.com,
www.eco-phos.com

KMU LOFT Cleanwater GmbH, Hausen, Dennis Kuhfuf,
Tel. +49 7121 9683-0, d.kuhfuss@kmu-loft.de, www.kmu-loft.de

Merck KGaA, Darmstadt, Dr. Jens Kersten, Tel. +49 6151 72-9921,
jens.kersten@merckgroup.com, www.merck.com

MICHAEL WEHNHARDT

Business Development Akzo
Nobel Hilden GmbH

»Der Aufbau und die
Pflege von Netzwerken
werden immer
bedeutsamer - hier
besteht noch viel
Nachholbedarf. “

werden. Im Zweifelsfall rate
das Gutachterlabor zu kleinen
Musterversuchen oder dazu, den
Auftrag abzulehnen, wenn der
erzielbare Beschichtungspreis
und die geforderte Vorbehand-
lungstechnologie nicht passten.
Bernd Kulgemeyer von der
Jiirgen Emptmeyer GmbH
berichtet iiber die optimale
Lackierfeldausnutzung, die héiu-
fig vom Einsatz der richtigen
Aufhéngelésungen abhénge.
Diese miissten an die Gegeben-
heiten an der Anlage angepasst
sein. Bereits auch bei Kleinse-
rien oder Probebeschichtungen
fiihre dieses zu zeit- und kos-
teneffizienten Einsparungen.
Dr. Alan Matschke und Mi-
chael Hanschke von Eisenmann
zeigen anhand eines konkreten
Praxisheispiels die Auslegung
und den Umbau einer vorhande-
nen Kiihlzone, in der die Werk-
stiicke vor dem Eintritt in die
Pulverkabine abgekiihlt werden.
Eine Durchsatzerh6hung und
gestiegene Anforderungen an
die Einhaltung der Werkstiick-
temperaturen beim Eintritt in
die Pulverkabine machten die-
sen Umbau notwendig. Der Vor-
trag geht auf den Losungsansatz
und auf die von Eisenmann er-
griffenen Mafinahmen zur Er-
fiillung der Kundenwiinsche ein.
Dr. Jens Kersten von der
Merck KGaA présentiert die La-
sermarkierung von Kunststoffen
als ein seit lingerem etablier-
tes, kostengiinstiges Verfahren
zur Beschriftung oder Dekora-

DR. JENS KERSTEN

Head of Powder Technology
Merck KGaA

~Einsparpotenziale ergeben
sich vor allem dort,
wo die Lasermarkierung das
Bedrucken oder Bekleben
von Pulverlackoberflichen
ersetzen kann.*

tion von Oberfldchen. Das Un-
ternehmen habe an der Umset-
zung dieser Technologie in den
Pulverlackbereich gearbeitet. Im
Rahmen des Vortrags werden
die Grundlagen und die gegen-
wiirtigen Moglichkeiten der La-
sermarkierung von Pulverlack-
oberflachen vorgestellt.

Neue DBS 918340 im Fokus
Nach dem Vortrag von
Michael Wehnhardt,Akzo Nobel
Hilden GmbH, konnen die Job-
coater und Inhouse-Beschich-
ter, die fiir die deutsche Bahn,
einem anderen Netzbetreiber
oder als Sub fiir Alstom, Sie-
mens, Stadler und Bombardier
arbeiten, die Moglichkeiten, Kos-
teneinsparungen und Optimie-
rungspotentiale nutzen, die sich
durch die Neufassung der DBS
918340 fiir sie ergeben.
Thomas Dotterweich von der
H20 GmbH verdeutlicht anhand
des Beispiels der Firma Thermo-
fin, wie Abwésser aus der Edel-
stahlbeize und der Vorbehand-
lung zur Pulverbeschichtung ge-
meinsam aufbereitet werden.
Durch Vakuumdestillationsan-
lagen der H20 GmbH geschehe
dies vor allem sehr energieef-
fizient. Ein weiterer wichtiger
Aspekt sei dabei die Kreislauf-
fithrung des Destillats innerhalb
des Produktionsprozesses, die
hier durch eine besonders Platz
sparende Losung in beengten
Raumverhéltnissen aufgezeigt
wird.Wo die Referenten die am
schnellsten realisierbaren Ein-

Mit einer Vakuumdestillationsanlage konnen Pulverbeschichter bis zu
12.000 m® Abwasser pro Jahr aufbereiten und eine sehr hohe Destillatqualitat

erzielen.

sparpotenziale fiir Pulverbe-
schichter sehen und wie die La-

Quelle: H20 GmbH

zu sehr zu steigern, lesen Sie bei
= www.besserlackieren.de.

ckierqualitét sich wirkungsvoll sz
erhohen ldsst, ohne die Kosten

Laserpigmente entwickeln
genau dort eine Markierung,
wohin der gebiindelte Licht-
strahl gerichtet wird und
bilden damit die Grundla-
ge fir ein schnelles, kos-
tengiinstiges und dauer-

haftes Verfahren.
Quelle: Merck

- |hr Kontakt zur Redaktion besser lackieren.

Marko Schmidt
Tel. +49 511 9910-321
marko.schmidt@vincentz.net

- lhr Kontakt zum Bereich Sales

Christian Pahl
Tel. +49 511 / 9910-347
christian.pahl@vincentz.net




AB Anlagenplanung GmbH
Im Finigen 6B

28832 Achim
www.ab-gruppe.de

AKZO NOBEL GmbH Deutschland
Zur Alten Ruhr 4

59755 Arnsberg
www.akzonobel.com

Alufinish GmbH & Co. KG
Otto-Wolff-Str. 9-15
56626 Andernach
www.alufinish.de

Axalta Coating System
Siemensstralle 4

84051 Essenbach-Altheim
www.axaltacoatingsystems.com

Bauer Anlagen e. K.
Hauptstralle 23

74679 Weillbach
www.baueranlagen.de

besser lackieren!

Vincentz Network GmbH & Co. KG
Schiffgraben 43

30175 Hannover
www.besserlackieren.de

CENARIS GmbH
IndustriestraBe 20
28199 Bremen
Www.cenaris.com

CHEMETALL GmbH
Trakehner Str. 3

60487 Frankfurt am Main
www.chemetall.com

Chemische Werke Kluthe GmbH
Gottlieb-Daimler-Str. 12

69115 Heidelberg
www.kluthe.com
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The Coatinc Company Holding GmbH
Carolinengliickstrafle 6-10

44793 Bochum

www.coatinc.com/de

CWS Powder Coatings GmbH
KatharinenstralRe 61

52353 Diren
www.cws-powder.de

Datapaq GmbH
Valdorfer Str. 100
32602 Vlotho
www.datapaq.de

Dr. Herrmann GmbH & Co. KG
Grune Str. 17

01067 Dresden
www.dr-herrmann-gmbh.de

Eisenmann AG
Tlbinger Str. 81
71032 Boblingen
www.eisenmann.de

Emil Frei GmbH & Co.
Am Bahnhof 6

78199 Braunlingen
www.freilacke.de

EntlackungsServiceNord
Mihlenhagen 167
20539 Hamburg
www.entlacken.com

Erichsen GmbH & Co. KG
Am Iserbach 14

58675 Hemer
www.erichsen.de

Gema Europe S.r.l., Niederlassung Deutschland
Justus-von-Liebig-Str. 31

63128 Dietzenbach
www.gemapowdercoating.com
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Haug Chemie GmbH
Breite Seite 10-16
74889 Sinsheim
www.haugchemie.de

H,0 GmbH Process Water Engineering
Wiesenstr. 32

79585 Steinen
www.vakuumverdampfer-h2o.de

Henkel AG & Co. KGaA
Henkelstralle 67
40589 Diisseldorf
www.henkel.de

Helmut Fischer GmbH

Institut fir Elektronik und MeBtechnik
Industriestralle 21

71069 Sindelfingen-Maichingen
www.helmut-fischer.com

Hoffmann Industrieversicherungsmakler GmbH & Co. KG
Mutzenbdihlstralle 2-4

78054 Villingen-Schwenningen
www.industriemakler.com

IAP Industrial Acid Proofing EUROPE GmbH
Auf der EIl 9

52078 Aachen

www.ret-rollers.de

iLF Forschungs- und Entwicklungsgesellschaft
Lacke und Farben mbH

FichtestraRe 29

39112 Magdeburg

www.lackinstitut.de

IGP Pulvertechnik Deutschland GmbH
Dieselstr. 7

84030 Landshut

www.igp.ch

INVER GmbH

Siemensstr. 6

84051 Essenbach-Altheim
www.valspar.com.de

-= Seite 9 von 99 =-




J. Wagner GmbH
Otto-Lilienthalstr. 18
88677 Markdorf
WWWw.wagner-group.com

Jirgen Emptmeyer GmbH
Senfdamm 28

49152 Bad Essen
www.emptmeyer.de

KMU LOFT Cleanwater GmbH
Bahnhofstr. 30

72138 Kirchentellinsfurt
www.kmu-loft.de

MEEH Pulverbeschichtungs- und Staubfilteranlagen GmbH
Robert-Bosch-Str. 3-4

71299 Wimsheim

www.jumbo-coat.de

Merck KGaA
Frankfurter Str. 250
64293 Darmstadt
www.merck.de

MS Oberflachentechnik AG
Wegenstr. 14/16
CH-9436 Balgach
wWww.msnews.ch

NABU Oberflachentechnik GmbH
Werksweg 2

92551 Stulln

www.nabu-stulln.de

NOPPEL GmbH
Am Leitzelbach 23
74889 Sinsheim
www.noppel.de

Nordson Deutschland GmbH
Heinrich-Hertz-StralRe 42-44
40699 Erkrath
www.nordson.com
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Manche Risiken

sollte man nicht eingehen.

= Qualititsmangel und Serienschéaden

= Lohnbearbeitungsschaden

m Betriebs- und Lieferkettenunterbrechung
m Ausfall von Produktionsmaschinen

Spezialmakler fiir die Oberflachentechnik

D Pramienreduktionvon25% ) Versichern von bislang als

machbar unversicherbar geltenden Risiken
D Mehr als 20 Jahre D Spezialkonzepte fiir die
Branchenerfahrung Oberflachentechnik

Wir reduzieren lhre

Versicherungspramie - garantiert! hOﬁm a n n

Tel.: 07720 - 94 10-0 INDUSTRIE

. . VERSICHERUNGS
www.industriemakler.com MAKLER



NOWAK Cleanwater GmbH
Hebelstr. 2a

79688 Hausen im Wiesental
www.nowak-walu.de

Pantatec GmbH
Carl-Zeiss-StraRe 8
32549 Bad Oeynhausen
www.pantatec.de

PowCoS GmbH Powder Coating Service
Am Roten Fuchs 1E

01705 Pesterwitz

WwWWw.powcos.de

Pulver Kimya International GmbH
Berliner Ring 5

64625 Bensheim
www.pulverkimya.de

QUALICOAT
Todistrasse 47
CH-8002 Zurich
www.qualicoat.net

Qualitdtsgemeinschaft Industriebeschichtung e.V.
Alexander-von-Humboldt-Str. 19

73529 Schwabisch Gmiind

www.qib-online.de

Rippert Anlagentechnik GmbH & Co. KG
Paul-Rippert-StraRe 2-8

33442 Herzebrock-Clarholz
www.rippert.de

Schlenk-Metallic Pigments GmbH
Barnsdorfer-Hauptstr. 5

91154 Roth-Barnsdorf
www.schlenk.com

SciTeeX RME GmbH
Buchholzstralle 26
06618 Naumburg/Saale
www.sciteex.net
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SLF Oberflachentechnik GmbH
GutenbergstraRe 10

48282 Emsdetten

www.slf.eu

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strasse 2

64673 Zwingenberg
www.surtec.com

TIGER Coating GmbH & Co. KG
NegrellistraRe 36

A-4600 Wels
www.tiger-coatings.com

trio-Eloxal GmbH & Co. KG
Spandauer Str. 35

21502 Geesthacht
www.trio-eloxal.de

The Valspar (Switzerland) Corporation AG
Industriestrasse 9

CH-8627 Griiningen
www.valsparindustrial.com

Verband fiir die Oberflachenveredelung von Aluminium e.V
Haus der Bayerischen Wirtschaft

Max-Joseph-Str. 5 | 80333 Miinchen

www.voa.de

Wieland Anlagen- und Apparatebau GmbH
Am Zuckerbaum 1

74925 Epfenbach
www.wieland-apparatebau.de
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Pulversymposium Dresden, 02./03.02.2017

... in einer sich standig wandelnden Umwelt

Standard
Qualitat

Gestrahites
Material

DUPLEX
Status Quo

Vielfalt verzinkter Stahl

(CRS/HRS) _| | von Werkstiick \""G'—'l beschichtung I—‘

|

Tauchlack
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Zustand des verzinkten Materials

@ Alterung

@ Chlorgehalt auf der Oberflache
Legierungsbestandteile (3 Basisverzinkungen)
@ Magnesium (Literaturhinweis Dr. Hermann, Dresden)
@ Weissrost

@ OptischesAussehen

* Blume

« Oberflachenrauheit / teilweise geschliffen

+ Fussabdriicke

+ Laufer / Nasen

» Sweepen/ Strahlen

« Blrsten

+ Schleifen

Konversionsbeschichtungen
Zielsetzung: Chromfrei

Chromfreie Chemetall-Technologien

@ Eisenphosphatierung

@ Zinkphosphatierung
Nickelfreie Zinkphosphatierung

@ Gardo®Plus

@ Oxsilan®

Qualitatspriifungen der Vorbehandlung:

@ Salzsprihtest mit / ohne Ritz
@ Gitterschnitt

@ Kugelschlagtest (Impact Test)
@ Koch-Test (Pressure Cook Test)
L]
Q

Spezifikation der Verbande

Salzspriihtest mit Ritz 504 h
Chemetall-Test an Kundenbauteilen

Verzinkung 1
Verzinkung 2
Verzinkung 3
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Lackhaftung (Gitterschnitt)

Chemetall-Test an Kundenbauteilen

Lackhaftung (Gitterschnitt) nach Kochtest
Chemetall-Test an Kundenbauteilen

Verzinkung 1 Verzinkung 1
Verzinkung 2 Verzinkung 2
Verzinkung 3 Verzinkung 3
Oxsilan®-Technologie Oxsilan®-Technologie
Silan-Basis 12 Monate Freibewitterungsprifung (NaCl)
| CRS GA EG
(o)
L.
— é -Si-0—
(l) I 6 (I) Zinkphosphat
[ | [
—(l:—S‘I—C— (Organo-) - Cl)—Sll—O—
(o) Silane o
| |
Silicone Silicate
Oxsilan®
Oxsilan®-Technologie
Labor- und Praxisergebnisse
5 Cycl. Korrosionstest 1 uPhos. tmm 240 h CASS
4 - =05 9831 4 - mAL6014
PR w0S 9832 3 AL 6014 sanded
3
22 2
1 1
0 - 04 ' '
CRs HDG EG vor-phos Al Zn-Ph Oxsilan 9831 Oxsilan 9832
5- Cycl. Korrosionstest 2 aPhos. &7 1008 h Filiform
4- u0S9831 8 - m Average
5 3- w08 9832 6 mMax
2
£ 2- 4 -
1 2 -
0 0

CRS HDG

EGvor-phos.

Al

ZnPh  Oxsilan9831 Oxsilan9832
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Oxsilan®-Technologie
Gardoclean® S 5270 Zusammenfassung

Die finale Qualitat wird beeinflusst durch
« Feuerverzinkung

« Zustand des verzinkten Materials

« Vorbehandlung

+ Lacksystem

Chrom-lIl zeigt keinen signifikanten

Unterschied zur Oxsilan®-Technologie

GS75
Zusatzliche Kosten werden erwartet

Blick in die Zukunft Nachste Schritte

The magic
— starts here

- L

. i 3

- '.‘i"‘-i i'\'.
‘\ [ l ‘ ‘{.\l

Wir freuen uns auf die Zusammenarbeit mit lhnen!

21

Vielen Dank fiir lhre Aufmerksamkeit!

Ihr Kontakt:

Chemetall GmbH
Thomas Willumeit
Trakehner Strake 3
60487 Frankfurt am Main
Deutschland

T +4969 71650

F +49 69 71653018
thomas.willumeit@chemetall.com
www.chemetall.com

©2017 Chemetall GmbH

Chemetal.

Weitero
Informationen inden Sie uner: win.chometallcom
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Weltweite Kontakte

Headquarters and
Regional Head Office
Europe, Middle East,
Africa, South America

Chemetall GmbH
Trakehner Strale 3

D-60487 Frankfurt a. M.

Deutschland

T:+49 69 7165 0
surfacetreatment@
chemetall.com

Regional Head Office
North America

Chemetall US, Inc.
675 Central Avenue
New Providence

NJ 07974, USA

T:+1 908 464 6900
chemetall.americas@
chemetall.com

www.chemetall.com

Regional Head Office
Asia-Pacific

Chemetall Asia Pte Ltd.
12 Loyang Crescent
Singapur 508980
Singapur

T: +65 6885 7900
cm.asia@chemetall.com
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Pulver-in-Pulver-Technologie

Alexander Schelling

Beschichtungsprozess

Konventionell

Vorbehandlung  Trocknen Grundierung Aushiértung Abkiihlen Decklack

Pulver-in-Pulver

Vorbehandlung  Trocknen Grundierung Decklack

Aushartung

Aushartung

Vorteile der Pulver-in-Pulver-Beschichtung

Verkiirzung der Produktionszeit — Steigerung der Produktivitat

Energieeinsparung

Geringere Investitions- und Wartungskosten

Einsparung eines Ofens
Einsparung einer Kiihlzone
Einsparung an Fordertechnik
Geringerer Flachenbedarf

Hoherer Korrosionsschutz im Vergleich zum Einschichtpulverlack
auf der Flache und insbesondere an den Kanten

Typische Anwendungsgebiete

Anforderungen an die Applikationstechnik

Das Beschichtungsequipment sollte idealerweise nur den
Pulverlack aufladen ohne einen Ladungsiiberschuss

+

Sehr gute Erdung der zu beschichtenden Bauteile

— Eine zu hohe Aufladung fiihrt zu AbstoBungs-,

Riickspriih- und somit zu Durchmischungs-
effekten, insbesondere an den Kanten @

Anforderungen an die Applikationstechnik

Die Luftmenge zur Pistole sollte so niedrig wie moglich sein

— Eine zu hohe Luftmenge fiihrt zu Verwirbelungen und
Abblaseffekten, insbesondere an den Kanten

,weiche Wolke“
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Applikationsverfahren fiir PiP

Grundierung Decklack A: Neuer technolo-
gischer Ansatz

Applikation Aufladung Applikation Aufladung

Corona negativ Corona negativ

Corona negativ Corona positiv A

Corona negativ Tribo positiv B

Tribo positiv Tribo positiv c

C: Favorisiertes Verfahren B: Patentiertes [—> geringe AbstoBungseffekte

Verfahren | —> Ladungen heben sich auf

Tribo Tribo Corona Tribo

Applikationsverfahren fiir PiP

Corona / Tribo

Tribo / Tribo

Bei Riittel- oder Schlagbeanspruchung kommt es bei der
Corona / Tribo — Applikation zu Abrieseleffekten bis zum Substrat

Applikationsverfahren fiir PiP

Tribo-Aufladung

Ist besonders gut geeignet, da nur die Pulverpartikel aufgeladen werden
und kein Ladungsiiberschuss durch freie Luftionen entsteht.

Corona-Aufladung

Dabei sollte mit einer Strombegrenzung gearbeitet werden, um den
Ladungsiiberschuss moéglichst gering zu halten.

PCC-Mode (Gema)

Tribolanze (Wagner, Gema, RGV)

Tribolanze TL von Wagner

Aufbau Diisenkopf

Tribolanze (Wagner, Gema, RGV)

Vorteile der Tribolanze gegeniiber einer konventionellen Tribo-
Pistole:

1. Deutlich héheres Aufladungspotential auch bei geringer
Luftmenge — ,,weiche Wolke*

2. Hohere Flachenleistung durch groBere AusstoBmenge an
geladenem Pulver

3. Lanze ist teleskopierbar

4. Kompakte Bauform und Winkelverstell-
moglichkeit des Diisenkopfes

Praxiseinsatz der Tribolanze
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Anforderungen an Grundierung und Decklack

Besondere Anforderungen an Grundierung und Decklack:

Aufeinander abgestimmtes Aufladungsverhalten von Grundierung

und Decklack

Gute Vertraglichkeit der Pulverlacksysteme in der Schmelz-
phase um eine glatte, gldnzende Oberflache zu erhalten

Gute Kantenabdeckung, insbesondere der Grundierung

Hoher Korrosionsschutz des PiP-Lackaufbaus

Aufladungsverhalten und Wechselwirkungen (PiP)

Zu hohe Aufladung der Grundierung (PiP)

Vertraglichkeit zwischen Grundierung und Decklack (PiP)

Kantenabdeckung Epoxy / Polyester (Standard)

Konventionell

Kantenabdeckung Epoxy / Polyester (Standard)

Pulver-in-Pulver
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Kantenabdeckung Hybrid / Polyester (PiP-System)

Pulver-in-Pulver

Eigenschaftsprofil der PiP-Grundierung

Kantenabdeckung — Korrosionsschutz

Rheologische

Verlauf Eigenschaften Haftung / Benetzung

Entliiftung

— Korrosionsschutz

Kantenkorrosion 1000 h Salzspriihtest

Hybrid-Grundierung Hybrid-Grundierung Freilacke

Wettbewerb

Optimierte Kantenabdeckung
bei gleichzeitig gutem Verlauf

Flachenkorrosion 1000 h Salzspriihtest (PiP-System)

Wettbewerb Freilacke Enthaftung am Ritz:
2-3mm
Korrosion am Ritz:

<1mm

= mind. Korrosivitats-
kategorie C4 lang

Untergrund:

Stahl gestrahlt
Rauhtiefe 40 — 55 ym

Filmentliiftung (PiP-System)

Wettbewerb Freilacke

Unterschiedliche Lacktechnologien am Markt

Folgende Systemaufbauten werden fiir die Pulver-in-Pulver-
Beschichtung am Markt angeboten:

Grundierung Decklack

Epoxy Polyester
Hybrid Polyester
Polyester Polyester

Basierend auf unserer bisherigen Erfahrung, bietet die
Kombination aus Hybrid-Grundierung und Polyester-Decklack
die beste Gesamtperformance hinsichtlich Korrosionsschutz,
Kantenabdeckung, Vertraglichkeit und Beschichtungsverhalten.
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Okonomischer Nachteil der PiP-Beschichtung

Um eine visuelle Schichtdickenkontrolle durchfiihren zu kénnen,
miissen Grundierung und Decklack einen unterschiedlichen
Farbton besitzen.

Dadurch kann der Decklack nicht im Kreislauf gefahren werden,
da beim Uberbeschichten der Grundierung ein Eintrag an

Grundierung in den Decklackkreislauf entsteht.

Dies fiihrt zu einer héheren Verlustrate an Decklack.

Fazit

Der erfolgreiche Einsatz dieser Technologie bedingt:

Eine exakte Abstimmung des Beschichtungsprozesses mit
dem eingesetzten Pulverlacksystem

Einen definierten, konstanten Beschichtungsprozess

Eine konstant hohe Pulverlackqualitat

Ein hohes Pulverlackentwicklungs-Know-how
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27. Pulversymposium Dresden
2. -3. Februar 2017

Der Weg zum Erfolg in der Pulverbeschichtung

Pulverbeschichtung an sich ist einfach!
Die Herausforderung besteht darin, damit Geld zu verdienen!

Der Weg zum Erfolg in der Pulverbeschichtung

Rohstoff
Produktions-
verfahren

Pistolen, Steuerung,
Riickgewinnung und Kabine

Nordson Lésungen im Uberblick

Kostenreduktion...

...durch Umrustung vorhandener Applikationen auf
neue Technologien

Was wird bei einer Spriihpistole bendétigt?

= Hoher Auftragswirkungsgrad
= GleichmaBiges, wiederholbares Spriithmuster
= Einstellbare Geschwindigkeit der
Sprithmuster
= Sanfte, geringe Geschwindigkeit fiir flache
Teile/groBe Vertiefungen
= Hohere Geschwindigkeit fiir
Pulveraufbringung
in Hohlrdumen
= Pistole optimiert fiir Farbwechsel
= Verschleppungsfreie Reinigung
= Geeignet fiir alle Pulversorten Metallic
= Sehr verlassliche Pistole und einfache

Wartung
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Was wird bei einem Pulverzentrum bendtigt?

Sehr gute Pulverférderung und -
riickgewinnung

Uberwachungsméglichkeit der
Siebleistung wahrend der Produktion

Einsehbarer Pumpenschrank —
einfache Wartung

Bediener- & Wartungsfreundlichkeit

Alle Funktionen Ubersichtlich an
einem Platz

Was wird bei einem Pulverzentrum bendtigt?

Einfach Anpassungsmadglichkeit fir
kurze Produktionslaufe

Sauber und geringer Pulverkontakt

Flexibilitat in der Anzahl der

Pulverpistolen
Hochwertiges Ultraschallsieb

Pulverfiillstandskontrolle und
Uberwachung

Die HDLV Pumpen
Verbessern die Qualitat — reduzieren Kosten

. ) , Vergleich Pulverausbringmenge:
HDLV® Pulverpumpen arbeiten ohne Venturis,

HDLV

Nicht kontrollierhAm/) Venturi

Bereich

d.h. der PulverausstoR bleibt konstant.

Dies erméglicht sowohl eine echte

Pulverausstoss

Prozesskontrolle als auch resultiert es in einem

verbesserten Pulverauftrag

Die HDLV Pumpen
Verbessern die Qualitat — reduzieren Kosten

Vergleich Pulverausbringmenge:

HDLV® sorgt fiir einfache und lineare

Ausbringsteuerung — somit wiederholbare, Verdopplung der Durchflussrate
verlassliche und konstante Ergebnisse. Egal resultiertin Verdopplung des HDLV
Pulverausstosses

Pulverausstoss

welcher Anwender oder welche Schicht.

Anwendungsbeispiel — Trio Eloxal

Trio Eloxal
« jahrliche Kapazitdt 1,0 Mio. m2

Leistungspalette

» Beschichtung in allen RAL — Farben, Metallicfarben (auch
Eisenglimmer) sowie Sonderfarben nach Kundenwunsch

» Langgut bis 18.000 mm, Luftungsgitter und Kleinteile als Sonderteile in
allen RAL Farben

Leistungsparameter
« Kurze Anlage - 3 Automatikanlagen (horizontal)

Max. Bearbeitungsgréfien L 6.000 mm * B 350 mm * H 1.500 mm
» Lange Anlage - 1 Automatikanlage (horizontal)

Max. Bearbeitungsgréfen L 17.800 mm * B 350 mm * H 800 mm
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Trio Eloxal

« Volle Nutzung der Anlage mit bis zu 2000 m? pro Arbeitstag im 2 Schichtbetrieb

. i i i teilung (z.B. Bleche zwi 80um und 110um)

o Keine bei Metallic-Lacken
I —— I ——
e I ————

Fazit

Sie haben Fragen —
wir beantworten sie gerne

Michael
Lazin

« Investition in neue Technologien rentiert sich in kiirzester Zeit
« Nachhaltige Profitabilitatssteigerung
« Erhebliche Verbesserung der Oberflachenqualitat
* Reduzierung des Pulvermaterialeinsatzes
* Hohe Ressourcen-Effizienz
* Motivation der Mitarbeiter Nordson Deutschland GmbH

Heinrich-Hertz-Stralle 42

40699 Erkrath

+49.211.9205.141 | www.nordson.com/ics | ics.eu@nordson.com

I —— I ———
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CENARIS@

Cc O A T N G S

Pulverlacke - Das Original

e Beratung vor Ort durch unseren AuBBendienst
e Feste Ansprechpartner im Innendienst

e Technische Hilfestellung durch eigene
Anwendungstechnik

e Ofenmessungen und Korrosionstests

e Umfangreiche Schulungsmoglichkeiten vor Ort
oder im Technikum Bremen

e Beratung bei der Anlagenplanung

e Erstellung von Lackiervorschriften
(z.B. Umstellung von Nasslack auf Pulverlack)

CENARIS GmbH | Industriestral3e 20 | 28199 Bremen
Tel. +49 421 596608-0 | Fax +49 421 596608-88
info@cenaris.com | www.cenaris.com
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Warmetauscher — Hersteller Thermofin profitiert von effizienter
Spiilwasser - Aufbereitung

Waérmetauscher — Hersteller Thermofin profitiert von
effizienter Spiilwasser - Aufbereitung

Besser Lackieren Interview im Rahmen des
27. Pulversymposiums Dresden

Thomas Dotterweich
Senior Projektingenieur Vertrieb
H20 GmbH

1. Firma thermofin

mm Griindung der Firma thermofin im Juni 2002
mm Seit Herbst 2003 Produktion von lamellierten Warmeubertragern

mm Einsatz der Gerate in kalte- bzw. klimatechnischen Anlagen (Lebensmittellagerung,
Rechenzentren, Eissporthallen, usw.)

mm Seit 2007 auch Herstellung von Komponenten in der Turbinen- und Motorenkiihlung

mm 2010 Erweiterung des Produktionsstandorts Heinsdorfergrund (neuer Bereich
GroRindustrie- und Kraftwerkskiihlung)

mm 2017 hat thermofin Uber 250 Mitarbeiter und viele Auslandsniederlassungen

2. Chronik

mm Erstes Gesprach zwischen H20 und thermofin wahrend des Pulversymposiums 2014

= Fakten:
mm Anfall von 300 m® im Jahr an Entfettungs- und Beizwassern

mm Jahrliche Entsorgungskosten von ca. 120.000 EUR im Jahr

== Ablauf:
mm H20 Vertriebsmitarbeiter im Februar 2014 bei thermofin vor Ort

mm Laborversuch — Angebotserstellung — technische Klarung

mm Bestellung einer VACUDEST XS 360 im Mai 2014

3. H20 Laborversuch

4. Losung
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5. Einsparungen

5. Amortisationszeit

6. Installation

6. Installation

mm Beengte Raumverhaltnisse erforderten eine
besonders platzsparende Lésung

Fragen und Diskussion

Warmetauscher — Hersteller Thermofin profitiert von effizienter Spiilwasser -
Aufbereitung

H20 GmbH | Wiesenstrasse 32 | 79585 Steinen | Germany
Telefon: +49 7627 9239-0 | Fax: +49 76279239-100

E-Mail: inffo@h20-de.com | www. de.com
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Neue, bisher unerreichbare
Effekte mit hochster
Verarbeitungssicherheit

27. Pulversymposium Dresden
2. und 3. Februar 2017

Christian Lutz
TIGER Coatings GmbH & Co. KG

ABETTER FINISH. FORABETTER WORLD.

Agenda

Einleitung

Herausforderung an den Lackhersteller

Der Effektpulverlack — Warum und Wie?

Welche Probleme konnen auftreten?

Was wiinscht sich der Beschichter, Architekt, Bauherr?
Die Losung!

Im Vergleich

Ausblick

Einleitung

« Effektlacke erzeugen eine hohe
Wertigkeit

Schone und spektakulare Effekte erzeugen

Aufmerksamkeit

Oberflache =,Aushangeschild*

Die spektakularsten Effekte werden noch

immer mit Nasslack erzielt!

Megatrend Nachhaltigkeit! (LM- Nasslack

©VOC!)

Pulverlack als attraktive Alternative, wenn

sich GAP zum Nasslack verkleinert!

Tower 185
Frankfurt| DE
nfoloude

Herausforderung an den Lackhersteller

* Innovation

» Neue Effekte — Naher am Nasslack

« Verbesserte Verarbeitung

« Ressourcenschonend

« Weniger Abhangigkeit von nachfolgenden Prozessen
« Anspruchsloses Handling/ Verarbeitung ,safe-to-use*

Der Effektpulverlack

* Warum?
+ Hohere Wertigkeit
+  Geringere Empfindlichkeit
*  Anpassung zu Nasslackierten Teilen
+ LiegenimTrend!

+ Wie?
+  Pigment reflektiert einfallendes Licht
+  Kontrastwirkung
+ Muss in opaken Systemen an der Oberflache
liegen
« Sollte parallel zur Oberflache ausgerichtet
sein
*  Muss homogen Verteilt sein
Effektflop — nur in einem Betrachtungswinkel
gut zu sehen

Kanjo 2:g0 Project - Toranomonn Hills
Tokyo |7

Welche Probleme kénnen auftreten?

» Effektverschiebung
+ Optische Abweichung durch unterschiedliche Ausrichtung
* Wolken oder Streifen — optisches Phanomen

« Ein Projekt — unterschiedliche Beschichter —
unterschiedliche Effekte

» Effekt aus einigen Metern nicht mehr zu sehen
« Effekt nur in einem speziellen Winkel zu sehen
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Welche Probleme kénnen auftreten?

+ Optische Abweichung durch unterschiedliche Ausrichtung

Welche Probleme kénnen auftreten?

Welche Probleme kénnen auftreten?

« Optische Abweichung durch verzogenen Oberflache

Welche Probleme kdénnen auftreten?

« Wolken/ Streifenbildung durch Kontrastunterschiede

Welche Probleme kénnen auftreten?

+ Ursachen:
+  Ausrichtung der Pigmente
Elektrostatische Effekte — Anreicherung
Farb- und Effektflop
Entmischung

Hoher Kontrast — geringste Konzentrationsunterschiede
detektierbar!

Was wiinscht sich der Bauherr/ Architekt/
Beschichter?

« Bauherr/ Eigentlimer:

Schutz

Optisch einwandfrei

Wie aus einem Guss — auch bei komplexer Zulieferkette
Architekt

Herausragende Effekte

Hohe Brillanz

Alleinstellungsmerkmal

Effekt und Effektflop wie Nasslack

Effekt in jedem Betrachtungswinkel sichtbar
« Beschichter

.Easy to use"

Keine oder nur geringe Nacharbeit

Rezyklierbarkeit
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®
Die Experten fiir abwasserfreie Produktion H 2 0 -

VACUDEST. Effiziente Destillations-Systeme.
Exzellente Ergebnisse in der Oberflachentechnik.

Wasser ist eine der kostbarsten Sie qualitativ hochwertiges
Ressourcen. Diese zu schitzen Spulwasser, mit dem Sie heraus-
und wirtschaftlich erneuerbar ragende Ergebnisse in lhren

zu machen, ist unser Antrieb. oberflachentechnischen Prozessen
Fihrende Firmen setzen schon erzielen. Unsere Experten

auf Vakuumdestillationssysteme entwickeln sichere und effiziente
zur Aufbereitung verbrauchter Losungen, die perfekt auf |hre
Spulwasser. Profitieren auch Produktion abgestimmt sind.

Sie: Dank unserer patentierten Sprechen Sie uns an, wir freuen uns

VACUDEST-Technologien erhalten auf lhren Kontakt.

H20 GmbH | Wiesenstrasse 32 | 79585 Steinen | Germany

Telefon: +49 7627 9239-0 | Fax: +49 7627 9239-100
E-Mail: infoldh20-de.com | www.h20-de.com




Die Lésung!

TIGER Drylac® 3 D Metallic

* Mehrstufiges Produktionsverfahren

+ Perfekte Einbindung des Pigments

» Keine speziellen/ teuren Rohstoffe notwendig
* Hochste Verarbeitungssicherheit

» Trotzdem sehr brillante/ ausgepragte Effekte
« Effekt in jedem Betrachtungswinkel

Im Vergleich

Standard vs. Drylac® 3D Metallics: Effektmessung

* BYKmac Mehrwinkelmessgerat

* Messung von Si (Sparkel Intensitat) und Sa (Sparkel Flache)
* Messgeometrie 15°, 45° und 75°

* Gleiche Pigmentart und Konzentration

[ Sparkel Intensitit Si Sparkel Fliche Sa

Messgeometrie 15° 45° 75° 15° 45° 75°
Standard RAL
9007 25,5 39 2,0 29,5 9.4 1.7
TIGER Drylac®
3D Metallics 49,0 29,1 243 249 17,3 1.8
Im Vergleich Im Vergleich

Standard Bonding (links) vs. TIGER Drylac® 3D Metallic (rechts):
Pigmentmenge und Pigmentart gleich, Neigungswinkel 110°
Effekt rechts und links gleich stark sichtbar.

Standard Bonding (links) vs. TIGER Drylac® 3D Metallic (rechts):
Neigungswinkel 135°, ,aufgekippt”
Effekt rechts starker ausgepragt.

Im Vergleich

Standard Bonding (links) vs. TIGER Drylac® 3D Metallic (rechts):
Neigungswinkel 75°, ,abgekippt*
Effekt rechts starker ausgepragt.

Im Vergleich
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Im Vergleich

Verarbeitungssicherheit:

Standard Bonding vs. Drylac® 3D Metallic:

+ dE Messung 25°

» DB 703 Feinstruktur

+ Automatische Vorbeschichtung

* Manuelle Nachbeschichtung (& Wolkenbildung)
dE 25° auf ca. 2m?

Im Vergleich

Einfache manuelle Vor-
oder Nachbeschichtung

Unterschied Tribo

Applikation 2

3
2

Effekt Chroma/ Vitalitat 1

Komplexe Teilegeometrie

Einfluss
Pistoleneinstellung

16
J Efektantel intensitat Einfluss Antell RGW
1
08
g:i Effektméglichkeiten Nasslackeffekt
02 I
o - -
MP1 MP2 MP3 M4 MPS MRS M7 =0=TIGER3D-M  =o=TIGERBonding  =o=Standard Metalics
= Standard Pulver dE 25° = TIGER 3D Metallic dE 25°
TIGER Dryla® 3D Metallic FAB Ausblick
Advantage: Benefits:
- Sehrgute - Weniger Nacharbeit an « Mailing mit den ersten, lieferbaren Effekten
Chargenkonstanz der Linie .
« TIGER Drylac® 3 D Metallic Farbkatalog
- ggni?te und helle - Weniger « Entwicklung weiterer Effekte
ekte
Gt « Erste Referenzobjekte
- Wenig Einfluss von - Hohere Pulverausbeute
Pistolentyp und
Einstellung - Fiir sogenannte ,Multi
o Coater Projekte” &
- Wenig Einfluss ,safe to use*
Verhéltnis Frischpulver/
RGW Pulver - Kein Einfluss der
o Teilegeometrie
- Wenig Einfluss ob
manuelle Vor- oder - Neue Design
ogli iten — Neue
Effekt fiir Architekten

Ansprechpartner

* Hr. Christian Lutz, technischer Produktmanager Effektlacke,
TIGER Coatings, 4600 Wels, Osterreich

christian.lutz@tiger-coatings.com
Tel: 0043 7242 400 1526

+ |hr Zustandiger TIGER AuRendienstmitarbeiter

« Mehr Info und Anschauungs- Muster auch aufunserem
Prasentationsstand im Foyer!

Fragen und Dialog
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Einfiihrung
Warum Vorbehandlung

Substrate die lackiert werden sollen, sind oft:

* staubig

 0lig (Umformprozesse, zeitweiliger Korrosionsschutz)
* oxidiert (verrostet)

Vorbehandlung garantiert:

* Reinigung der Teile

* Haftgrund fiir die Lackierung
* besseren Korrosionschutz

2 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

Was ist Bonderite M-NT 41040

- Bei Raumtemperatur einsetzbarer, phosphatfreier Vorbehandlungsprozess
- Gewahrleistet Lackhaftung und Korrosionsschutz

- Alternative zur Eisen- oder Zinkphosphatierung

- Multimetall Vorbehandlung (Stahl, Zink, Alu)

- Bildet eine diinne, “keramische” Konversionsschicht (Nanoceramics)

- Applikation in bestehenden VBH Anlagen mdglich (Spritzen)

Bonderite M-NT 41040
Konversionsschicht

Bonderite

M-NT 41040

Konversionsschicht

Fe-Phos

cm
100 nm

3 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

4 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

Bonderite M-NT 41040
Reaktionmechnismus

H,ZrFg Fe*?

\, _ pH =4,0-55
Temperatur =RT-30°C
Zeit =60 - 180 sek

Stahl

H,ZrFg + M + 2H,0

ZrO, + MX* +4H* +6F-+H,

M = Vorbehandeltes Substrat Fe, Zn, Al, Mg

Bonderite M-NT 41040
Konversionsschicht

1 pm = 1000 nm

pm [nm]
10 10000
_— Zinkphosphatierung
5 5000 150 pm
ung
1 1000
0.25 250 Eisenphosphatierung
0.10 100 Chromatierung
0.05 50 Bonderite M-NT 41040 Bonderite M-NT 41040 morphe Schicht
0.005 5 L

5 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

6 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017
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Bonderite M-NT 41040
Ansatzdaten

Ansatzkonzentration:
* 0,5 %-2 % Bonderite M-NT 41040
(abhangig von der Wasserhérte)
¢ pH Wert: 4,5 - 4,8 (eingestellt mit Bonderite M-AD 700)
Produktion:
+ pHWert: (4,0 - 5.5)
* Gesamtséure: 6-18 Pkt.

Bonderite M-NT 41040
Typische Prozessparameter

0,5 bis 2% Bonderite M-NT 41040
Nach Bedarf
0,05% bis 0,2% Bonderite C-AD 10004

* Raumtemperatur

¢ Optional:

* Zr Konzentration (photometrisch) « 45bis55
Ergéanzug:
. .Bor]deme M-NT 41040 « 1 bis 2,5 bar
Wichtig:
* Den Leitwert in der VE-SchluBspiile kontrollieren. . ab 60 sek
* Leitwert unter 50 pS/cm a sel
7 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017 8 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

Bonderite M-NT 41040

Fiinf Griinde warum Bonderite M-NT 41040
die Eisenphosphatierung ersetzen kann:

Sehr hohe Qualitét: Erhéhung des Korrosionsschutzes

Ki i P ial: Energie, Ab

Umwelt: schwermetalifrei, einfachere Abwasserbehandlung

Bonderite M-NT 41040

t: Erhdhung des Korrosionsschutzes

Hohe Qual
Typische Resultate des SST auf
Stahl mit Pulverlack nach 240 h
SST.
Bonderite M-NT 41040 (links) vs.
Eisenphosphatierung (rechts)

PS . " N ; . . o - I
o) 4 Ersetzt Eisenph ing ohne die Notwendigkeit der Linienmodifikation Bonderite M-NT 41040 iibertrifft die Leistung der Eisenphosphatierung!
. geeignet fur i (HRS, CRS, gestrahltes Material, Aluminium, EG, HDG).
Anmerkung: Alle Substrate sollten keinen Zunder oder Rost aufweisen.
* Beschichtung: geeignet fiir alle Lacksysteme (Pulver, Nasslack, KTL, ATL)
9 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

10 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

Bonderite M-NT 41040

Einsparpotenzial

Reinigung und Instandhaltung:

* 80% weniger Schlamm als mit der Eisenphosphatierung
* Keine Beckenreinigung

* Keine Reinigung oder Austausch von Spritzdlsen

* Keine Verstopfung und Reinigung von Wé&rmetauscher Beckenboden
nach dem
Badverwurf

Bonderite M-NT 41040

Einsparpotenzial

und
Weniger Chemikalien fiir die behandlung
Weniger Schlamm und Chemikalien bei der
Abwasserbehandlung
Keine Uberschreitung der Grenzwerte
(Phosphatgrenzwerte, CSB, BSB....)

Energie
* Kein Aufheizen der Bader notwendig!

11 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

12 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017
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Bonderite M-NT 41040

Umweltschutz: schwermetallfrei, einfachere Abwasserbehandlung

* Vereinfachte Abwasserbehandlung
Kompletter Verzicht auf Phosphate: Keine Uberschreitung der Grenzwerte

typische Phosphat Belastung

Bonderite M-NT 41040 0 mg/L
Eisenphosphatierung 1000 mg/L

Reduzierte Schlammmenge in der Abwasservorbehandlung (70% weniger)
Keine Schwermetalle (Nickel, Zinc, Molybdenum, ...)

Keine VOCs

Kein CSB/BSB

Bonderite M-NT 41040

Einfachheit: Entfettung und Konversion in einem Bad
* Geeignet fiir 2, 3 und 4 Zonen Anlage

Bonderite

M-NT Rinse Ri Paint
41040 nse

* Einfache Baderganzung mittels pH Steuerung

1 Puersymposium Dresden, Feb. 2017 1 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017
Prozess Bonderite M-NT 41040
Zusammenfassung Vorteile

Raumtemperaturprozess
Geeignet fiir 2, 3 oder 4 Zonen Spritzanlagen
Passt in jede typische Eisenphosphatierungslinie

Einfache Badkontrolle

Geeignet fiir Multimetalle

Ca. 80 % weniger Schlamm im Prozess

Deutlich reduzierte Instandhaltung

(keine Disen- und Rohrleitungsverstopfung)

Niedrige Zirkonauflagen garantieren immer gute Lackhaftung
Niedriger Fluoridgehalt sorgt fiir flugrostfreie Vorbehandlung
Exzellente Ergebnisse im Salzspriihtest

Bonderite M-NT 41040 und Henkel hilft Ihnen bei:

Erhéhung des Korrosionsschutzes

Reduzierung des negativen EinfluRes auf den Umweltschutz

Anwendung von einfachen Prozessen

Erhohung Ihrer Wettbewerbsfahigkeit

15 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017

16 Pulversymposium Dresden, Feb. 2017
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Trocknung, Aushartung & Entlackung mit partieller
Erwarmung durch Wirbelstromtechnik

Dipl.-Ing. (FH) Helmut Bauer | helmut.bauer@baueranlagen.de

1. Wirkungsprinzip der Wirbelstromtechnik:

Aus dem Offentlichen Stromnetz entnommener Strom wird in einem Generator zu
hochfrequentem Strom transformiert. Dieser hochfrequente Strom wird getaktet in eine Spule
geschickt und ein genauso hochfrequentes Magnetfeld erzeugt. Das Magnetfeld erzeugt in dem
elektrisch leitenden Werkstlick einen Wirbelstrom; dieser fuhrt zu einer schnellen Erhitzung der
Oberflache des Werksttickes.

Durch das Design der Spule wird die Erwarmung am Werkstick den Erfordernissen des
Prozesses angenahert. Die Erwarmung findet nur an den prozessrelevanten Strukturen statt.
Dadurch wird der Produktionsprozess schneller und genauer

>> Ersparnis von Zeit, Energiekosten und Hallenflache.

Werkstiuck und Wirbelstrom-Magnetfeld kdnnen bei diesem Verfahren zueinander bewegt
werden. Die Werkstiicke sollten aus ferritischen Materialien gefertigt sein.

2. Prazision:

Mit beriihrungslosen Temperatursensoren kann, durch das Magnetfeld hindurch, auf dem
Werkstlick die Erwarmungsentwicklung exakt gemessen und préazise gesteuert werden.

Somit wird nur die fir den Prozess notwendige Warmeenergie auf der Oberflache des
Werkstlicks erzeugt. Es entstehen nur minimalste Energieverluste.

Nach Beendigung des Prozessschrittes verteilt sich die Warme im Werkstiick und es wird wieder
handelbar.

3. Effizienz:

Die Anlagen arbeiten im Resonanzbereich. Dazu gehéren folgende Bauteile: WS-Generator,
WS-Leitung, WS-Spule & Werkstuick.

Fir die Komponenten wird ausschlief3lich Leistungselektronik eingesetzt.

Das Betriebsprogramm des WS-Generators erkennt, wie das Werkstiick auf das WS-Magnetfeld
reagiert und optimiert den nachsten Stromimpuls. Dies geschieht 15.000 — 30.000mal in der
Sekunde (15-30kHz).

Dies fuhrt zu unserem Wirkungsgrad, bei dem Luftkiihlung ausreicht. Je nach Werkstiick und
Anwendung betrégt der Wirkungsgrad 75 - 90%. In Einzelféallen kann sogar ein Wirkungsgrad
von bis zu 95% erreicht werden.

4. Anwendungsbeispiele:

- Trocknung Autokarossen /KTL-Grundierung:

Das Trocknungsmedium Luft kann die glatten AuRenflachen gut bestreichen und damit das
Lésemittel/ Feuchtigkeit gut aufnehmen, wodurch diese Flachen schnell trocknen.
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Die Feuchtigkeit in Dopplungen und Hohlraumen bestimmen jedoch die Taktzeit, da sie von
Trocknungsmedium Luft ungenigend erreicht werden. Durch partielle Erwérmung dieser
Strukturen mit Wirbelstrom, wird die Taktzeit erheblich reduziert.

Gleiches gilt fur jede Art von Blechkonstruktionen.
- Ausharten von Pulverlack am Beispiel Aluminiumrader:

Die Werkstlickoberflache wird innerhalb einer vordefinierten Zeit (bis zu wenigen Sekunden
schnell) vorerwarmt. Durch die Warmeentstehung direkt an der Oberflache des Werkstiickes
unterhalb der Lackschicht, trocknet der Lack von innen nach auffen. Die Losemittel kdnnen
ungehindert entweichen und der Lack trocknet wesentlich schneller.

Ein Aluminiumrad hat sehr unterschiedliche Wanddicken. Die Felge ist diinn und ist deshalb sehr
schnell auf Prozesstemperatur, hier muss aufgepasst werden, dass diese Struktur nicht
Uberbrannt wird. Die Speichen sind dicker und benétigen mehr Zeit um auf Prozesstemperatur
erwarmt zu werden; hier passt der Erwarmungsablauf. Die Nabe hat eine groRe Masse bei
geringer Oberflache; hier hartet die Pulverbeschichtung nur sehr langsam aus. Durch
Vorwarmen der Nabe wird erreicht, dass die Pulverbeschichtung darauf ausreichend aushartet,
die Felge nicht iberbrannt und die Taktzeit verkiirzt wird.

- Entlacken von Lackiergestellen:

Im Magnetfeld wird das zu entlackende Lackiergestell auf eine Temperatur von maximal 20° C
Uber der Einbrenntemperatur des Lackes erwdrmt. Die unter der Lackschicht direkt auf dem
Gestell entstehende Temperatur 16st die Lackschicht vom Lackiergestell. Nach Erreichen der
Zieltemperatur kann der Lack mit hierfiir speziellen Bursten unkompliziert abgeburstet werden.

Der Lackieranlagenbetreiber muss fur sich entscheiden:

- Soll die Beschichtung nur voriibergehend blickfest sein oder muss auf 10 Jahre
Durchrostschutz geboten werden?
- Ist die Beschichtungsqualitat in engen Grenzen oder ist alles méglich?

Daraus ergibt sich die Art des Lackiergestelles >> Haufiges Entlacken und damit einfach
entlackbar oder wiederkehrender Ersatz durch neue Lackiergestelle.

Wird die nachhaltige Variante, Entlacken und Wiederverwendung gewahlt, missen die fur den
Bestlickungs- & Lackierprozess relevanten Geometrien mit Blrsten erreichbar sein.

5. Vorteile der Wirbelstromtechnik:

Das Trocknen, Ausharten und Entlacken durch die Anwendung von Wirbelstromtechnik bietet
gegenliber den herkdmmlichen Verfahren eine Fille an Vorteilen. Diese sind u.a.:

- Sehr genaue und schnelle Reaktionszeit, sowie stark verklrzte Prozesszeit,
- Geringer Energieverbrauch bei gleichzeitig hoher Effizienz,

- Punktgenaue Erwarmung, Eng eingrenzbar,

- Kein Einsatz von Chemikalien zur Entlackung notwendig,

- In den Fertigungsprozess integrierbar.

Kontakt: BauerAnlagen e.K. | Hauptstral3e 23 | 74679 WeilRbach
Telefon 07947.94 337-10 Fax 07947.94 337-20
www.baueranlagen.de | info@baueranlagen.de
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Pulverbeschichtung incl. Elektrotauchlackierung in einem
optimalen Anlagenkonzept

Thomas Schoning01/2017

Inhalt

Vorstellung Firma Cargotec/Hiab
Verfahrenschritte des Beschichtungskonzeptes
Video Uber die Verfahrensstufen

Rechenaufgabe mit Rippert Komponenten
Anlagendaten und Milestones

Anlagenlayout inkl. Simulation der Férdertechnik

Video Lackieranlage

Ist ein Unternehmen der Firmengruppe

Cargotec gestaltet die Frachtumschlagsindustrie
Buisiness in mehr als 100 Lander mit den Firmen
MacGregor, Kalmar und Hiab
Umsatz 2013 3,2 Milliarden €
Weltweit 11.000 Mitarbeiter

Y YV

v v

HIAB

4

ersten Hiab-Ladek um 1944, bis Heute mehr eine halbe Million

1979 erwarb Hiab die Jonsered-Forstkrane

Seit 2004 steht Hiab fiir das gesamte Frachtumschlagsgeschaftvon Cargotec

Im Jahr 2008 wurde das UK-Geschéft fir Ladebordwénde von DEL in das Produktsortiment von Hiab
aufgenommen.

A

Produkte

UNSERE MARKEN

Produktbilder

(N-DurancewVerfahren, abgeleitet vom englischen endurance =
Ausdauer, Bestandigkeit).
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1 2: Lack-Pol,

y
» d

Entfetten der Metallteile
» Auftrag der erstenKorr

» Lack-Poly
mit neuester Technologie in
der Elektr ung

3

» Auftrag der Pulverbeschich-
tung, die in einer streng

schutzschicht im Tauchbad
» ultradiinne, chromfreie und

hutz-

» effektive Haftung der Grun-
dierungspartikel an dernano-

schicht bildet sich, die alle
Ober iche schiitzt

» verbesserte Korrosionsbe-
tandigkeit
» die Schichtdicke wird an den
Kanten um bis zu 100 % im
Vergleichzu herkémmlichen
Elektrotauchlackiersystemen
erhoht

Umgebung

» Der GroRteil des Lackierpro-
zesses ist i

4: @S, Kontrolle &Tests
» sorgfltige Kontrolle, bevor
sie in die Fertigung gelangen

» regelmaRig Tests in einem
externenLabor

einige Teile werden manuell
beschichtet

» hervorragender Schutzund
sehr gute mechanische
Eigenschaften

» Uberpriifung d
bestandigkeitund Haftungu

NANOTECHNOLOGIE

Der gréRte Vorteil des Einsatzes von Nano-
technologie bei der Korrosionsbehandlung
ist die Fahigkeit, jeden Quadratmillimeter des
behandelten Produkts zu bedecken.

Organische Chemie macht die Arbeit

Die Chemie hinter der Nanotechnologie basiert auf Organosilan-
Polymeren, die bei Raumtemperatur reagieren und eine organische
Schicht bilden, die viel diinner ist als eine herkémmliche Phosphat-

Kristall-Schicht.

Starkes Umweltprofil

» Der nDurance Prozess ist
100 % phosphatfrei

» ersetzt Eisen- und Zink-
Phosphat-Prozesse

» keineSchwermetalle

» hinterlasst praktisch keine
Riickstéinde

» besonders umwelt-
vertraglicher Prozess

» erhebliche Energie-und
Wassereinsparung

UBERLEGENER KORROSIONSSCHUTZ

Die Hauptsaulen des nDurance-Prozesses bilden
drei verschiedene Schutzschichten, von denen
jede ihren Beitrag dazu leistet, dass lhr Kran
extrem widerstandsféhig gegenuiber Korrosion
und anspruchsvollen Umgebungen ist,

denen er Tag fir Tag ausgesetzt ist.

Rechenaufgabe mit Rippert Komponenten

1+1=1

Da die Erfahrung von Cargotec zeigte, dass die Rohware stark
verschmutzt oder mit Konservier-Mittel beaufschlagt ist, war eine
Entfettungs- und Reinigungsstufe vor der Strahlanlage erforderlich,

um das StrahImittel zu schiitzen.

Hierfir wurde nicht eine zweite VBH eingebaut, sondern die sowieso

geplante zweimal genutzt; vor und nach dem Strahlen.

Vorbehandlungsanlage

0 vorbonandiung Zonen

s anonen
7

Proess st BT | Fompaatr | Zone
ot T I 3 et
sopoin © o oz | 2o
ampoin T o Botang | Zovet
s VEWiTrT oo Boiang | Zore®
T Soc T zaws
omn 3 T oo Bz | 7ove7
o VW T T ooy | oes

S orion Tazhs [ cvn Bomang [ oon?

Pos. [ Anlagenteil Pos. [Anlagenteil

21| Zone 1 - Spritzentfetten 25 | Zone 5 - Tauchspiile VE-Wasser 1

22 | Zone 2 - Tauchentfetten 26 | Zone 6 - Oxsilan Tauchbehandiung
01| Option - Tauchentfetten 2 27 | Zone 7 - Tauchspiilen 3

23| Zone 3 - Tauchspiilen 1 28 | Zone 8 - Tauchspiile VE-Wasser 2

24 | Zone 4 - Tauchspiilen 2 02 | Option - Tauchspiilen 4
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Abb: KTL Berelch

KTL-Anlage
[—— Pos [Anlagentell
o 79 | Zone 9- Lacktauchbecken
j‘"“"”""""’ . 710 | Zone 10 - UF-Tauchsplen 1
Z11 | Zone 11 - UF-Tauchspilen 2
212 | Zone 12 - UF-Tauchspilen 3

Prozess-Schritte Behandlungs-zeit|  Temperatur Zone
08. Tauchbeschichten 180s 33-35 Zone9
10. UF-Tauchspilen 1 s GhneBeheizung | Zone 10
1. UF-Tauchspilen 2 s GhneBeheizung | Zone 11
12. UF-Tauchspilen 3 s GhneBeheizung | Zone 12

Rechenaufgabe mit Rippert Komponenten

3x1=1,5

Die Anlage besticht durch ein hohes MaR an Warmerlckgewinnung.
Die Teile, die im Haftwassertrockner von anhaftendem Wasser befreit
werden, erhalten die notwendige Warme von den Teilen, die nach
dem KTL-Einbrennprozess abkiihlen missen.

Die Teile die nach dem Pulvereinbrennofen abgekuihlt werden
mussen, spendieren ihre Warme der Angelierzone, in die die frisch
gepulverten Teile vorgeheizt werden.

Die Teile mussen 3x aufgeheizt werden, tatsachlich benétigen wir
dafiir aber pur ca. 1,5x Energie dafir.

Rechenaufgabe mit Rippert Komponenten

4x1=1

Manueller Eingriff an den Bauteilen ist vor dem Strahlen (Maskieren),
nach dem Strahlen (Demaskieren) sowie vor dem Pulvern
(Maskieren) und nach dem Pulvern (Demaskieren) erforderlich.

Dies erfolgt an einer zentralen Stelle, jeweils in 2 unterschiedlichen
Hoéhen.

Die Gesamt-Abmessungen der
neuen Halle betragt ca. 230 m
x 120 mfir

Rohwarenlager,
Beschichtungsanlage

und Montage

Anlagendaten

Projektbeteiligte

Internationales Projekt mit folgenden
Hauptpartnern

Y VY

Y VYVYVYY

v Vv

Standort der Anlage: Polen

Headquarter des Kunden: Finnland

Externes Planungsteam Meyer & Hjort AB: Schweden
(bis zur Bestellung)

Hallenbau Fa. Goldbeck: Deutschland
Vorbehandlungschemie Fa. Chemetall: Deutschland
Durchlaufstrahlanlage Fa. Rosler: Deutschland
Automatik-Pulverkabine und Applikation Fa. GEMA: Schweiz
Férdertechnik Fa. Schierholz: Deutschland

(im Rippert Lieferumfang)

Anlagentechnik Fa. Rippert: Deutschland

Fa. Rippert hatte die Koordination fiir alle Gewerke
(bis auf den Hallenbau)
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QUALICOAT

SPECIFICATIONS FOR A QUALITY LABEL FOR LIQUID AND
POWDER ORGANIC COATINGS ON ALUMINIUM FOR
ARCHITECTURAL APPLICATIONS

Pulversymposium Dresden

2. Februar 2017

Josef Schoppig
Geschiftsfithrer QUALICOAT

Mailing address : QUALICOAT, P.O. Box 1507, GH-B027 Zurich B 414330500 7079
Domicie: QUALICOAT Fax ++4143 305 0998
E-mail in

clo AC Fiduciaire Ltd, Certiicationbody l
Todistrasse 47,8002 Zurich (Switzeriand) Internet: wunw qualicoat net

» Werist QUALICOAT ?

* Was sind die Vorteile ?

* Was sind die wichtigsten
Elemente ?

QUALICOAT - seit 1986 als Qualitats-
zeichenorganisation

+ Um in globalen Lieferketten weltweit liefern zu kénnen, gibtes
internationale Qualitatsstandards.

« RegelmaRig stattfindende Eigen- und Fremdkontrolle durch
unabhangige Priifinstitute.

 Uberwachung der Produktionsanlagen nach den international
gleichen Priifbestimmungen.

+ Uberwachung der Pulversysteme nach einheitlichen Kriterien.

« Kontrolle von alternativen Vorbehandlungssystemen weltweit.

QUALICOAT
Mitglied im Verband
Nichtmitglied mit Lizenz

Unterwerfung unter die
Spezifikationen

Erlaubnis zur Fiihrung
des Qualitatszeichens

Verband in einem der Lander der Erde

Generallizenzgeber Generallizenznehmer

QUALICOAT

Mitglieder von QUALICOAT

+ Die Mitglieder von QUALICOAT sind Fachverbande aus der
ganzen Welt, die eine Generallizenz erhalten und gemeinsam
liber die Anderungen der Priifbestimmungen beschliessen, um
sie den neusten Kenntnissen von Wissenschaft und Forschung
anzupassen.

» Der VOA ist der Generallizenznehmer in Deutschland und
erteilt Lizenzen und Zulassungen nach bestandenen
Priifungen.

« Der VOA vertritt QUALICOAT in Deutschland und erstellt
Broschiiren, die iber diese Zusammenhange Auskunft geben.
Broschiren liegen an dieser Tagung auf!

Struktur und Entscheidungswege

* QUALICOAT ist weltweit vertreten

(Deshalb Einigung auf englische Sprache in der Kommunikation und den
technischen Vorschriften)

* QUALICOAT hat ein weltweises Netzwerk
+ QUALICOAT bildet weltweit QUALITAT ab
* QUALICOAT Arbeitsgruppen mit weltweiten Akteuren

* QUALICOAT ist das einzige Qualitatszeichen, dessen
Geschéftstelle nach ISO 17025 akkreditiert ist
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Smart Surface Solutions

LACKIER- UND STRAHLTECHNIK FUR
GROSSKOMPONENTEN

STRAHLEN

LACKIEREN PULVERBESCHICHTEN

Produktprogramm:

» Vorbehandlungsanlagen

e Strahlanlagen

e Lackieranlagen

¢ Pulverbeschichtungsanlagen
» Fordertechnik

* Hubarbeitsbiihnen h:IE

Auch fiir lhren Prozess erarbeiten wir :EE
eine optimierte Anlagenlosung! -

SLF Oberflachentechnik GmbH cue
Gutenbergstr. 10 - D-48282 Emsdetten §V1Eiae ‘i‘t
FORDERN Tel.: +49(0)2572 1537-0 - Fax: -169 Anschr?

info@slf.eu - www.slf.eu
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QUALICOAT Struktur

Akkreditierung Président
nach M. Panam, UK
ISO 17065
seit 1997 ‘ Vorstand

Arbeitsgruppen Geschiftsstelle

‘echnischer Direktor
R. Boi, IT

eschaftsflhrer

Technische Kommission J. Schoppig, CH

Delegierte aus den
Verbanden

Mitglieder organisiert in nationalen und internationalen Verbéindeg

Entscheidungswege am Beispiel des VOA

Lizenznehmer ] [ Lizenznehmer ] [Lizenznehmer ]

Technische Entwicklung
Technical Committee

Produktqualitat

Anpassung der
Spezifikation an

Fortschritt
Wissenschaft und Bearbeitung in WG
Technik |

bdate Sheet { Vorlage bei Technical Committee J

Entscheidung im EC

QUALICOAT Innovationsprozess QUALICOAT Innovationsprozess

Neuerungen Analyse der VOFSCL"éQe Eﬁfﬂa(!yse der
werden Erfordernisse, i weraen ordernisse,
ietiemingen aufgenommen Entwicklung von Um\jg:zgaﬁfg:en besprochen und Entwicklung von
aifereleslen und weitergeleitet Vorschlagen genehmigt Varschlagen
Mitglieder Vorstand und Arbeitgsgruppen: Mitglieder V_I‘?’S:]a’_‘d ‘:I”d Arbeitsgruppen
organisiert in Technische + Pulver Lag;%ir\}z;zgrEen K:;r::zzi:n
Landesverbanden Kommission « Vorbehandlung
* Marketing
« Schulung
+ Florida
« et
1" 12
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Vorteile eines Betriebes mit QUALICOAT
Lizenz

» Auftraggeber erhalten Beschichtungen in einem klar
definierten, dauerhaft sichergestellten Qualitatsstandard.

+ Lizenzierte Betriebe sind bei Ausschreibungen klar im Vorteil

» Bauherren sichern sich Architektur mit garantiertem
Langzeitwert!

* In einigen europaischen Landern ist es sehr schwierig,

Auftrage ohne den Nachweis einer QUALICOAT Lizenz zu
erhalten.

Anforderungen an die Beschichter

» Beschichter, die den international festgelegten
Anforderungen von Qualicoat gentigen haben eine
Lizenz.

» Den Erhalt einer Lizenz setzt folgende Investitionen
voraus:

« Einfihrung eines Qualitatssystems

* Betrieb und Unterhalt von definierten Einrichtung
(Anlagen, Bader, Labor)

 Durchfiihrung von Prifungen (intern und extern)

Anforderungen an die Beschichter
Betriebseigenes Labor
« getrennt von Produktionsanlagen

» dazugehdrige Instrumente und Chemikalien,
» regelmassig Kalibration bzw. Ersatz notwendig

Die Besonderheiten eines Qualitatszeichens

* Auswahl von geeigneten Normen

» Festlegung der Grenzwerte fiir die Qualitdtssicherung
» Priifanweisungen fiir die interne und externe Kontrolle

(unabhingiges Priifinstitut)

* Anpassung der Vorschriften an neue Entwicklungen

Unabhangiges Prifinstitut

» Nur akkreditierte Prifinstitute (ISO 17025)
* Durchfiihrung der vorgeschriebenen Tests
* Prifer sind Mitglied von QUALISURFAL
« Jahrliches Treffen
 Erfahrungsaustausch

QUALICOAT Struktur

Akkreditiert /
nach ISO

17025 Priifinstitute (FEM, IFO)

QUALISURFAL

Erfahrunsaustauch iiber Prifungen
Durchfiithrung von Ringversuchen
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Von 5 zu 19 nationalen und internationalen
Generallizenznehmern (Mitglieder)

1986: Belgen, Frankreich, Italien,
Schweiz, Spanien

1987: Niederlande

2006: Mittler Osten (internationale
Vereinigung mit Mitglieder aus
arabischen Landern)

1989: Portugal 2006: Mexico
1993: Griechenland 2008: Japan
1995: Ungarn + 2009: China
1997: Tirkei * 2014: Russland
1998: Australien, Grossbritannien und * 2015 Serbien
Irland

1999: Deutschland

2001: Poland

450

400

Qualicoat - Entwicklung Lizenzen

350

200

150

100

O ——ese 1991 19%

000 2006 2006
20

LIZENZEN (auf allen fiinf Kontinten)

Erste Lizenz erteilt an einen Beschichter aus Europa am
22.7.1986 (Belgien)

Erste Lizenz erteilt an einen Beschichter aus Afrika am
11.11.1994 (Marokko)

Erste Lizenz erteilt an einen Beschichter aus Asien am
11.01.1999 (Libanon)

Erste Lizenz erteilt an einen Beschichter aus Australien am
04.07.2000

Erste Lizenz erteilt an einen Beschichter aus Amerika am
23.03.2001 (Kolumbien)

21

1200

1000

800

600

400

ZULASSUNGEN (Pulver)

number of approvals
mvalid systems

cancelled systems

kull *

1986 1991 1996 2001 2006 2016
22

ZULASSUNGEN

Erste Zulassung erteilt am 17.7.1987 an einen franzdsischen
Pulverhersteller

Erste Zulassung erteilt am15.7.1995 einem Pulverhersteller
ausserhalb Europas

Erste Zulassung annuliert am 28.6.1991

23

QUALICOAT - Heute in Europa

Uber 350 lizenzierte Beschichter

Stand 31. Januar 2017

t A gt |

I Avania N Germany Bl Romania
— Austria = . Russia
Wceirs . Hungary B Serbia
B Beegiom B retana T siovakia
K.l 5osnia anarerzegovina [l I taly = spain
B Bulgaria g == Sweden
i Croatia L e = n Switzerland

~ Cyprus [N \etherlands -n,,k.y
s CzechRepublic mmm Poland = unitedKingdom
B B France EN Portugal B yiraine

24
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QUALICOAT - Heute ausserhalb Europa

Mehr als 50 lizenzierte Beschichter stnd 31 sanuar2017

——y %‘;&“ : } p ‘é:(] I Peru e
Austral »?\3\ o . Qatar
Bahm:k{! s 4‘5— § - SaumArab ﬁd
-M@ - + torce South Africa
-— cmumm3[> Bl voryeco = um&@fm%
== ® Japan
Dominican Republic Maurltjus _— u:A qrf \>
= Eavet h Oman i Vietnam
[ ]
25 Stand 31.01.17 26
Public Relations in den VAE Public Relations in Australien
Erste Lizenz erteilt am 15. Marz 2000 Erste Lizenz erteilt am 30. April 2001
Public Relations in Indien Public Relations in Japan
Erste Lizenz erteilt am 14. Dezember 2012 Erste Lizenz erteilt am 1. April 2014
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TRANS
FORMERS

LET THE COMPONENT BECOME
THE CIRCUIT BOARD

Sounds magic: our colour neutral pigments of the Iriotec® 8000
Series transform plastic components and powder coated metal
parts into 3D mechatronic integrated devices. We offer you a
new variety of design options through selective metallization
after activation with a laser beam. Feeling curious?

Feel free to contact us:

moretoexplore@merckgroup.com




Steigende Nachfragegfagh QUALICOAT
S 7 o8t '

PULVER

neue Entwicklungen

32

RAL “Familien”

Ein Ausfall in einem RAL Farbton (Farbveranderung) bei
der jahrlichen  Uberwachungspriifung nach  der
Aussenbewitterung in Florida konnte darauf hindeuten,
dass ein technologischer Mangel vorliegt, der mehrere RAL
Farbténe beeinflussen koénnte und nicht nur den
betroffenen RAL Farbton.

Aus diesem Grund flihrte QUALICOAT das Konzept der
“Familien” fur die Pulver der Klasse 2 ein.

33

Beispiele von RAL “Familien”

34

35

Kritische Farbtone

“Kritisch” bedeutet, dass entweder keine passenden
Pigmente fur diese Farbtdne vorhanden sind oder dass
QUALICOAT diese Farbtone nicht unterstitzt.

» Es kann auch als Warnung aufgefasst werden, dass diese

Farbtdne nicht geeignet sind.

» Die nachstehende Liste reflektiert den derzeitigen Stand der

Ding. Sie muss aber jedes Jahr revidiert werden.

36
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12 Bestimmte kritische RAL Farbtone Reinigung
wor o | IR
o TOTAL 2 -
- e
TOTAL S
37 38
Neue Aktivitaten Information

» Definition von Korrosivitatsklassen

+ Ausweitung des Qualitatszeichens auf andere
Anwendungen

+ Zusammenhang zwischen der Schnell- und der
Aussenbewitterung

» Aufgreifen der Entwicklungen in Forschung und
Technik der Oberflachenbeschichtung weltweit

39

Besuchen Sie die Website www.qualicoat.net oder
www.voa.de

40

Besten Dank fiir lhre Aufmerksamkeit

FRAGEN?

41
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AkzoNobel

Eckpunkte des alten PQ AkzoNobel
Verfahrens fiir Pulverlackierer

<1 Antrag auf PQ mit Festlegung Beschichtungstyp
1 Untergrund Stahl/Alu und Anwendungsbereich Innen/AuRen
A Priifungen nach Vorgaben der DBS 918340 in einem akkreditiertem Priiflabor

<1 Vorlage der Priifberichte sowie Angaben zur Vorbehandlung, Verarbeitung und
verwendetes Pulver (TD/S

1 Erteilung PQ mit Giltigkeit 5 Jahre

AkzoNobel

Die alten Spielregeln
< Einzelzulassungen

71 Nur das gepriifte Beschichtungssystem (Vorbehandlung + Beschichtungsaufbau) durfte
verwendet werden

7 Verfiigbare Systeme konnten in der Regel nicht alle Anforderungen erfiillen
<1 Ausnahmen von den Anforderungen mussten gemacht werden

<1 Nur das beschichtete Bauteil wurde gepriift, kaum eine Uberwachung des Anwenders

Schwachstellen des alten PQ AkzoNobel
Verfahrens

<1 keine Besichtigung der Pulverbeschichtungsanlagen

1 keine Uberpriifung wéhrend der Giiltigkeit der PQ

<1 Anderung im Beschichtungsprozess sind durch den Beschichter anzuzeigen
1 eine Kontrolle findet nicht statt

A priifende Teile wahlt der Beschichter aus

<1 Erhebliches Schadensrisiko vor allem durch Ein-/Ausbaukosten oder Stillstand

AkzoNobel

Schadensfille

AkzoNobel

Was sollte sich dndern?

Anpassung der DB 918 340 an die aktuelle Situation.
Es gab eigentlich kein Pulverlacksystem welche alle Anforderungen zufriedenstellend erfiilite
Generelle Zulassung von Beschichtungssystemen auf Alu/Stahl fiir den Innen/Auenbereich

Fremdiiberwachung der Beschichtungsunternehmen alle 2 Jahre, vorgeschriebene
Eigenkontrolle bei DB-Auftragen

Anerkennung QIB Stufe Il fiir den Innenbereich, QIB Stufe IV fiir den AuRenbereich

Einflihrung eines Qualitdtsmangementsystems
— Produktqualifikation

— Beschichterqualifikation
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AkzoNobel
Produktqualifikation

<1 Anwendungsbereiche:
— Innen oder auen
— Dekorativ oder technisch

7 Beschichtungsstoff
— Matt, seidenglanzend, glanzend
— Glatt, Feinstruktur, Grobstruktur

< Produktqualifikation in RAL 3020, 7035 und 9006
7 Mehrfachqualifikation eines Beschichtungsmaterials

1 Erfilillung DIN EN 45 545-2

Einteilung der Pulver in AkzoNobel
dekorativ oder technisch

Alles was der Fahrgast sieht und  Alles was der Fahrgast nicht
mit Graffiti beschmieren kdnnte direkt sieht

Hohe Witterungsbestandigkeit Hohe Elastizitat

Hohe Besténdigkeit gegeniiber Bestindigkeit gegen Steinschlag
Graffitientfernungsmittel und dhnliche mechanische
Belastungen

AkzoNobel

Die Relest Produktfamilie

Verschiedene Anwendungsbereiche:

Innen oder aulen Dekorativ oder technisch

Verschiedene Oberflachen

71 Matt, seidenglénzend, glanzend
<1 Glatt, Feinstruktur, Grobstruktur
71 Alles auch in Metallic

Beschichtungspulver

Relest Powder | 566 Aussen/Innen technisch
Relest Powder | 567 Aussen dekorativ
Relest Powder | 561 Innen dekorativ/technisch

.

AkzoNobel

NEU: Kurzzeitbewitterung DIN EN ISO
16474-2 (Xenontest)

Anforderung:

Prifdauer:
71 Dekorativer AuRenbereich 1500h
71 Technischer AuBenbereich 1000h

— < 50% Glanzabfall vom Ausgangswert
— Farbveranderung

— RAL 3005, RAL 5010, RAL 9006/9007
— jeweils AE*ab = 4,0

— RAL9010
— AE*ab=2,0

.

AkzoNobel

NEU: Bestidndigkeit gegen Reinigungs-
und Graffitientferungsmittel
Anforderungen Reinigungsmittel:
<1 kein Quellen,
<1 kein Anlosen,
<1 Glanzgradabnahme max. 20% vom Ausgangswert;
-1 Farbtonmessung gem. VdL-RL 10 Punkt 6
Anforderung Graffitientfernungsmittel:
<1 kein Hochziehen,
<1 schwaches Anlésen/Quellen zulassig
<1 Glanzgradabnahme max 20% vom Ausgangswert;
<1 Farbtonmessung gem. VdL-RL 10 Punkt 6.

Priifung auf Bestédndigkeit gegen Graffitientfernungsmittel nur im
dekorativen Bereich!

.

AkzoNobel
NEU: DIN EN 45545-2

.
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AkzoNobel AkzoNobel
NEU: DIN EN 45545-2 NEU: DIN EN 45545-2

AkzoNobel AkzoNobel
Auftragsbezogene Eigenkontrollen
Weitere Normen

Kugelschlag/Dornbiege/Kochtest Priifdauer: AuBenbereich 120 min; Innenbereich
30 min Anforderungen Keine Blasenbildung oder Ablosung; nach 1h Lagerung bei

DIN EN ISO 2409 Haftfestigkeit Raumtemp. Gitterschnittpriifung (Kennwert 0-1)
DIN EN ISO 1519 Dornbiegeversuch

DIN EN ISO 6272-1 Direkter Kugelschlag

DIN EN ISO 1520 Erichsentiefung

DIN EN ISO 8227 Essigsaurer Salzsprihtest ( Alu )

DIN EN ISO 8227 Neutraler Salzspriihtest ( Stahl )

DIN EN ISO 8270-2 Kondenswasserkonstantklima

. .

AkzoNobel AkzoNobel

RegelmaRige externe Laborkontrolle Fazit

Alle Produkte erfullen die gleichen Anforderungen
Keine Ausnahmeregelungen
Es kann aus mehreren Produkten ausgewahlt werden

Korrosionsschutzes Erhohung der Beschichtungsqualitat durch werkseigene
Produktionskontrolle

Sicherheit durch dokumentierte Eigenliberwachung und durch
“1Alle 2 Jahre Beschichterpriifung durch unabhéngiges Instituit Mitnahme Fremdiberwachung

Anerkannte Qualitatssiegel wie QIB sind zugelassen, dadurch
von Probeblechen Vereinfachung des Uberwachungsverfahrens

Kostenreduzierung fir Job-Coater und In House Beschichter
Vereinfachung fur einen groRe Anzahl an Beschichter.

<1 Anlagen- und vorbehandlungsbezogene Uberpriifung des

“1Durchfiihrung der Korrosionsprifungen (ESS, NSS; KK)
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AkzoNobel

Problemstellungen

<1 Anfangs extrem hoher Aufwand

ATheoretisch missten mindestens 36 Systeme freigegeben
werden

“IEin System fir mehrere Bereiche nutzen
“IMan kann nicht alle Bereich abdecken
“1Sinnhaftigkeit hinterfragt werden
“1Zielkonflikte vorhanden

AkzoNobel

Die Beschichterqualifikation
Unterscheidung in folgende Bereiche: Aluminium/Stahl; Innen/Aufenbereich;
technischer/dekorativer Bereich
Auftragsbezogene Dokumentation der Vorbehandlung
Auftragsbezogene Eigenkontrolle und Dokumentation der Eigenkontrolle
Schichtdicken und Glanzgradmessung auf den Endprodukten
Aufbewahrungspflichten
Alle 2 Jahre Priifung des Beschichters durch ein unabhéngiges Institut

Anerkennung von Giite/Qualitatszeichen wie bspw. QIB oder Qualicoat, da
die Vorgaben im wesentlichen eingehalten sind und eine jahrliche
Uberpriifung der Beschichter stattfindet.

Vorteile Beschichter

‘ Nur noch Mitgliedschaft z.B. QIB nétig
‘ Ausweichmdglichkeit durch Einsatz unterschiedlicher Systeme
‘ Schnellere Problemlésung
| ,Schwarzen Schafen”

‘ Hilfestellung bei Problemfallen

‘ Mitnutzung des entstandenen Netzwerkes

Zeitstrahl der Umsetzung des AkzoNobel AkzoNobel
neuen DBS 918 340 Vorteile DB / Systemhauser
. Mehr Prifungen moglich
Ab 2022 nur >
2017 — Do ilhnehete . Nutzung vorhandener Strukturen
qualitat
EI":::““"Q ?nhSchienen
.Ezgﬂf‘fz?ézu;g Datenbank i 2 ‘Aufsetzen auf langjahrigen Prifergebnissen
eschichter
@i 1212016 . Kontrolle von Vorbehandlung und Beschichtung
Stz ‘
¢ . Schnelleres Erkennen von Problemfallen
©47.06. -
et . Reduzierung des Priifaufwandes
e '
. Entstehung eines Netzwerkes
AkzoNobel AkzoNobel

Vorteile Lackhersteller

urch die Aufteilung in unterschiedliche Bereiche maRgeschneiderte Lacksysteme
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AkzoNobel
Mogliche Zielkonflikte

Nicht erfiillen der neuen DB 918 340
Brandschutz nicht erfiillt
Klebefahigkeit

Adhasion zum Untergrund
Korrosionsschutz
Reinigungsbestandigkeit

Optischer Mangel

Sicherheit schlagt Alles
D

AkzoNobel
Das Netzwerk

Deutsche Bahn

DB Systemtechnik

Weitere internationale Kontakte SBB SNCF NMBS/SNCB British Rail
Systemhduser Alstom Bombardier Siemens Stadler

Zulieferer der Systemhauser

QIB/IFO

Lackhersteller

Beschichter

Teilnehmer Arbeitskreis

WWO
Oberflachenve
redelung

. -

AkzoNobel

“ DB
°
5

Flachglas
Wernberg
GmbH

Kopp
ESP Bochum Oberfléchente
chnik AG
Bader
MPL GmbH Pulverbeschic
- htung GmbH
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Pulversymposium Dresden 2017

Vortrag R. Ecker:

Multimetall.

Vorstellung eines wirtschaftlichen und umweltfreundlichen Vorbehandlungs-Verfahren

1. Aktuelle Situation in der Vorbehandlung von Eisen- und Metall-Werkstoffen.

a. Konventionelle Technologien

Konventionelle Beizanlagen mit angeschlossener Phosphatierung haben sich in der Vergangenheit
bewahrt und ein grofSes Einsatzspektrum gefunden. Leider verursacht diese Technologie aufgrund
der verwendeten Schwefel- oder Salzsaure stets hohe Kosten fiir Betrieb und Instandhaltung. Die
Anlagentechnik ist sehr aufwendig, weil mindesten sechs Verfahrensschritte mit eigenen
Teilanlagen erforderlich sind (s. Bild 1). Dies fihrt neben den hohen Kosten fiir den Betrieb und die
Instandhaltung auch zu hohen Investitionskosten. Ebenso ist der Platzbedarf dieser Anlagen groR.

Strahlanlagen sind zwar fiir die Vorbehandlung von groRen Bauteilen vorteilhaft und auch auf
Baustellen flexibel einsetzbar, aber fiir Rohre, Armaturen oder bei der Entrostung von Hohlrdumen
nur bedingt verwendbar. AuRerdem muss unmittelbar nach der Entrostung eine Schutzschicht
aufgebracht werden um eine erneute Aktivierung der Oberflache zu vermeiden.

Bild 1: Beispiel einer konventionellen Beizanlage mit nachgeschalteter Phosphatierung
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b. Ein Bad flr viele Prozesse

Ein spezielles Verfahren namens ECGO-PHOS ist einfacher aufgebaut und erzeugt aufgrund der
verwendeten Chemie geringere Entsorgungskosten. Dieses Verfahren ersetzt in der Regel mehrere
Prozessschritte durch ein einziges Becken. Verwendet wird hierfiir Phosphor-Saure mit speziellen
Additiven.

Die bisherigen Erfahrungen haben gezeigt, dass dieses Verfahren bei vielen Anwendungen
mehrere entscheidende Vorteile aufweist:

- Eine ECO-PHOS-Anlage ersetzt in der Regel 5 oder 6 Bader im Vergleich zu einer
konventionellen Vorbehandlungs-Anlage (s. Bild 2).

- Durch weniger Behandlungsbadern, entstehen geringere Investitionskosten.
- Eine ECO-PHOS-Anlage beansprucht weniger Platz und ist daher flexibel einsetzbar.
- Es entstehen weniger aggressive Dampfe. Der Aufwand fiir Absauganlagen ist geringer.

- Eine ECO-PHOS-Anlage kann wegen der geringen Emission leicht in Fertigungsbetriebe
integriert werden. Es kommt nicht zur iblichen Belastigung durch gefahrliche Dampfe.

- Fir den Betrieb ist zwingend keine Sondergenehmigung (Anlagen < 50 m3) erforderlich.

- Auch die sonst liblichen Korrosionsprobleme, wie beim Einsatz aggressiver Sauren, entfallen.

Bild 2: ECO-PHOS ersetzt mehrere Bdder im Vergleich zu konventionellen Vorbehandlungs-
Anlagen
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2. Aufbau

ECO-PHOS-Anlagen werden Uberwiegend aus PP-Material gefertigt. Es sind einfache und
platzsparende Anlagen mit umweltgerechter Chemie (s. Bild 3).

Bild 3: Prinzip-Aufbau einer ECO-PHOS-Anlage
Eine ECO-PHOS-Anlage besteht im Wesentlichen aus folgenden Komponenten:

- PP-Wannenkonstruktion mit integrierter Stiitzkonstruktion aus Stahl
- Selbstreinigende Filtertechnik

- Regeneration der Chemie

- Heizung

- Dusen- und Badreinigungssystem

- PLCfir Steuerung, Uberwachung und Automatisierung.

Die Anlagen sind derart konzipiert, dass die Chemie lange genutzt werden kann. Zum Beispiel sorgt
eine spezielle Filtertechnik fiir eine saubere Badfiihrung. Der anfallende Schlamm wird aus dem
Bad sicher entfernt. Der Einsatz eines lonentauschers sorgt flir eine lange Badlebensdauer. Bedingt
durch die lange Badlebensdauer entstehen nur geringe Entsorgungskosten.
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EntlackungsServiceNord

Bei uns ist der Lack schnell ab!

Mihlenhagen 167, 20539 Hamburg, Germany
Tel: +49 (0)40 78 76 59, Fax: +49 (0)40 78 77 70
mail@entlacken.com, www.entlacken.com



EntlackungsServiceNord

Erfahrung macht den Unterschied

Seit 1981 bieten wir Innen kompetenten Service rund um
die Entlackung. Diese langjahrige Erfahrung ist unser wertvolls-
tes Gut.

Da uns die Kundenzufriedenheit sehr wichtig ist, geben wir Prei-
se in den meisten Fallen nach der Entlackung eines Musters ab,
denn nur so konnen wir den Aufwand verlasslich einschatzen
und dem Kunden ein prazise kalkuliertes Angebot unterbreiten.
Der Kunde hat somit eine solide Kalkulationsgrundlage und
sieht das Ergebnis der Entlackung. So werden Kommunikations-
fehler vermieden.

Wir geben grundsatzlich Preise ab, die wir auf langere Sicht hal-
ten konnen. Wir wollen Uber unsere Qualitat und unsere Leis-
tung Auftrage bekommen und nicht tber Dumpingpreise. Zu
unserem Service gehort auch die Beratung unserer Kunden, z.B.
wenn diese eine neue Lackieranlage planen; dabei kdbnnen wir
haufig wertvolle Tipps fur die Gestaltung der Lackieraufhangun-
gen geben.

Wir bieten Ihnen:

- chemische Entlackung

- thermische Entlackung

- Silikonstopfenentlackung

- Schleuderradstrahlen

Scheuen Sie sich nicht uns zu testen.



3. Qualitat

Ein ganz besonderer Aspekt des Verfahrens ist die im Prozess aufgebrachte Phosphatschicht. Sie
bietet einen temporaren Korrosionsschutz. Dadurch bleibt das Bauteil geschiitzt. Der nachfolgend
vorgesehene Behandlungsschritt muss nicht zwingend sofort erfolgen.

Aullerdem bietet die Phosphatschicht einen guten Haftgrund fiir die nachfolgende Farbgebung.

Mit dem ECO-PHOS -Verfahren lassen sich Werkstiicke aus normalen Stahl oder Stahlguss
behandeln (s. Bild 4 und 5).

Vorher Nachher Vorher Nachher

Bild 4: Behandelte Werkstiicke vor und nach der Behandlung

Die GroRRe der Anlage ist an die Bauteile anpassbar.

Bild 5: Profile Vorher/Nachher

Die Qualitat der Beschichtung ist fiir eine nachfolgende Behandlung z. B. fiir die Nass- oder
Pulverbeschichtung sehr gut geeignet.
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Laboruntersuchungen haben die gute Beschichtungsqualitat bestatigt. Es ergaben sich folgende
Werte:

Die Haftzugfestigkeit liegt zwischen 10 und 16 MPa, je nach Phosphatschicht.
Die Dicke der Phosphatschicht liegt zwischen 8 - 13 um.

Alleine nur die Phosphatschicht hat einen 400 h Salznebelspriihtest ohne Unterwanderung

Uberstanden. Mit ECO-PHOS behandelte Teile konnen ohne Rostbefall mehrere Monate in
trockener Atmosphare gelagert werden.

Zusammen mit einer qualitativ hochwertigen Lackierung werden mit ECO-PHOS sehr gute
Ergebnisse im Salznebel-Spriihtest erzielt.

4. Anlagentypen und Anwendung

ECO-PHOS kann liberall dort angewandt werden, wo Eisen- oder Stahlgussteile zur nachfolgenden
Farbgebung vorbehandelt werden miissen. Dabei kann die Anlagentechnik auf die jeweiligen
Bedirfnisse der Kunden zugeschnitten werden. IAP bietet flr viele Anwendungsbereiche die
passende Losung.

a. Kleine Anlagen

Durch das Konstruktionsprinzip lassen sich insbesondere kleine Anlagen wirtschaftlich einsetzen
(s. Bild 5). Der Aufwand fiir die Anlagentechnik ist gering. Trotzdem erreicht man den vollen Nutzen

von EGO-PH

Anlagendaten:

e Badinhalt 450 |

e Automatischer
Rickspdilfilter

e |onentauscher

e Steuerung u.
Prozessiiberwachung

e Heizung

Bild 5: Anlagenbeispiel zur Behandlung von kleinen Armaturen o. d.
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Die AnlagengroRe lasst sich flexibel an die Aufgabenstellung anpassen.

b. Mittlere Anlagen

Flr mittelgroRe Armaturen bzw. Rohre oder fertige Bauteile reichen schon AnlagengréRen von

600 — 2000 | aus (s. Bild 6).

Bild 6: Anlagen bis 2000 |

c. GrolRe Anlagen

Flr groRRere Bauteile bietet IAP ebenfalls eine maRgeschneiderte Losung an.

ECO-PHOS eigenet sich durch das Ein-Bad- Konzept fiir die Vorbehandlung grolRer Bauteile.

In einem Einsatzfall kann das gesamte Chassi eines Trailers in einem Bad behandelt werden (s.
Bild 7). Das gesamte Chassi muss nicht durch sechs oder sieben Bader gefordert werden.

Chassi

\

N\

Anlagentechnik —

Bild 7: Ein Bad fiir ein komlettes Trailer-Chassi
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Anlagendaten:

- Badinhalt 12.000 |

- Bauldngeca.5m

- Vollautomatische Badiiberwachung
- Ferndiagnose

- Ruckspiilfilter

- Heizung

- lonentauscher




Ein weiteres Beispiel fir eine groRen Behandlungs-Anlage ist die Behandlung von
unterschiedlichen Stahl-Profilen (s. Bild 8 u. 9).

Anlagentechnik:

- Inhalt Behandlungsbecken: 25.000 |

- Inhalt des Entfettungs-Becken (Spriihentfettung) 3.000 |
- Inhalt des Spul-Beckens. 3.000 |

- Anzahl Profile: 2,5 Mio. Stck./a

- Platzbedarf: ca. 250 m?

\Etikettierung

Entladun
Beladung &

Bild 8: Komplexe Behandlungs-Anlage mit Férdertechnik, Entfettung und Trocknung

Die komplexe Anlagentechnik beinhaltet neben den Behandlungsbddern auch eine
vollautomatische Fordertechnik mit Etikettierung der behandelten Profile.

Bild 9: Ansicht der Anlage im Betrieb
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Die Anlagen konnen indviduel an die Aufgabenstellung angepallit werden. Der gesamte Prozess
wird vollautomatisch gesteuert und (berwacht. Dies gilt sowohl fiir die Uberwachung des
Badprozesses. Dies schliefft auch die vollautomatische Dosierung der Chemie (s. Bild 10 und 11)
mit ein.

[ )

Eine ECO-PH  $-ANLAGE besteht im
Wesentlichen aus:

- Behandlungsbad

- Filter

- Pumpen

= Disen

- Heizung

- lonentauscher

- PLC zur Steuerung und

\ / Uberwachung der gesamten
Anlage

Bild 10: Beispiel einer méglichen Anlagenkonfiguration.

Bild 11: PLC einer komplexen Anlage (Uberwachung, Steuerung und Dosierung).
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5. Zusammenfassung

Durch die Anwendung von ECO-PHOS$ wird die Vorbehandlung von Eisen- und Stahl Bauteilen
umweltgerechter und wirtschaftlicher.

Es gibt fiir die meisten Falle nur noch ein Bad fiir die Entrostung, Entzunderung und Phophatierung.
In Ausnahmefallen kann eine Spriihentfettung vorgeschaltet werden. Dies gilt nur fiir stark gedlte
Bauteile.

Durch die angewendete Anlagentechnik (Filter und lonentauscher) erhéht sich die Badlebensdauer
erheblich. Dadurch erhilt das EGO-PHOS-Verfahren eine besondere wirtschaftliche Note.

Das Verfahren ist flexibel einsetzbar und daher fiir viele Anwendungen geeignet.

Fazit: Das ECO-PHOS-Verfahren garantiert eine hohe Wirtschaftlichkeit gegenlber
konventionellen Vorbehandlungs-Verfahren und bleibt dabei sauber und ungiftig.

Verfasser: Robert Ecker; IAP Industrial Acid Proofing GmbH; Auf der EIl 9, 52078 Aachen

Tel. 0241 92 04 92 31; Mail: Info@eco-phos.com
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Strahlen und Entfetten — Erfahrungen eines Anwenders
Interview mit Yurij Podolyaka, ROPA Fahrzeug- und Maschinenbau GmbH
und Thorsten Evert, PantaTec GmbH

Die ROPA Fahrzeug- und Maschinenbau GmbH aus dem niederbayerischen Sittelsdorf ist ein
deutscher Landmaschinenhersteller fiir groRe Rilben- und Kartoffelerntemaschinen.

Anfang 2015 hat das familiengefiihrte Maschinenbauunternehmen sein neu erbautes
Montagezentrum eréffnet. Uber 30 Mio. Euro wurden u.a. in ein 12.000 m? groRes Lackierzentrum
mit 2 grofRen Strahlanlagen investiert. Ziel war es die Qualitdt der Lackierung im Rahmen der
technischen Moglichkeiten zu optimieren und diesbezlglich neue MaRstabe zu setzen.

Die neuen Beschichtungsanlagen sind auf umweltfreundliche Losemittel und emissionsfreie
Pulverlacke ausgelegt. Nach dem Strahlen und einer nasschemischen Oberflaichenbehandlung mit
Trocknung wird die Pulverbeschichtung in hohen Schichtstdrken bis 120 um appliziert und bei ca.
200°C eingebrannt.

Die Anlagen sind fir Werksticke bis zu 6 m x 2 m x 3 m (L x B x H) bei der Kleinteileanlage sowie 10 m
x 3,5 m x4 m bei der GrolSteileanlage.

Fiir eine hohe Haftfestigkeit der Beschichtung werden die Bauteile und Maschinenkomponenten mit
metallischem Strahlmittel gestrahlt. So kénnen Zunder, Schmutz und Flugrost sicher entfernt
werden. Das Strahlen der Oberflachen eine stark Rauheit und vergrofRert damit die Kontaktflache zur
Beschichtung um das 2,5 bis 3-fache. Oxidschichten an den Laserkanten werden entfernt. Die
Beschichtung kann sich regelrecht mit der Substratoberflache verzahnen.

Jedoch wurden die Bauteile bisher erst nach dem Strahlen nasschemisch entfettet.

So kam es zu unkontrollierter Einschleppung von Rickstanden oliger Hilfs- und Schmierstoffe, wie
Korrosionsschutzol, Gewindeschneidol, Trennspray, Kiihlschmiermittel, u.a. aus vorangegangenen
Fertigungsschritten in den Strahlprozess.

Durch den herkdmmlichen Strahlprozess konnen diese Substanzen jedoch nicht entfernt werden.
Im Gegenteil: Sie reichern sich im Strahlmittel und in der Strahlanlage an. Sie fiihren friihzeitig zu
verstopften Filtermedien und verhindern damit das zwingend erforderliche Ausscheiden der
Verschmutzung und Staube aus den Strahlanlagen. Zudem entsteht eine unkontrollierte und
unnotige Verschleppung der 6ligen Verschmutzungen.

Die Zusammensetzung des Betriebsgemisches wurde immer feiner und bestand zu einem grofRen
Anteil nur noch aus Staub und Kérnung kleiner 0,2 mm. Dabei sinkt die Abtragleistung der
Strahlanlage dramatisch, bis auf ca. 10 - 20 % und das bei gleichbleibendem Verbrauch an
elektrischer Energie.

Der VerschleiB an den 16 Schleuderrddern, z.B. an Wurfschaufeln, Gehduseauskleidung,
Vorbeschleunigungsrader, Zuteilhilsen, steigt dramatisch an. Dadurch verliert die Strahlanlage
weiter an Abtragleistung. All das wegen ein paar Tropfen Ol !!

ROPA hatte die Schwierigkeiten schnell erkannt und als GegenmaRnahme Anfang in 2016 das
PantaTec-Verfahren an den Strahlanlagen nachgeriistet. Diese Strahlanlage wurde mit einer
automatischen Additiv-Dosierung erweitert. Die Einbringung und Vermischung des Reinigungs-
additivs erfolgt direkt iber die Strahlmittelbunker, unmittelbar vor dem Einlauf zu den
Schleuderradern.
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Zunachst hat ROPA die grofRe Hangebahndurchlauf-Strahlanlage fiir Kleinteile nachgeristet und
einen 2-monatigen Testlauf begonnen. Mit dem PantaTec -Verfahren hat man die Schwierigkeiten
durch das Erganzen des Entfettens in den eigentlichen Strahlprozess schnell in den Griff bekommen.
Aus dem herkémmlichen Strahlen ist jetzt Strahlen und Entfetten in einem Arbeitsgang geworden.

Dem Strahlmittel wird automatisch ein Reinigungsadditiv zugemischt. Dieses entfernt Ole und Fette
direkt beim Strahlen von den metallischen Oberflachen der Werkstlicke, dem Strahlmittel und der
Strahlanlage. Auf diese Weise erledigt man das Entfernen von Zunder, Schmutz, Oxidschichten, Rost,
Laserkanten etc. und erreicht gleichzeitig auch die erforderliche Oberflichenreinheit von Ol und Fett.
Ole und Fette werden an die Additivpartikel gebunden und iber die herkémmliche Staubabsaugung,
Windsichtung und Filteranlage aus dem Prozess ausgeschieden.

Je nach Anforderung kann ROPA nun neben der Rauheit auch den erreichbaren Grad der Reinheit
definieren sowie stabil und wiederholbar halten. Die wesentlichen Parameter sind die Konzentration
des Additivs im Betriebsgemisch und die Strahlbedeckung auf den Bauteilflachen.

Einlaufzone der Durchlaufhdangebahn-Strahlanlage Automatischer Dosierer

Aus technischer Sicht sind Reinheiten der Metalloberflachen erreichbar, die sogar eine vollflachige
Benetzung mit Wasser ermdglichen. Das entspricht einer Oberfldchenspannung von 70 mN/m.
Nach Auskunft von Beschichtungsstoffherstellern werden fiir eine hinreichende gute Benetzung
bendtigt:

Nassbeschichtung

Losemittelbasierte Systeme (High Solid) mindestens 35 mN/m
Wasserbasierte Systeme mindestens 38 mN/m
Pulverbeschichtung mindestens 40 mN/m
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Prifung der Benetzbarkeit mit Wasser:
Rechts unbehandelt fettig, Mitte gestrahlt noch fettig, Rechts mit Additv gestrahlt, fettfrei

ROPA erreicht durch den Einsatz des PantaTec-Verfahrens, dass man mindestens auf eine kosten-
intensive Vorwasche und Trocknung vor dem eigentlichen Strahlprozess sicher verzichten kann.
Die Strahlanlage mit 16 Turbinen wurde zunachst mit einem automatischen Dosierer nachgeristet,
der das verbrauchte und ausgeschiedene Additiv kontinuierlich wieder erganzt.

Bereits vor Ende des geplanten Testzeitraumes erreichte man das eigentliche Ziel:

Die Oberflachenspannung, als MaR fir die Restriickstdnde sollte 34 mN/m oder mehr betragen.
Durch die prozesssichere Automatisierung hat man diese Werte stabil Gbertroffen. Im weiteren
Verlauf der Produktionsverbesserung kann man nun auch Oberflaichenwerte (>40mN/m) erreichen,
die sogar eine direkte sichere Beschichtung mit Pulver erlauben. Jetzt ist der Anwender in der
Position, dass er den Reinigungsgrad der Strahlanlage als Prozessparameter frei wahlen und stabil
benutzen kann.

Bereits 4 Monate nach der Erstinstallation wurde auch die 2. Strahlanlage mit dem PantaTec-
Verfahren ausgeristet. Hier werden komplette Maschinen- und Fahrzeug-Chassis gestrahlt.

So wird jetzt die erforderliche Prozesssicherheit fiir den nachfolgenden Beschichtungsprozess fiir das
gesamte Teilespektrum bei ROPA klar unterstiitzt.

Ergdnzend dazu hat man auch den Verschleil an der Strahlanlage durch die gute Staubabtrennung
auf ein Minimum reduziert.

Das automatische Verfahren ist mittlerweile in rund 150 Strahlanlagen integriert

Sowohl das PantaTec —Verfahren selbst und als auch die automatischen Dosierung kann bei
Neuanlagen und auch als Retrofit an praktisch allen Strahlanlagen integriert werden. Das ist
unabhéangig vom Hersteller der Strahlanlage. Die Investition fiir einen automatische Dosierung
betragt je nach Ausfiihrung zwischen € 7.000 und € 9.500. Der Dosiergerat INJECTO 05 ist als Plug-
and-Play System zur einfachen Nachriistung ausgelegt, Montagedauer ca. 3-4 Stunden.

Weitere Infos sind auf www.pantatec.de oder sprechen Sie uns doch einfach an.

13.01.2017 / Thorsten Evert
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Agenda

Vorstellung

Abwasserbehandlung beim Pulverbeschichten
Prozessanforderungen

Vorstellung Verdampfertechnik

Vorstellung c/p - Abwasserbehandlung

Fazit
Kreislauffiihrung oder Einleitung von
Prozessabwassern — Entscheidungsmatrix
Dennis KuhfuB, Vertrieb because resources are limited
03.02.2017 | © KMU LOFT Cleanwater GmbH 2 | Entscheidungsr

HMT Cleanwater Gruppe Behandlung von industriellen Abwassern

Einleiten ins Kanalnetz oder Entsorgung (Einhaltung von Einleitkriterien)

Vakuumdestillation oder
Frischwasserzufuhr Industrieprozess. chemisch / physikalisch

- - -

Entsorgung oder Kanal

Wiederverwendung im Industrieprozess (Abwasserfreie/-arme Produktion)

Einmalige ) Vakuumdestilation
Frischwasserzufuhr, sowie Industrieprozess
Verdunstungsausgleiche

X =) -) -
RECYCLING

Stand: Seplomber 2015

Wasseranfall in Verbindung mit verschiedener
Anfordeiingen Anzahl an Spilen

4 ca. 9900 A
sgangskriterien -

Oberflac
100 m?h

Haftwasser
100 ml/m? b

Spiilkriterium
1:1000

Stand 2017
hsatz 4 ca. 990h E

ca. 1501/h Cc

4 ca. 65/h C

mi®  Stand 1990
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Prozessanforderungen, eine Matrix aus

Qualitat m Gesetzliche Anforderungen

Kreislauffiihrung von Prozesswassern
mittels Verdampfertechnik

- Blick in die Zukunft nicht vergessen!!!

7 | Entscheidungsmatrix | Denris

water GmbH 8 | Entscheidungsmatrix | Denis

water GmbH

Kreislauffiihrung fir Industrie- und

Energiebedarf fiir Verdampfung et

Energie, um 1m?® Wasser um 1K zu erwdrmen = 1,16 kWh/m*
Energie, um Wasser in Dampf zu verwandeln =630 kWh/m*

Atmospharisch Vakuum-Verdampfer

80K 85°C - 50°C = 35K
(Siedetemp.) (Schmutzwasser
nach dem Vorwérmetauscher)

00°C - 20°C =
(Siedetemp.) (Umgebungstemp.)

=80Kx 1,16 kWh/m*K
=~93 kWh/m?

+630 kWh/m*
(Verdunstungsenergie entweicht)

=723 kWh/m*

=35Kx 1,16 kWh/m*K

=~41 kWh/m*
+ Verluste
(Verdunstt rergie bleibt als K ions-

energie im System)

= 50-70 kWh/m*

Prinzip eines Verdampfers
am Beispiel DESTIMAT®

Vakuumpunpe:
= Ermohung der

Eintretandes

Schmutzwasser Druckitt

Wasserdamor

Verdamplendes
Schmutzwasser
Druckit
Kondensierender
At Destilat
s5°C

Adorzenirertes
SMAMAI Gegensirom Warmetauscher:
=Vorwhrmen des
Destilt ‘Schmutawassers und N
Abkitiung des Destilats

Wasserdampl

Verdichtoter | I

Merstufger
2yKonabscheider

=6 von
Feinsiparikei und Aerosolen
400 woar Gurch hohe Fliohirafts

Naturumiaut
= starkas Uniizen
umpe

Vertialer Rofvbindel-
Warmetauscher

= Efitzen und Verdampfen
des Scnmutzwassers

Destilatfasche
= Ausfordern des Destlates tber den
Vowarmetauscher, Nutzung zur Kihung der
Vakumpumpe

Gesamtlésung: Verdampfer und Peripherie

« Feststoffabtrennung
« Filter
« Zentrifuge
« Flotation

« Fliissigphasenabtrennung
* Koaleszensabscheider
« Olskimmer
« Dekanter

* Membrantechnik

« Chemisch/Physikalische
Verfahren

+ Vorwarmung zur
Kostenreduzierung

\\- Frischwasserzufithrung

\_J | -kihlungRestwarmenutzung

\ | - Destillat
* Neutralisation
* Leitfahigkeit reduzieren
+ Reduzierung von CSB und
Kohlenwasserstoffen
« Konzentrat
« Trocknung
« Entwasserung
« Kilhlung/Restwérmenutzung
* Abluft
« Phasentrennung Kondensat
* Abluftbehandlung

~ /

Reines Vakuum-Destillationssystem nicht immer
ausreichend, um erwiinschtes Resultat zu erzielen.
KMU LOFT liefert Komplettsysteme zur Behandlung
der Abwésser, Konzentrate und Destillate.
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Beispiel aus der Oberflachentechnik

18 | Entscheidungsmatrix | Denis

anwater GmbH

Beispiel aus der Oberflachentechnik

14 | Entscheidungs:

Chemisch physikalische
Abwasserbehandlung

Chemisch-physikalische Abwasserbehandlung

e Grolte Abwassermengen behandelbar
e Einsatz von verschiedenen Chemikalien
o Hohe Automatisierung maéglich

e Einhaltung der Einleitgrenzwerte

e Entsorgung von Festschlamm

Chemisch-physikalische Abwasserbehandlung

Zinkphosphatierung:
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Verdampfertechnik & / Chemisch Physikalisch

Einsatz ist abhangig von Verdampfertechnik

+ Chemieeinsatz in der VBH
Einleitgrenzwerte
Umweltanforderungen
Geforderter Automatisierungsgrad
Anfallende Abwassermengen
Platzverhéltnisse und ortliche
Gegebenheiten

Geforderte Flexibilitat fir verschiedene
Abwasser Klassische c/p- Abwasserbehandlung

tor GmbH

Fazit

Materieller Aufwand Anforderungen an

Einsatz von Chemie + Vorbehandlung
Wartungsaufwand +  Lackhaftung
Entsorgungskosten Zu beschichtende Materialien

Hoher Personalaufwand

Gesetzliche Anforderungen

Einleitgrenzwerte der jeweiligen
Behérde

Firmeninterne Vorgaben
Umweltschutz

20 | Entsc

Lifetime Partnership

Projektierung von Aufgabenstellung zur schliisselfertigen Lésung

Service & Chemie

Losung/Realisierung

Konzepterarbeitung

KUNDE

KUNDE

Aufgaben-

Labor stellung

Technikumsversuch
Versuchsanlage

Die Nr.1 am Markt in Sachen Vakuum-Verdampfer

’ 2 2 Systeme weltweit
. geliefert

5 Lander und mehr mit KMU
LOFT Installationen

’ Mitarbeiter in zwei
Betriebsstiitten

2 Jahre
Erfahrung

1 Adresse weltweit fiir 7
« Ihre Abwasserbehandlung 1

Kontinente, die
¢ wir bedienen
Auslands- ‘
Gesellschaften

3 50 I/h Abwasser behandeln 1 00 neue Anlagen
. wir mit nur einer Anlage jahrlich

Dennis Kuhfull

Gebietsverkaufsleiter
0049 (0) 172/7479874

d.kuhfuss@kmu-loft.de
www.kmu-loft.de

Vielen Dank fur lhre Aufmerksamkeit

because resources are limited

03.02.2017 | © KMU LOFT Cleanwater GmbH
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Bauteiloptimierte Aufhdngekonstruktionen helfen die
Beschichtungseffektivitiat und Qualitét zu verbessern und sind
auch bezahlbar!

aus
»Hang + Mask EMPTMEYER Lésungen fiir die Oberflaichentechnik*
wurde

»EMPTMEYER Aufhédngen & Abdecken*

JORGEN EVPTVEYER GmbH

Analyse-Ergebnisse
kostengtinstige Aufhangungen und Abdeckungen
schnelle Lieferung (Just-In-Time)

passgenaue Losungen fir jedes Bauteil

JURGEN EVPTVEYER GrbH

Kundenanalyse: Kundendiversifizierung

53% m Lohnbeschichter
Landtechnik
o m Automobil
5 7% Maschinenbau
13,0% m Sonstige

JURGEN EVPTVEYER GrbH

Kundenanalyse: Beschichtungsverfahren
Nasslackierung

Pulverbeschichtung

m Nasslack

KTL und Sonstige

W Pulverbeschichtung

mKTL

JURGEN EVPTVEYER GrbH

Bauteiloptimierte Losung: Fakten

Gehangesystem mit verschweiliten Quertragern
Optimiert fiir eine Bauteilserie im Hinblick auf

Abstand zwischen
einzelnen Aufhangepunkten

RahmengréRe und Abhangehohe

Belastungsanforderungen und
Einsatzhaufigkeit

Konstruktions- und Bemusterungsphase in der
Regel zwischen 2 bis 4 Wochen

Konstruktions- und eventuell Werkzeugkosten
durch Einsatz von Sonderkomponenten

Bestes Beschichtungsergebnis durch Teile- und
Anlagenoptimierung

JURGEN EVPTVEYER GrbH
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Bauteiloptimierte Losung: Beispielrechnung

fiir die hier
Losung bestehend aus:

Rahmenin 1.350 x 1.450 mm
5 eingeschweilte Aufnahmequeren

pro Quere 21 Aufnahmeréhren,
beidseitig versetzt

105 Teileaufnahmen pro Gehénge

Auflage 50 Stiick

Preis: 132,50€/ Stk.

1,26€ / Aufnahmepunkt

JORGEN EVPTVEYER GmbH

Standardmagig fur 800er
und 1.000er Rahmen

Aufnahmen fiir bis zu 9
Quertrégern

2 Varianten (Vierkant- oder
geschlitzte Aufnahmeleiste)

Einseitig und beidseitig
bestiickbar

Hilsen passend fir
Einstecker-System BHL

JORGEN EVPTVEYER GmbH

easyFlex — die flexible Alternative

EasyFlex: Variante 1

Quertréger: Vierkantleiste

Abstande der Einstecker frei
wahlbar

Zulassiges Gewicht / pro
Quertréger: ca. 15 kg bei
gleichmaRiger Verteilung

JURGEN EVPTVEYER GrbH

EasyFlex: Variante 2

Aufnahmeleiste

Einstecker

JURGEN EMPTVEYER GrbH

Quertrager: geschlitzte

Fest definierte Abstande der

Zulassiges Gewicht / pro
Quertréger: ca. 25 kg bei
gleichmaRiger Verteilung

easyFlex: Fakten

kostengiinstige Alternative (Wegfall
Entwicklungskosten)

schnell lieferbare Lagerware

System fiir Klein- und GroRserien
einsetzbar

erweiterbares System durch
standardisierte Komponenten

Vielseitig — mit nur einem Stecksystem
kénnen diverse Projekte bedient werden

Wiederverwendung fiir Neuprojekte nach
Entlackung

JURGEN EMPTVEYER GrbH

easyFlex: Beispielrechnung

fiir die hier dar Lésung
bestehend aus:

Auflage 50 Stiick

Standardrahmen 800 x 1.000 mm Abh&ngehaken
L=500mm (Preis 20,60€/ Stk.)

easyFlex Quertréger Basis-Set
Inhalt: 1 Quere, 2 Endrohrchen und 10 VK Réhrchen
(Preis 13,80€/ Stk. = 69,00€/ 5 Sets)
benétigte Réhrchen pro Rahmen: 150Stk.
(55 Stk. fehlen)
Preis: 17,88€/Rahmen
Preis: 107,50€/ Stk.

1,03€/ Aufnahmepunkt

JURGEN EVPTVEYER GrbH
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JORGEN EVPTVEYER GmbH "

Kostenvergleich in der Praxis

Beispiel:
Lackierfeld: 3,00 x 1,60 Meter

Zielpreis pro Traverse: 40 €

Bestiickung mit easyFlex Einfache Bestiickung
330 Kleinteile 189 Kleinteile
0,12€ / Bauteil 0,21€ / Bauteil

JORGEN EVPTVEYER GmbH

easyFlex: erfolgreich getestet!

Llch bin Uberrascht wie flexibel und
vielseitig einsetzbar das easyFlex
ist. Selbst bei einer beidseitigen
Bestlickung ist ein  sauberes
Lackierergebnis gegeben.”

Igor Kleinschmidt
(Gebr. Thiemt GmbH)

JURGEN EVPTVEYER GrbH s

Bitte sehr & Danke schon!
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Protection upgraded

Phosphatfreie Vorbehandlung ohne Flugrostbildung

SurTec 609 ZetaCoat

Minimale / Keine Flugrostbildung
auch bei Anlagenstillstand

->

Zuverlassige Badiberwachung und Badpflege =

Keine Schlammbildung, keine Einschrankung

der Badstandzeit

Prozessfihrung bei Raumtemperatur

SurTec Deutschland GmbH

SurTec-Strale 2
64673 Zwingenberg
www.SurTec.com

a brand of

PN FREUDENBERG

Tel. +49 6251 171-700
Fax +49 6251 171-800
mail@SurTec.com

->

->

Optimale Flexibilitat des Prozesses

Maximale Prozesssicherheit

Minimaler Wartungsaufwand

Minimale Auswirkungen auf die Umwelt



27. Pulversymposium
02. / 03. Februar 2017

Schadensfalle im Fokus

Oberflachenzustdnde vor und nach der Beschichtung

Jens Mizera

Gutachterlabor - Dr. Herrmann GmbH & Co. KG
Griine Strasse 17, 01067 Dresden

Schadensfall 1 - Zinkpatina als Problem

Haftungsversagen an beschichteten Zinkbandern

Ausgangssituation :

* Flachstahlbander, kontinuierlich feuerverzinkt
- Abblasen mit Luft und Abschrecken mit Wasser
- Walzprozess
- Zuschnitt und Ubergabe an Beschichter

* OVBvor der Pulverbeschichtung:
Entfettung bzw. saure Beize und Passivierung

¢ Endkunden stellen Lackenthaftung bei Biegevorgangen
fest (ca.90°-Winkel)

* Analogteile anderer Anbieter zeigen keine
reklamierbaren Schdden bezuglich Lackhaftung

Eingangsbewertung im Labor

im Labor

Reklamierte Muster und Vergleichsprodukt nach

Biegeversuchen

Vergleichende Untersuchungen zur Zinklegierung
(i.A. DIN EN ISO 11885 ICP-OES) [Gew.-%]

Keine signifikanten Auffalligkeiten

» Lackabrisse an der Biegestelle -

« Verminderte Haftfestigkeiten im Stempelabriss
Bismut 0,0182 0,0051
Eisen 2,549 513
Nickel 0,0135 0,0175
Blei 0,0009 0,0023
Aluminium 0,281 0,5867
Zinn 0,0007 0,0007
Chrom 0,0266 0,0367

I — I —

Vergleichende Untersuchungen zur Rissbildung in der
Verzinkung nach Biegen (Querschliffe)

Vergleichende Untersuchungen zur Rissbildung in der
Verzinkung nach Biegen (Querschliffe)

Schwache Rissbildungen auf B und C, starke Rissbildungen auf AE in den
Biegebereichen
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Priifung adaptierter Oberflaichenreinigung an Schadriegeln

Oberflachenuntersuchungen auf Schadriegel mittels REM-
EDX

1. Entfettung (abrasiv mit Kunststoff-Vlies untersttitzt)
2. Saure Beize , Chromatierung
3. Beschichtung mit kantfahigem Pulverlack

EDX 1 glanzend EDX 2 glanzend

Kohlenstoff 8,79 7,51
(Fette +
Carbonate)
Sauerstoff 4,26 3,90 573
(Oxide, Fette,
Carbonate)
Aluminium 0,50 0,44 0,49
Chlor 0,30 0,24 0,37
Eisen 1,92 1,95 2,35 - Oberflachenvergleich zeigt exakt gebeizte, befagfreies Erscheinungsbild
Zink 84,23 85,96 80,72
I —— I —

Priifung adaptierter Oberflaichenreinigung an Schadriegeln

_ Stempelabriss Rissbild Biegefestigkeit

OVB von Z 14,1 MPa 100% Y schw. Risse Entfettung mit alkalischer Losung Min 50°C (Tauchverfahren):

Vorreinigung nur Entfettung

OVB von Z 14,1 MPa 90%Y, 10%A/B i.0,
Oberflachenenergie < 46 mN/m (Benetzungstest n. DIN ISO
8292->1.0.~> keine Entfernung der Belage!

Y: Bruch i. Kleber vor Entfettung nach Entfettung
AIB: Substrat/Beschichtung
| |

Vorreinigung abrasiv unterstiitzt Oberflachenerscheinung nach erweiterten
Entfettung mit ammoniakalischer (5%-ig) Tensidlésung (schwach abrasiv Reinigungsverfahren
mit Schleifvlies) bei Raumtemperatur. :

Oberflachenenergie > 46 mN/m (Benetzungstest n. DIN ISO
8292->1.0.- vollstandige Belagentfernung

Original Vorderseite Ruickseite
Oben: Muster 10 rechts abrasiv entfettet
Mitte: Muster 11, rechts abrasiv entfettet + sauer gebeizt
Unten: Muster 11, rechts abrasiv entfettet + chromatiert
I — I —
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Beschichtungsergebnisse nach unterschiedlichen
Behandlungsverfahren Oberflachenpassivierung nachfolgend zum
Biegeversuch Verzinkungsprozess

> Abrasive Vorreinigung (Biirsten der Oberfliche)
> Kurzes Eintauchen der Bauteile (<200°C) in eine Chromatier-Polymer-Lésung
Oberflache 1 Oberflache 2

vl

Muster 10 nur abrasiv entfettet

Muster 11abrasiv entfettet + sauer gebeizt

Muster 11abrasiv entfettet + chromatiert

Muster 16 Vergleichsmuster aus i.0.-Serie nur abrasiv entfettet

I —— I —

Oberflachenpassivierung
nachfolgend zum Verzinkungsprozess

Oberfliche nach 3 Tagen i gt

Handlungsempfehlungen
- Produktionsbedingte Patinabildung im Verzinkungsprozess (Abschrecken)
moglichst vermeiden

- Vor Serienfertigung beim Beschichter Beschichtungsergebnisse kritisch priifen
(Haftfestigkeit ggf. Biegeversuche)

- Oberflachenvorbehandlung beim Beschichter auf mogliche Patinabildungen
einstellen

- Reinigung beim Beschichter ist durch abrasive Oberflachenbehandlung méglich

- Beim Verzinker kann Oberfldchenpassivierung mit einem Abkuihlprozess
verbunden werden

- Essollte bei problematisch erscheinenden Projekten eine enge Abstimmung
zwischen Beschichter und Verzinker erfolgen

Schadensfall 2 - Altpassivierungen

Haftungsversagen auf sendzimirverzinkten Stahlblechen /-profilen

Ausgangssituation :

¢ Umstellung der Zinklegierung beim Vorlieferanten
unter Zusatz von Aluminium und Magnesium

alt:  Sendzimierverzinkung mit Cr-Passivierung

neu: Zn (3,5 % Al, 3 % Mg) mit transp. Passivierung

OVB vor der Pulverbeschichtung:
Entfettung/Phosphatierung und Chromfrei-
Passivierung

Kontrollpriifung an Musterteilen ergab
Totalversagen der Beschichtung

Eingangsbewertung im Labor

Totales Haftungsversagen der Beschichtung

Mogliche Ursachen und Randbedingungen

Lackaushartung
Schichtdicken
Oberflacheneffekte der Zinkschicht
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Salzsauretest zur Bestimmung der Oberflachenaktivitat REM-EDX-Untersuchung der Zinkoberfiche
- Oberflache ist im Vergleich zu reinem Zink nur prolongiert Morphologie deutet auf Polymerbelége hin; C-Signal im EDX
angreifbar untersetzt den Verdacht

- Sauer abgel6ste Oberflachenpartien enthielten thermolytisch > vermutlich wurde ein Fingerprint-Polymer mit appliziert

bestimmbare C- Verbindungen (500-600 mg/m?)

Versuche zur Adaption der Vorbehandlung Handlungsempfehlungen

Bei angekiindigter Prozessumstellung bei Zulieferern sollte in Vorabversuchen
das resultierende Produkt auf seine qualitative Verwendbarkeit getestet

. . werden.
mechan 10 Min. 50°C Gto 68
R ; " o . N .
ss:rer hanper Phosphatierung 10 Min. 50°C &to 94 Bei anl\tatsproblemen muss entwe.der eine Prozessadaptierung beim
(Phosphorséure) Beschichter erfolgen oder das zugelieferte Produkt abgelehnt werden.
penchten v saurer 10Min.50°C  Gto 53
9 - Generelle Wareneingangskontrolle bei sendzimirverzinkten Grundwerkstoffen
3 hinsichtlich unterschiedlicher Passivierungszustande (DIN EN 10346)
Ammoniak (15%) Phosphatierung 10 Min. 50°C Gto 66
-> Salzsiurepriifung
Tensiditeuny 10 Min. 50°C Gto 82
Beschleifen +
i 10 Min. 50°C Gto 4.9
Tensidiosung

Dr. Herrmann GmbH & Co. KG

Zentrum fiir Korrosionsschutz und Pulverbeschichtung Dresden
Cl i i i labor
y

KONTAKT

Vielen Dank fur lhre
o Aufmerksamkeit

Pulverbeschichtung KG

Griine Strafte 17
01067 Dresden

Telefon:
0351496 1103

Telefax
0351-496 1147 www.dr-herrmann-gmbh.de

office@dr-herrmann-gmbh.de
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= Verarbeitung von allen Pulvertypen

= Konstante und prazise Pulverférderung Uber

lange Beschichtungszeiten

= Reduzierter, minimaler und einfacher
Unterhalt

= Modularer System-Aufbau, ausbaubar

Platzsparendes Design

Hochwertige, langlebige Qualitat

ODtiG
oy ‘1 Gaoz.p

OptiStar CG12-cp

Direktanschluss an
OptiCenter oder
andere Komponenten

Steuerung

Pulverférderung und
Dosierung

IP54 / ATEX II 3D Schutz

Kontrollierte Vermischung von Foérder- und
Zerstauberluft kurz vor der Applizierung.
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Der PCC Modus Der PCC Modus: jedem Pulver seine Ladung

v’ Stabiler Pulverausstoss von 50-300g/min
Uber lange Produktionszeiten
= hohe Prozess-Stabilitat

v’ Linearer Pulverausstoss Uber den
gesamten Ausstossbereich
= konstante Reproduzierbarkeit

v' Reduzierter Einfluss von
Pulverschlauchlangen
= breiter Anwendungsbereich

Pulver-Einsparung
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Metal protection, the next generation:

Die umweltfreundliche Oxsilan®
Vorbehandlungstechnologie.

Innovation Oxsilan®: leistungsstark und multimetallfahig

Zeitenwende in der Metallvorbehandlung: Die umweltfreundliche Oxsilan® Technologie

bietet langanhaltenden Korrosionsschutz und exzellente Lackhaftung — und gleichzeitig ( h m t II
mehr Sicherheit, Wirtschaftlichkeit, Flexibilitat und Nachhaltigkeit. Die schwermetallfreie e e a
Diinnfilmtechnologie ist multimetallfdhig und erlaubt einen unbegrenzten Durchsatz

gangiger Metallsubstrate. Profitieren auch Sie vom Chemetall Plus: moderne und umwelt- expect more o

freundliche Verfahren, umfangreiche technische Serviceleistungen und weltweit engagierte
Mitarbeiter — fiir lhren Erfolg.

ww.dnametallconm/@sian - asln@diemetall.comnm



Kompetenz Oberflachentechnik:
Leistungsstarke Verfahren

fiir nachhaltigen Erfolg.

Moderne Metallvorbehandlung fiir mehr Nachhaltigkeit,
Effizienz und Wirtschaftlichkeit.

Fir die Bearbeitung, Reinigung und Vorbehandlung unterschiedlichster Metallsubstrate
bieten wir Ihnen als ein fiihrendes Unternehmen der Oberflachentechnik hochwertige
Komplettlésungen. Weltweit vertrauen namhafte Unternehmen aller Industriezweige unseren
etablierten Technologien. Profitieren auch Sie vom Chemetall Plus: moderne und umwelt-
freundliche Verfahren, umfangreiche technische Serviceleistungen und weltweit engagierte
Mitarbeiter — fir Ihren Erfolg.

Chemetall

expect more ©
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v Langlebige Verschleissteile
= Kostenreduktion

v' Hohe Qualitat beim Farbwechsel
= Zeitersparnis

v Keine taglichen Korrekturen der
Pulvermenge notwendig
= einfache Handhabung

v Elektronische Funktionsiiberwachung
= hohe Prozesssicherheit

v’ Perfekte Integration im Pulvermanagement
Center = kurze Ansaugstrecke

v Kompaktes Design = geringe Stellflache

v Langlebig und wartungsarm
= Kosteneinsparung

AS

OptiSpeeder (schnittzeichnung) Préazise Pulverforderung

= Geschlossener Pulverbehélter = Konstantes Pulverniveau
Volume fiir 5 kg Pulver = Kurze Ansaugstrecken

= Integrierte Niveausonde = Kurze Reaktionszeit

* Alle 40 mm eine Pumpe

* Gleiche Aufbaudichte
wie bei Injektoren

* Anbaubar direkt an
OptiSpeeder

« Guter Zugriff fir
Bedienung und Wartung

- IP54 / ATEX II 3D
Schutz
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RZB Rudolf Zimmermann, Bamberg GmbH
Leuchtsysteme

Technische Daten

Teile:

Komponenten fiir Leuchtsysteme
Teilegrésse:

H 2'000 mm

B 600 mm

L 2'000 mm

Férdergeschwindigkeit:

\ max. 2 m/min
Farbwechselanlage:

1 x Pulverbeschichtungsgerat AS06 / 12P

2 x Achsensystem ZA07-18 / XT10

1 x Steuerung ICS04 - CM-30 Magic Control
1 x Magic Compact EquiFlow BA04

1 x OptiCenter OC03 mit 12 x Pulverpumpe Typ AP0O1
1 x Ultraschallsieb US06
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Hochst effiziente Produktidsungen,
progressive LED-Technologie und
exzellente Lichtqualitit ,Made in
Germany" bilden das Resiimee aus

mehr als 75 Jahren Lichtgeschichte.

Das Portfolio des Familienunter-
nehmens RZB Rudolf Zimmermann,
Bamberg GmbH umfasst (ber

20.000 Produkte aus den Bereichen

RZB Lighting startete die Planung far
eine neue Pulver

erzielt kontinuierlich hohe

anlage unter dem Aspekt der
Energie- und Kosteneinsparung bei
hoher Flexibilitét und Prozess-
sicherheit. Aufgrund positiver
Testergebnisse der Beschichtung
von Kiihlkérpern mit eng ange-
ordneten Kihlrippen und minimem

Sicherheitsleuchten und -systemen

Anstelle Blech oder Kunststoff
werden vornehmlich Aluminium-

dank moderner
Applikationstechnologie erhielt
GEMA den Zuschlag fur die neue
Beschichtungsanlage.

Druckguss oder Al
profile eingesetzt, um die Energie-
effizienz und die Lebensdauer der
Hochleistungs-LEDs zu erhohen.

Das der Pulver-
pistole OptiGun, dem OptiCenter

un
gleichbleibende Reproduzierbarkeit.
Die neue Applikationsanlage
verringerte den Energieverbrauch
von 8,53 kWh/m2 beschichtete
Fliche um 60% auf 3,38 KWh/m2
beschichtete Fliche. Gleichzeitig
wurde die Durchlaufkapazitat um
das 4fache gesteigert. Der
exzellente Umgriff der OptiGun

und der ausgezeichnete Riick-
gewinnungsgrad von 96% des
Zyklons neuester Generation erzielt
zusétzlich eine signifikante
Pulvereinsparung. Die Summer aller

0C03 mit OptiSpray
APO1 und exakter Objektsteuerung

rbesserungen wird die neue
Anlage in kurzer Zeit amortisieren.

Resultate:

» Dank der Verwendung der OptiSpray APO1
Applikationspumpen wurde die Produktivitat
drastisch verbessert.

+ Wartungszeit und Verschleissteilverbrauch
wurde im Vergleich zu der bisher verwendeten
Injektor-Technik reduziert.

+ Die konstante Beschichtungsqualitdat mit der
Optispray APO1 Applikationspumpe ist der

zentrale Vorteil der neuen Beschichtungssysteme.

Resultate:

» Die Beschichtung komplizierter Geometrien
hat sich gegenliber der bisherigen Technik
markant verbessert.

- Die erzielten Einsparungen liberschreiten die
prognostizierten Herstellerangaben bei

Weitem!

28

Vertikale Profilbeschichtung mit der neuen
APO1 Applikationspumpe

Installation Key Data

Teile: Vertical aluminum profiles

Teile Grésse: ~ H= 7000 mm

W= 100 mm

Forderer: 1.4m/min

Anlagenkonfiguation:

1x OptiFlex A2 AS08
12-20 x Gun/Pump Control CG08-P
12-20 x OptiGun GA03
12-20 x Powder Pump APO1

1x OptiCenter OC03

2 x PP06 Powder Pump

1x MagicControl CM30

1x Part detection
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Kundenprofil:

Fihrender Hersteller im
internationalen Markt fur die
Entwicklung und Produktion
von Aluminiumsystemen fiir

Fenster, Tlren und Fassaden-

systeme.

Kundenerwartungen:

Die bestehende Vertikalanlage
mit 20 Gema Pistolen und
Injektortechnik, installiert in
einer U-Form Kabine soll
erneuert werden.

Mit der Investition in die neue
APO1 Pumpentechnologie und
einer V-formigen Kabine,
erwartet der Kunde einen
reduzierten Pulververbrauch,
bessere Schichtstérken-
verteilung sowie reduzierte
Nacharbeit.

Gema, Schliissel zum Erfolg:

Mit der Integration der neuen
APO1 Pumpentechnologie spart
der Kunde 15% Pulver.

Die Nacharbeitsrate konnte um
15% und die Abfallpulver-
menge um 75% reduziert
werden.

Basierend auf dem positiven
Resultat und einem ROT unter
1 Jahr hat der Kunde
entschieden auch die zweite
Anlage auf die neuste Technik
umzuristen.

Smart Inline Technology (SIT):
perfekt aufeinander abgestimmte
Komponenten.

Linearer, praziser Pulverausstoss von
50 - 300 gr/min uber lange Distanz.

Stabile und exakt einstellbare
Férdermengen mit homogener

Pulverwolke.

Hohe Reproduzierbarkeit und Prozess-
sicherheit im Mehrschichtbetrieb.

Signifikante Pulvereinsparungen.
Flexibel einsetzbar fur alle Pulverarten.
Wartungsarme, kompakte Bauweise.

Gleichermassen fur Neuanlagen und
Nachristungen geeignet.

Aussage eines Lohnbeschichters:

~Gema hat mit der neuen OptiSpray ein Plug
& Spray Gerat entwickelt, welches meine
skeptischen Beschichter aufgrund
langjahriger Erfahrung mit Pumpen «Erster
Generation» begeistert!

Die Pumpentechnologie ist einfach aufgebaut
und von jedem Mitarbeiter beherrschbar.
Perfekte, reproduzierbare Oberfléchen sind
das Resultat dieser neuen Technologie. *
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Aussage eines Profilbeschichters:

»~Uns ist aufgefallen, dass die OptiSpray mit
kurzen Reaktionszeiten fir die Ein- und
Ausschaltung des Pulverstroms glanzt und
keinerlei Spucker erzeugt. Im Weiteren
stellen wir eine sehr gute und gleichmassige
Schichtdickenverteilung fest. Das Resultat
der hochprazisen Pulver- und Luftmengen-
einstellung der Gema Applikation."

Zitat, Herr Fabian Ramseier
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Wagner - Industrie - Divisionen 1 Industrial Solutions

Pulversymposium 2017

Welche Entwicklungsschwerpunkte sind in den
a Jahren fiir die Pulver ikation und
Lackieranlagentechnik zu erwarten?

Autor: Uwe Greisner, J. Wagner GmbH
Version:1
Markdorf, 18.01.2017

Al rights reserved © 2011 WAGNER Titeldor Présentation | Datum der Prasentation | Sefte 2

1| Industrial Solutions 1| Industrial Solutions

Wagner _ PuIverbeschlchtungsanlagen Welche Anforderungen gibt es fiir die ndchsten Jahre ?

... von klein .... bis ganz groR

Kunden haben sehr unterschiedliche Anforderungen und
Ziele fiir ,,lhre” zukiinftige Anlage

Niedrige - 6l € Ay, S,
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I Industrial Solutions I Industrial Solutions
Vergleich: Entwicklung VW - Typenvielfalt in den letzten Jahren ... wo geht die Entwicklung hin ?
Friither . . . . .
1995 ;|:1u;e + die Anlagen werden differenzierter auf die speziellen
Anforderungen genau dieses Projektes ausgelegt
+ Up werden
* Polo
* Beetle « noch schnellere, noch sicherere Farbwechsel
+ Golf
+ Polo + Passat «  Ziel: Vollautomatische Beschichtung, d.h. mehr
* Golf * Phaeton Bewegungstechnik und Robotik
. Passat - EOS
+ Caddy + Touran + weniger Strom- und Druckluftverbrauch
+ Caddy
* Amarok + Bedienung so einfach wie beim Handy
» Tiguan
* Touareg
[p—— i dor Prisentation | Dtum der Prsoniation o5 A v s © 2011 WAGHER i dor Prisontation| Dtu der Prisoniation i §
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aktuelle Entwicklungstrends
fiir die Anlagentechnik

* Vorbehandlungstechnik-Themen:

* Kosten-Reduzierung durch
* Reduzierung des Energiebedarfs
* Reduzierung des Frischwasserbedarfs
* Reduzierung des Schmutzwasseranfalls
* Bad-Standzeitverlangerung

* Vorbehandlungstechnik-Themen:
* Qualitat
 Uberwachung
* Steuerung
* Dokumentation

* Vorbehandlungstechnik-Themen:
* Anwendung neuer Verfahrensablaufe
 flir neue Anwendungen (z.B. Beizen fir Laserteile, etc.)
* zur Kosten-Reduktion
e zur Qualitats-Verbesserung

* Vorbehandlungstechnik-Themen:

*Multimetall-Anwendungen
* verschiedene Substrate getrennt behandeln
* Material-Mix-Bauteile gemeinsam behandeln

* Vorbehandlungstechnik-Themen:
* Arbeits- und Umweltschutz
¢ Erflllung von Vorschriften und Anforderungen
* Reduzierung von Risiken und damit verbundener Kosten
* nachhaltige Produktion / 6kologische Verantwortung
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* Haftwasser-/Lacktrockner/Pulverofentechnik:

* Kosten-Reduzierung durch:
* Reduzierung des Energiebedarfs
* Reduzierung der Energieverluste /Warme-Riickgewinnung
¢ Reduzierung des Energiebedarfs
* Niedertemperatur-Lacke/Pulver
* reaktive Lacke/Pulver (IR und UV-Lacke/Pulver)

» Haftwasser-/Lacktrockner/Pulverofentechnik:
* Qualitat
 Uberwachung

» Steuerung
e Dokumentation

* Haftwasser-/Lacktrockner/Pulverofentechnik:

* Anwendung neuer Verfahrensablaufe
flir neue Anwendungen (Pulver in Pulver-Verfahren)
* zur Kosten-Reduktion

*zur Qualitats-Verbesserung (Grundier- und Deck-
Beschichtung)

* Haftwasser-/Lacktrockner/Pulverofentechnik:

* Arbeits- und Umweltschutz
e Erflllung von Vorschriften und Anforderungen
* Reduzierung von Risiken und damit verbundener Kosten
* nachhaltige Produktion / 6kologische Verantwortung

WWW. .de

Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit !

Noppel GmbH
Am Leitzelbach 17
74889 Sinsheim

Tel 07261/934-0
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Welche Entwicklungsschwerpunkte sind in
den nachsten Jahren fiir die Pulverapplikation
und Lackieranlagentechnik zu erwarten?

Dietmar Schweigerer

Verkaufsleiter Deutschland Sid
und Osterreich

Welche Entwicklungsschwerpunkte sind in
den nachsten Jahren fiir die Pulverapplikation
zu erwarten?

= Immer kleinere Farblose (die Welt wird bunter)

= Dadurch erhoéht sich der Farbwechselanzahl

= Das heil}t fir uns immer schnellere Farbwechsel
auf Verlust oder Riickgewinnung

= Diese so einfach und effizient wie moglich zu
gestalten

= Zeitersparnis
= Qualitatsanspriche der Kunden

MS Oberflachentechnik bietet fiir die
neuen Anforderungen folgende Losungen

= Beim Farbwechsel einen reinigungsfreien Zyklon.

= Ultraschallsiebung des Frisch — und
Rickgewonnen Pulvers.

= Schnellere und einfachere Farbwechsel dank
innovativer Pulverkiiche

» Individuelle und optimale KabinengroRen mit

integrierter Absaugung beim Manuellem Vor- und
Nachbeschichten

Beispiel einer Kunden optimierten
und maRgeschneiderten L6sung
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SLF Oberflachentechnik GmbH

Werk Emsdetten

Gutenbergstralte 10 + D-48282 Emsdetten
Tel.: 0049 2572 1537-0  Fax: 0049 2572 1537-1

Werk Miihlau

WaldstraRe 8 » D-09241 Miihlau
Tel.: 0049 3722 6071-0 + Fax: 0049 3722 6071-20

E-Mail: info@slf.eu « Internet: www.sif.eu E-Mail: post@slf.eu « Internet: www.slf.eu

Mitarbeiter im Anlagenbau: 85

Mitarbeiter in der Lohnkonservierung: 30

Fllj’” Pulversymposium Dresden 02. - 03.02.2017 - Jan den Hartog

Produkte und Leistungen

Wir planen, projektieren und bauen

Strahl-/Vorbehandlungsanlagen

« Freistrahlrdume

* Strahlroboter ReCo-Blaster®

* Druckluftstrahlkabinen/-automaten

* (Teleskop-) Hochdruckreinigungskabinen
« Prozesswasseraufbereitungsanlagen

* Durchlauf-Vorbehandlungsanlagen

Lackieranlagen
 Freiflachenlackieranlagen
+ (Teleskop-) Lackierkabinen
+ Pulverlackieranlagen

+ Pulvereinbrenndfen

+ (Teleskop-) Trockner

Fordertechnik

* Hubarbeitsbiihnen

+ Hangebahn-Systeme
* Rollbahn-Systeme

« Schienenwagen

s "”IH F'"” Pulversymposium Dresden 02. - 03.02.2017 - Jan den Harlog

coorse WE ﬂ

Pulverbeschichtung - Entwicklungen in den nachsten Jahren

Umstellung von Nasslack auf Pulverlack

Stark vereinfachter Vergleich der reinen Lack-Kosten pro m*

Mischpreis Lack+Harter 7,- €/kg
Festkorpergehalt 72%

Dichte 1,4 g/lcm?
Applikationsverlust 40%
Festkorpervolumen 400ml/kg
TSD 80 um

Pulverlack 7,- €lkg
Festkdrpergehalt 100 %
Dichte 1,4 g/cm?
Applikationsverlust 5%

TSD 80 pym

2,33 €/m* 0,82 €/m*

Das Lackkostenverhaltnis liegt mindestens bei 3:1
Unter Berticksichtigung der Anlagentechnik liegt das Verhaltnis meist bei

2:1

Fllj’” Pulversymposium Dresden 02. - 03.02.2017 - Jan den Hartog

covse WEE :ﬂ

Pulverbeschichtung - Entwicklungen in den nachsten Jahren

DARC?® - Technik fiir kurze Einbrennzeiten

Blechstéarken von 6mm bis 100mm
Gesamtgewicht ca. 650kg
MaRe ca. 2.000mm x 1.200mm

Aufheizkurve DARC® - Ofen
im Vergleich zur Umlufttechnik

Fllj’” Pulversymposium Dresden 02. - 03.02.2017 - Jan den Hartog

Zeitersparnis
ca. 50%

~

covse WEE ﬂ

Pulverbeschichtung - Entwicklungen in den nachsten Jahren

Durchsatzsteigerung dank DARC® - Booster

. Durchsatz
alter Ofen (Konvektion)

Angelierzone Haltezone 100 %

Ofenlange

alter Ofen mit neuem DARC® - Booster

Booster Haltezone 185%

Ofenlinge

Durchsatzsteigerung von 85 % bei
gleicher Gesamtlange!

=

F.' BI}  Puiversymposium Dresden 02 - 03.02.2017 - Jan den Hartog

EEUET J | | Iq

Pulverbeschichtung - Entwicklungen in den nachsten Jahren

weitere Schwerpunkte

Reduzierung von Energieverbrauchen bei der Beschichtung
und beim Einbrennen

Erhéhung von Abscheidegraden in Filtern

Einbindung weiterer Prozesse zu Energienutzung
Flexibilitat hinsichtlich NutzmaRen und Gewichten

Qualitat der Bestandigkeiten (Kante, UV, Haftung,...)
Reduzierung von Verlustraten durch optimierte Aufladung

F.' BI}  Puiversymposium Dresden 02 - 03.02.2017 - Jan den Hartog

EEUET J | | ﬂ
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Bulversymposium Dresden 2017

Profitieren vom externen Fachplaner
fiir Beschichtungsanlagen

Dipl.-Ing. Henner Krug
AB Anlagenplanung GmbH, Achim

AB Anlagenplanung GmbH

» Neuplanung von Beschichtungsanlagen

L4 Optimierung von Beschichtungsanlagen

Individuelle und wirtschaftliche
’ ’ Losungen

AB Anlagenplanung GmbH 03.02.2017

!

AB Anlagenplanung GmbH 03.02.2017

Hintergrund allgemein

Warum externe Unterstiitzung?
« Betreiber ist Ublicherweise in das Tagesgeschaft eingebunden
« Oberflachenanlagen sind sehr speziell und komplex

Warum dann nicht ...
« Langjahriges externes Fachwissen und qualifizierte Netzwerke nutzen

Und dadurch ...
« Effizienz verbessern wie zum Beispiel Material
* Qualitét absichern/verbessern
« Marktlberblick erlangen
« Sicherheit bei Entscheidungsfindungen gewinnen
« Vorschriften sinnvoll umsetzen
« Professionelles Projektmanagement

Optimierung vorhandener Anlagen

Motivation
* Aktuelle Anforderungen
* Potentiale erkennen, analysieren und bewerten

« Kileine Ursache groRe Wirkung
Bessere Lésungen finden

* RegelmaRige Kontrolle sinnvoll: spatestens alle 3 Jahre

Werkzeuge:
* Analysetools
* Auswertungstools
« Strukturierte Programme, z.B. AB-10-Punkte-Programm, Effizienzcheck
« Erfahrungen und innovative Ideen
* Expertennetzwerk
« Kostengunstige Erstanalyse

AB Anlagenplanung GmbH 03.02.2017

AB Anlagenplanung GmbH 03.02.2017

Neuplanungen

Motivation fiir externe Unterstiitzung

Strukturierte Vorgehensweise speziell fir Oberflachenanlagen
Bedarfsgerechte, individuelle und branchenspezifische Planung

Nutzung von Effizienzpotenzialen

Vergleich mit ,Stand der Oberflachentechnik*

Erstellung einer Spezifikation

Klar definierte Rahmenbedingungen fiir qualitative Ergebnisse der Produkte
Fundierte Ausschreibung fiir eine solide Verhandlungsposition mit Lieferanten
Zielftihrende Verhandlungen mit Lieferanten von der Ausschreibung bis zum
Betrieb der Anlagenkomponenten.

Objektive Bewertung von Angeboten (Argumente sammeln)

Definition und Diskussion der Garantieparameter mit dem Anwender und
Lieferanten

Umgang mit Mangeln
Vermeidung von Nachtrédgen

Nutzen

« Zeitersparnis durch geringen Einfluss auf das Tagesgeschaft

« Reibungsloser Produktionsfluss durch Optimierung von
Produktionsabléaufen.

« Steigerung von Effektivitat und Wirtschaftlichkeit der Anlage.
« Optimierter Projektverlauf

« Klare Garantiebedingungen

« Kostenersparnis

« Sicherheit

«  Wettbewerbsfahigkeit

Amortisation
« Einsparungen 10%, 20% ... 50% oder mehr
« Amortisation zwischen wenigen Tagen und Monaten

AB Anlagenplanung GmbH 03.02.2017

AB Anlagenplanung GmbH 03.02.2017
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Umstellung einer
Tauchvorbehandlungsanlage zur
Qualitatssteigerung

Tobias Distler

Produktmanager

Chemische Werke Kluthe

Substrate / Anforderungen
Stahl (Blech 1 — 4 mm)

Aluminium

verzinkter Stahl (unterschiedliche Qualitaten?)

Haftfestigkeit:
Test/-dauer:

Delamination:

GT1-2

240 h Stahl, verzinkter Stahl ?
480 h Aluminium

unterschiedlich und nicht generell
fixiert

— Bilder mit schlechter Lackhaftung am besten
verzinkter Stahl und Aluminium

— Bei Stahl mit starker Unterwanderung

Alter Prozess

8.500 6.000 |6.000

7.500

6.000

Optimierter Prozess

Diinnschicht-Technologie auf Zirkon Basis
- geringes Schlammaufkommen
- besserer Korrosionsschutz

Diinnschicht-Technologie auf Chrom (lll) Basis

- Saure Beize flir Aluminiumoberflachen / Zinkoberflédchen
- besserer Korrosionsschutz auf verzinkten Oberflache

- sehr guter Korrosionsschutz auf Aluminium

- in Kombination aber nicht zugelassener Prozess bei
Glitegemeinschaften
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Optimierter Prozess

Fixierte Anforderungen

GTO-1
GT1-2
Lauge |BW |VE- zr- | VE- VE- cr(n | Bw H,SO4
Additive Wasser | Basis | wasser Wasser | Basis HyPO,
240h <1mm
480 h 1—max. 2mm
240h <2mm
480 h <3mm
480 h <1mm
720 h <2mm
Verfahrensparameter
8.500 | 6.000 | 6.000 | 7.500 | 6.000 7.500 | 7.500 | 7.500 | 7.500
05— 10—
5-20 1-3 1-3 15 1-3 10-15 1-3 1-3 1-3 30
45— 25— 25— 25— 20— 110- 20— 20— 20— 20—
50 30 30 30 25 120 25 25 25 25
s12 | <10 | <7 g:g’ >6 >6 2:2’ 535 | <15
< <
1000 <100 | <1200 | <30 <30 1500 <500
Festlegung wichtiger
Verfahrensparameter
- Zink-Bestimmung im Beizbecken max. 2 g/l
- Zink-Bestimmung in Chrom (lll) Konversion max. 0,5 g/l
- Gesamtsauretitration 2x pro Schicht
- Chrom (lll) Titration 1x taglich
- Gesamtsauretitration Zirkon Konversion 2x pro Schicht

- Zirkon Titration

- ausreichend VE-Wasser um Leitfdhigh

2x pro Woche

in Abschl piilen zu

halten
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Kostenvergleich Aufwand

— alk. Anlagenreinigung aller Aktivzonen

— manuelle Entfernung von Verkrustungen in

Konversionsbecken

— Automatische Dosierung in den
Konversionsbecken

Zusammenfassung

DIE CHEMIE MUSS STIMMEN!

- Analyse

- Optimierung
- Umstellung
- Begleitung
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Warmeiibergangssimulation zur Auslegung von
Pulververnetzungsprozessen

Dr. Alan Matschke, General Finishing, Eisenmann Anlagenbau GmbH & Co. KG

1

2a
‘www.eisenmann.com o
©Eisenmann #a

uele:
e

wele:

Berechnung des Warmeiibergangs

EbenePlatte

Zylinder

Quader

Durchstrdmte Rohre

Rohrbiindel ¢ ‘
Prallstrahl

uele: VDI

voIwa
. Mandavi (CCL)
NASA
Wiki(CC-BY-SA)

Reale Werkstiicke

Kfz-AuRenspiegel Keine einfache Analogie moglichda

Aluminiumréder
= Komplexe 3D-Geometrie

StoRfanger

Landmaschinenund

Lkw-Trailer

Bisherige Ansitze zur Ofen-/Kiihlzonenauslegung

= Referenzwerkstiicke

= Erfahrungswerte

. 1g durch Sicherheit )

= Position im Ofen bzw. der Kiihizone variiert

Herausforderungen & Losungsansatz

Deutlich gestiegene Anforderungen an Volisténdige Betrachtungvon

die Qualitat der = Ofen-/Kiihlzonengeometrie

Oberflachenbeschichtung = Strémung

Unterschiedliche Materialstéarken an « Werkstiick

einem Werkstlick.

Wairmeiibergangssimulation

D ieren des (Ofen/Kiihlzone + Werkstiick) durch ein Volumengitter
Setzen der Randbedingungen (Volumenstréme, Temperaturen, etc.)
Losen des instationaren Gleichungssystems

Auswerten der Rechnung und Treffen der Designentscheidungen

Ofenauslegung am Beispiel eines Grundrahmens

Auswertung
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Zusammenfassung Ofenauslegung

Methode oglicht zielfiihrendes, iertes Vorgehen

Kritische Bauteile konnen im Eisenmann Technikumstrockner getestet werden

Abbildung der Geometrie beriicksichtigt die realen Verhaltnisse im Ofen

Friihzeitige Festlegung der Luftmengen, Temperaturen und Verweilzeiten zum Erreichender
Einbrennbedingungen

Ziel: Zufrieder Losung fir alle F (Ar iber, Anlagenbauerund
Pulverlieferanten)

Kiihlzonenauslegung am Beispiel einer Réaderanlage

Abkiihlen = physikalisch identischer Vorgang unter umgekehrtemVorzeichen

Einhaltung der Werkstlicktemperaturen am Kiihlzonenausgang ist wichtig zur

= Einhaltung der F nack

= Einhaltung entsprechenderArbeitsschutzrichtlinien

Notwendiger Kiihizonenumbau aufgrund
= Durchsatzsteigerung
= gestiegener Kundenanforderungen

* Reduktion der Radtemperaturen beim Eintritt in die Pulverkabine

Design

ur Kii

= Erh6hung der Kiihlungszeit
= Absenkung derLufttemperatur

= Verbesserung des Warmeiibergangs

Problematik:

= Kein Platz fiir langere Kiihizone

= Zu hoher Energiebedarf fiir eine aktive Kiihlung

Verbesserung des Wa ibergangs durch erhéhte L

Verbesserte Kiihlzone (zusétzliches Zu-/Abluftgerat)

Vorhandene Réderkiihlzone

750 Réder/h
60 000 m3h Zu-/Abluft

Ausschnitt zeigt simulierten Bereich
Fir Simulation verwendetes Rad: 20 [Zoll], 14 [kg]

Geomtrievergleich

Vorhandene Kiihizone Optimierte Kiihlzone

= MehrLuftdisen

= Luftdiisen zielen auf den ,Stemn*, die starkste
Stelle des Rads
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Chemisch — Materialanalytisches

Gutachterlabor

Aufklarung von Schadensfallen

Vorbehandlungs- und Werkstoffanalyse

Bewertung von Pulverlacken und Beschichtungen

Korrosionsschutzpriifungen und spezielle Schnelltests

Beratung zu Prozessoptimierung und
Qualitatssicherung

Schulungen und betriebliche Weiterbildungen

Erstellung von Privat- und Gerichtsgutachten

dr. herrmann gmbh & co.
Zentrum fiir Korrosionsschutz und Pulverbeschichtung KG
office@dr-herrmann-gmbh.de

www.dr-herrmann-gmbh.de




Vergleich Kiihlverhalten

Simulierte Abkiihlkurven

Vor dem Umbau 45 KAT zur

Lufttemperatur
— Nach dem Umbau 30 K ATzur
Lufttemperatur

Dem Kunden wurde auf Basis
dieser Berechnung eine
Verbesserung von AT 10 Kzur
AuBenluftversprochen.

Temperaturkurve vor und nach dem Umbau

Vor dem Umbau 43 KAT zur
Lufttemperatur

— Nach dem Umbau 29 K ATzur
Lufttemperatur
Die versprochene Reduktion der
Radtemperaturen konnte
nachgewiesen werden. Die
Messung bestétigt die Werteder
Simulation.

Zusammenfassung

= Bei Eisenmann werden Ofen und Kiihizonen auf Basis von Messungen und W &rmeiibergangssimulationen
ausgelegt und optimiert

= Am Beispiel eines Grundrahmens wurde die Auslegung eines neuen Ofens (Luftmenge, Temperaturund
Verweilzeit) gezeigt

= Mit dieser Methode kann bereits in friihen Projektphasen 1 mit dem Ar iberund dem
Pulver-/Lacklieferanten ein optimales Konzept erarbeitet werden

= Anhand eines Vergleichs mit Messungen vor und nach dem Umbau konnte der simulierte Nutzen einer
Kiihlzonenoptimierung in einer Raderlackieranlage bestéatigt werden

Fragen

lhr Ansprechpartner

Dr. Alan Matschke

Senior Expert
General Finishing

Phone: +49703178-1451
E-mail: alan.matschke@eisenmann.com
Tubinger StraBe 81, 71032 Boblingen, Germany
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WAS IST EIN KRATZER

«Eine durch mechanische Einwirkung
hinterlassene Spur / Beschadigung
auf einer Oberflache»

Arten der Verkratzung:

OPTISCHER MANGEL: OPTISCHER / TECHN. MANGEL: TECHNISCHER MANGEL.:
oberfléchiger Kratzer (single scratch / Einzelverkratzung)  technisch relevanter Kratzer
(z.Bsp. durch Schmirgeln) bis auf den Untergrund

MESSUNG DER KRATZBESTANDIGKEIT
MULTIVERKRATZUNG - IGP EQUIPMENT

MARTINDALE METHODE
Parallele Multi-Verkratzung an der Oberflache

+

Schnell und glinstig (Scotch als Kratzmittel)
Standardisierte Kratzbewegung
Aussagefahige Messflache mit

9 Messpunkten

Glanzreduktion

Messbar in % zum Ausgangsglanz
Korrelation zur Kratzbestandigkeit
(simuliert haufiges Schadensbild

aus der Praxis)

Gerat in Anschaffung teuer

+

+

+

+

KRATZRESISTENZ HEUTIGER STANDARDS
DARGESTELLT UBER DEN RESTGLANZ

o
IGP Entwicklungsziel: > 60%
Mindestens doppelt so
hohe Restglanzwerte wie
der Branchendurchschnitt
ca. 30 %
( RAL 7016 I RAL 7021 )

* Restglanz nach 32 Scheuerbewegungen bei 500 Gramm Belastung

»KRATZFEST“? - ,,KRATZRESISTENT"!

kratzfest (engl. scratch-proof)
Definition Wérterbuch:
«die Eigenschaft besitzend, keine Kratzer zu bekommen !»

JKratzfestigkeit” ist also das Vermdgen einer Oberflache, absolut
widerstandsfahig gegenliber mechanischer Eindringung eines anderen
Korpers zu sein!

Pulverlackfilme kdnnen einen absoluten Widerstand durch die gegebene
plastische Verformbarkeit nicht leisten — Aber die IGP kann:

mit intelligenten Lackformulierungen den mechanischen Widerstand des
Lackfilms - die Kratzresistenz erhéhen. Insofern ist das Merkmal
Jkratzresistent“ (engl. scratch resistant, frz. résistant aux rayures) als
erhohter Filmwiderstand relativ zu vergleichbaren Standardprodukten

zu verstehen und zu verwenden.

PRODUKTANFORDERUNGEN
ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN AN IGP-DURA®face 5807

TECHNISCHE ANFORDERUNGEN:

+ Seidenglanzende Oberflache 65-85 R / 60°

* Hohe Produktqualitit mit einem Plus an Sicherheit

« Effizientes und breites Einbrennfenster (EFT)

« Hohe Uberbrennstabilitit - auch bei langen Verweilzeiten

+ Gute Aufladbarkeit und hohes Eindringvermégen bei schwierigen Geometrien
+ Gutes Deckvermdgen ( Vgl. Wettbewerber)

« Approvals: Qualicoat Klasse 1, GSB Standard; Qualisteelcoat ST2, HD2

« Hohere Bestandigkeit gegen Feuchteeinwirkung als Vorgéngersystem

NEU NEU NEU NEU NEU NEU NEU NEU NEU NEU NEU NEU NEU
« Sichtbar verbesserter ansprechender Filmverlauf

bei dennoch geringer Neigung zu Kantenaufbau oder Ablaufen
+ Erhohtes MaR an Kratzresistenz und Abriebbestandigkeit
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PRODUKTANFORDERUNGEN
ALLGEMEINE ANFORDERUNGEN AN WG 5807

WIRTSCHAFTLICH:

Fiir Kunden:

« Differenzierung durch INNOVATIVE Produktleistung mit Alleinstellungsmerkmal
+ Hohes Materialnutzverhéltnis (Deckvermogen, Erstauftragswirkungsgrad)

« Excellentes Preis-Leistungs-Verhaltnis

Fir IGP:

« Differenzierungsfahigkeit, Wettbewerbsvorteil

»ROBUSTHEIT“ ALS LACK-EIGENSCHAFT
VERGLEICHENDES BILD AUS DER PRAXIS

Bisheriger Stand der Technik - Neue Qualitat S-Typ

VERKAUFSARGUMENTE
BESCHICHTER - DIREKTER KUNDE

DIFFERENZIERUNGSMERKMAL ~ KUNDENNUTZEN

Robustheit, Kratzunempfindlichkeit ~Handlingsicherheit — Prozessgeschwindigkeit!
Geringe Ausschussraten — Kostenreduktion
Differenzierungsmaglichkeit: (nur bei uns)

Guter Oberflachenverlauf Image und Differenzierungsmoglichkeit

Gute Wasserfleckenresistenz Sicherheit bei Verpackung und Lagerung

Deckvermoégen und Aufladbarkeit Materialeffizienz und Kostenreduktion
Homogenitat — geringere Ausschusskosten

Einbrennfenster — niedrig Geringe Energiekosten — Kostenreduktion

Einbrennfenster — breit Hohe Uberbrennstabilitit — Kapazitatserweiterung

Breites Angebot und Lagerpalette Schnelle Verfuigbarkeit — Servicedifferenzierung

VERKAUFSARGUMENTE
METALLBAU

DIFFERENZIERUNGSMERKMAL ~ KUNDENNUTZEN

Robustheit, Kratzunempfindlichkeit  Handlingsicherheit und Kostenreduktion:
Sicherheit bei Verpackung, Transport, Montage
Geringere Qualitatsbeeintrachtigungen
Vereinfachte Grundreinigung
Differenzierungsmaglichkeit (nur bei uns)

Abnahmesicherheit — Bezahlung

Breites Angebot und Lagerpalette Schnelle Verfuigbarkeit — Servicedifferenzierung
Brillante Effektlacke Image und Differenzierungsmaglichkeit

Guter Oberflachenverlauf Image und Differenzierungsmoglichkeit
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Korrosionsschutz mit
Pulverlacken

Auch wenn die grundlegende Norm es offenbar anders sieht: Pulverlacke sind bestens geeignet
fur den schweren Korrosionsschutz von Bauteilen und Konstruktionen. Es stehen verschiedene
Lacksysteme zur Verfligung, die auch anspruchsvolle Anforderungen erfillen.

Chris Herrmann

Die internationale Norm DIN EN ISO 12944
ist eine zentrale Grundlage fiir den Kor-
rosionsschutz von Stahl und verzinktem
Stahl durch organische Beschichtungen.
Sie findet Anwendung in Publikationen
von Verbdnden, Qualitdtsgemeinschaften
und nicht zuletzt in Werksnormen. Thre
detaillierte - bereits sehr lang andauern-
de - Uberarbeitung zeigt, wie wichtig der
Korrosionsschutz in der industriellen An-
wendung ist. Aber auch die neue Fassung
der Norm wird den Passus ,,Gilt nicht fiir
Pulverlacke“ beinhalten und damit for-
mell keine Anwendung fiir eine der um-
weltfreundlichsten Beschichtungstechno-
logien finden. Normarbeit ist eben auch
Lobbyarbeit.

Dies bedeutet aber nicht, dass schwerer
Korrosionsschutz mit Pulverlacken nicht
moglich ist. Fiir die Pulverbeschichtung
kann man eine Vielzahl an wirtschaftli-
chen und technischen Vorteilen anfiih-
ren, die auch in dieser Anwendung ge-
nutzt werden konnen. Das Leistungsver-
mogen von Pulverlacksystemen steht dem
von Fliissiglacken nicht nach und erfiillt
die Anforderungen der bereits genann-
ten Norm sowie der deutschen DIN 55633
und DIN 55634. Die geringe Anzahl an zu
applizierenden Schichten, die schnell er-
reichte Gesamtschichtdicke sowie fehlen-
de Zwischentrocknungs- und Abliiftzei-
ten fiihren zu Einsparungen in den Pro-
zesskosten.
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Korrosionsschutz
kann so einfach sein

Prinzipiell ist Korrosi-
onsschutz nichts an-
deres als das Erkennen
von existierenden oder
potenziellen Schwach-
stellen und das kom-
promisslose, konse-
quente, akkurate Aus-
schalten ebendieser.
Die physikalisch-che-
mische Wechselwir-
kung eines Metalls
mit seiner Umgebung
ist bekannt und kann
durch den passiven
Korrosionsschutz einer
organischen Pulverbe-
schichtung verhindert
oder zumindest deut-
lich verlangsamt wer-
den. Diese Beschich-
tung bildet eine Barri-
ere und unterbricht die
elektrochemische Wechselwirkung zwi-
schen dem Werkstoff, den physikalischen
Umgebungsbedingungen und dem Korro-
sionsmedium.

Die Besonderheiten der Pulverlackapp-
likation miissen optimalerweise bereits
in der Bauteilkonstruktion beachtet wer-
den. Beschichtungsgerechtes Konstruie-

Geografische Einteilung der Korrosivitdtskategorien

ren vermeidet Dopplungen, minimiert Fa-
radaysche Kéfige oder extreme Schwan-
kungen der Wanddicke von Werkstiicken.
Jedem Konstrukteur sollte bewusst sein,
dass ein Substratmix von verschiedenen
Metallen wirtschaftlich interessant sein
kann, aber bereits bei der nasschemischen
Vorbehandlung oder der mechanischen
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Empfohlene Vorbehandlungsverfahren fir die
jeweiligen Korrosivitatskategorien

Vorbereitung auf einen Kompromiss hin-
auslduft.

Schwerer Korrosionsschutz mit Schutz-
und Lebensdauern von 15 Jahren und
deutlich ldnger lasst allerdings keine
Kompromisse zu. Umfangreiche - teil-
weise kostenfreie - Informationsquellen
zu diesem Thema bieten die Broschiiren
des Stahlverbandes sowie die Merkblat-
ter von Qualitdtsgemeinschaften, wie bei-
spielsweise IQC International.

Am Markt haben sich die Korrosivitatska-
tegorien C1 bis C5 nach DIN EN ISO 9223
etabliert und finden ihre Anwendung in
diversen Spezifikationen. Als Klassifizie-
rung flir den Offshore-Bereich hat sich
die Kategorie Cx etabliert. Die Norm DIN
EN ISO 12944 definiert fiir Stahl und ver-
zinkten Stahl das technische Leistungs-
vermogen durch Salzspriihnebelpriifung
nach DIN EN ISO 9227, das mit steigen-
der Korrosivitdtskategorie einen ldngeren
Priifzeitraum bis zu 1.440 h kennt. Eine sol-
che Einteilung gibt es fiir Aluminium und
andere metallische Substrate nicht. Trotz-
dem wird das Anschauungspotenzial der
Kategorien sinngemdf auf andere Subst-
rate ibertragen.

Der zukiinftige Standort des Bauwerkes
oder die Einsatzumgebung des Werkst{i-
ckes definiert - unter Zuhilfenahme der
Korrosivitdtskategorien - das notwendige
Korrosionsschutzsystem, das prinzipiell
aus der Oberflichenvorbehandlung oder

-vorbereitung und der Pulverbeschich-
tung besteht.

+Will der Dreck nicht weichen, musst
Du Farbe driiber streichen.”

Je nach Substrat stehen verschiedene
Moglichkeiten der Oberfldichenvorbe-
handlung und -vorbereitung zur Verfii-
gung. Sie unterscheiden sich neben dem
Niveau der Substratreinigung auch in der
Ausbildung einer Konversionsschicht und
der damit verbunden Leistungsfdhigkeit
im Korrosionsschutz. Die verschiedenen
Anwendungen haben alle ihre technische
und wirtschaftliche Berechtigung.

Aber ebenso wie die Starken der jeweili-
gen Technologie bekannt sind, muss auch
auf deren Grenzen geachtet werden. Die
Leistung einer Eisenphosphatierung er-
moglicht schlicht kein C5-Beschichtungs-
system.

Die Auswahl der Vorbehandlung und de-
ren akkurate Durchfiihrung ist existenzi-
ell fir die Leistungsfahigkeit des spateren
Beschichtungssystems. Die Losemittel-
freiheit der Pulverbeschichtung bedeu-
tet auch eine geringe Toleranzgrenze flir
Restverschmutzungen. Wesentliche Ursa-
che fiir ein vorzeitiges Versagen der Kor-
rosionsschutzsysteme ist eine ungeniigen-
de Substratvorbereitung. Sie kann durch
Pulverlack spater nicht mehr kompensiert
werden.

Auswahl der Grundierung

Jeder ausgehdrtete Pulverlackfilm ist
durch Kapillaren gekennzeichnet, die
die gesamte Schichtdicke durchziehen
konnen und damit eine direkte Verbin-
dung zwischen Lack- und Substratober-
fliche darstellen. Im schweren Korrosi-
onsschutz durch Pulverbeschichtungen
haben sich auch deswegen Dualsyste-
me etabliert, bestehend aus einer Grun-
dierung und einer wetterfesten Deckbe-
schichtung.

Pulverlackgrundierungen befinden sich
im Wandel und die klassische Epoxyd-
grundierung steht nicht mehr allein. Pul-
verlackhersteller verfolgen individuelle
Strategien, um spezifischen Anforderun-
gen ihrer Auftraggeber gerecht zu wer-
den.

Epoxydgrundierung glatt
matt/glanzend

Da der kathodische Korrosionsschutz
durch Zinkstaub bei Pulverbeschichtung
nicht funktioniert, schiitzen die verfiig-
baren Grundierungen auf reiner Epoxyd-
basis durch ihre Barrierewirkung und ih-
ren Vernetzungsgrad. Vorteile sind die
historisch bedingte Marktakzeptanz
und sehr gute Korrosionsschutzwerte.
Beachtung finden sollte das vergleichs-
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Kantenabdeckung Grundierung glatt glanzend

weise kleine Einbrennfenster. Wird die-
ses iiberschritten - die Grundierung al-
so liberbrannt -, kann die Deckbeschich-
tung wie eine Folie abgezogen werden.
Bei Werkstiicken mit stark variierenden
Wanddicken ist dies eine kritische Eigen-
schaft.

Hybridgrundierung glatt
matt/glanzend

Die gewlinschte Vergrofierung des Pro-
duktionsfensters fiihrte zur Entwicklung
von Grundierungen auf Mischpulverba-
sis, die ebenso gute Korrosionsschutzwer-
te aufweisen konnen wie Epoxydgrundie-
rungen. Die tolerantere Oberfldche ldsst
sich sowohl mit Pulver- als auch mit Fliis-
siglacken deckbeschichten. Interessant ist
auch die Wirtschaftlichkeit solcher Syste-
me, die einen deutlichen Preisvorteil auf-
weisen.

Hybridgrundierung Feinstruktur

Einen interessanten Ansatz geben die
Korrosionsschutzgrundierungen mit ei-
ner strukturierten Oberfldche. Sie sind in
der Lage, Ausgasungen aus dem Substrat,
wie sie bei Duplexsystemen vorkommen
konnen, visuell zu kompensieren. Zudem
zeigen sie auch eine deutlich bessere Kan-
tenabdeckung. Die Struktur der Grundie-
rung wird durch die anschliefende Deck-
beschichtung nivelliert, zeigt aber einen
unruhigen Verlauf.

38 JOT 1117
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Kantenabdeckung Grundierung Feinstruktur

Grundierung auf Polyesterbasis

Manche Farben sind schlecht deckend und
lassen UV-Licht bis zum Substrat diffun-
dieren. Die Erfahrungen auf einer licht-
empfindlichen KTL haben gezeigt, dass es
zu Delaminierung der Deckbeschichtung
kommen kann. Als Antwort stehen seit
einigen Jahren wetter- und lichtbestdndi-
ge Grundierungen auf Polyesterbasis zur
Verfiigung. Die Kennwerte im Korrosions-
schutz von beispielsweise 1.440 Stunden
im neutralen Salzspriihtest werden er-
reicht. Interessant sind diese Grundierun-
gen fir Trocken-in-Trocken-Anwendun-
gen, bei denen Deckbeschichtungen ohne
einen Einbrennprozess nach der Grundie-
rung appliziert werden.

Die Beschichtung der Grundierung muss
nach den Vorgaben des Pulverlackher-
stellers erfolgen. Schichtdicken von 60
bis 80 nm haben sich etabliert. Bei ge-
strahlten Substratoberflachen muss be-
achtet werden, dass die Schichtdicke zur
maximalen Rautiefe adaptiert wird. He-
rausragende Spitzen der Strahltopogra-
phie werden zwar von der Deckbeschich-
tung abgedeckt, bilden aber eine korrosi-
ve Schwachstelle.

Grof3e Einsparmoglichkeiten

Die meisten der am Markt erhdltlichen
Pulverlackgrundierungen konnen durch
Angelieren appliziert werden. Das be-
deutet, dass die Grundierung nur aufge-

schmolzen und spdter gemeinsam mit der
Deckbeschichtung vollstindig vernetzt
wird. Die wirtschaftliche Seite des Ange-
lierens steht auferhalb jeglicher Diskussi-
on: Zu grof} sind die Einsparungen durch
geringeren Energieeintrag und verkiirzte
Durchlaufzeiten.

Eine umfangreiche Testreihe im Jahre
2011 hat ergeben, dass Dualsysteme mit
zwei ausgehdrteten Schichten bei hoheren
Korrosionsbelastungen besser abschnei-
den als Dualsysteme mit einer angelier-
ten Grundierung. Diese Unterschiede sind
mit steigender Korrosivitdtskategorie im-
mer deutlicher. Wahrend Priifungen nach
C4 short noch vergleichbar waren, haben
Vergleichsteste bei C5 long oder gar Cx
(> 2.400 h nSS) Unterschiede ausgewie-
sen. Identische Pulverlacksysteme haben
beim Angelieren circa 85 bis 90% des Leis-
tungsvermdgens beim Aushdrten gezeigt.
Diese Ergebnisse waren herstelleriiber-
greifend und reproduzierbar.

Eigenschaften der
Deckbeschichtung

Die farbgebende Deckbeschichtung muss
nicht nur die dekorativen Vorstellungen
des Bauherren erfiillen, sondern auch die
funktionellen Eigenschaften der Grundie-
rung komplettieren. Sie bildet damit die fi-
nale Schutzschicht gegen direkte Umwelt-
einfliisse. Neben der Wetter- sowie Licht-
bestdandigkeit sind mechanische Werte
wie Hdrte oder Flexibilitdt und die che-
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Beispiel flr ein Dualsystem aus
Hybridgrundierung + Polyester/Primid

mische Bestdndigkeit zu beachten. Unter
dem Aspekt des Korrosionsschutzes soll-
ten die funktionellen Eigenschaften der
Deckbeschichtung an erster Stelle kom-
men, Optik und Haptik an zweiter.
Etabliert haben sich fiir die Deckbeschich-
tungen Pulverlacke auf Polyesterbasis mit
wetterfesten beziehungsweise hochwet-
terfesten Eigenschaften, wahlweise als
Niedrigtemperatursysteme mit Einbrenn-
bedingungen ab 155 °C.

Pulverlacke auf
Polyesterbasis/Primid

Die weit verbreiteten und faktisch in al-
len Farben, Glanzgraden und Oberfldchen
verfiigbaren Polyesterlacke fiir die Aufien-
anwendung stellen eine Universallosung
flir den Korrosionsschutz durch Pulverla-
cke dar. Details wie beispielsweise erhoh-
te Mindestschichtdicke bei strukturierten
Oberfldachen, Pflege der Oberflache oder
das Vermeiden von nachtrdglichem Bear-
beiten wie Bohren, Schneiden, Frasen soll-
ten beachtet werden.

Es stehen auch Pulverlacke zur Verfii-
gung, die in Wetter- und Lichtbestdndig-
keit optimiert sind und eine ausgezeich-
nete Farb- und Glanzstabilitdt zeigen.
Diese hochwetterfesten Eigenschaften be-
dingen eine begrenzte Farbauswahl: Sehr
bunte und brillante Farben sind nur einge-
schrankt moglich. Die sproderen mecha-
nischen Eigenschaften sollten beim Kor-
rosionsschutz beriicksichtigt werden, sei

Der Unterschied zwischen Dual und Duplex

Dualsysteme sind ein zwei- oder mehrschichtige Aufbauten von organischen Beschich-
tungen. Dies konnen Fliissiglack- oder Pulverbeschichtungen und Kombinationen da-

raus sein.

Duplexsysteme bestehen aus einer Verzinkung in Kombination mit einer oder mehre-
ren, nachfolgenden, organischen Beschichtungen (DIN EN ISO 12944).

es bei Konstruktionen mit Schraubver-
bindungen oder schwingenden Konstruk-
tionen. Hochwetterfeste Pulverlacke sind
unter dem Aspekt des Korrosionsschutzes
nicht per se hoherwertig.

Pulverlacke auf
Polyesterbasis/PT910

Aufgrund ihrer Kennzeichnung als ,rei-
zend“ sind Polyesterpulverlacke mit dem
Harter PT910 leider nicht sehr verbreitet.
Sie konnen aber bei gleicher Farb- und Ef-
fektvielfalt wie die Primid-Varianten auf
eine hohere korrosionsschiitzende Leis-
tungsfahigkeit verweisen. Ergebnisse in
Salzspriihnebelpriifungen von mehr als
720 Stunden im Einschichtsystem sind bei
diesen spezialisierten Lacken moglich.

Pulverlacke auf
Polyesterbasis/Niedrigtemperatur

Angesichts der steigenden Energieko-
sten sowie temperatursensibler Substra-
te ist der Einsatz von Niedrigtemperatur-
lacken hdufig sinnvoll. Einbrennbedin-
gungen unter 160 °C versprechen eine
Kostenersparnis und ermoglichen das
Pulverbeschichten von sehr massiven
Bauteilgeometrien. Labor- und Feldversu-
che von Pulverlackherstellern haben al-
lerdings gezeigt, dass die Leistungsfahig-
keit im Korrosionsschutz unter der von
Pulverlacken mit hoheren Einbrennpara-
menter liegt. Die Hersteller arbeiten per-

manent an einer Optimierung der beste-
henden Systeme, um den aktuellen Status
zu verbessern.

Pulverlacke auf Basis von Acryl oder Poly-
urethan sind ebenso fiir den Korrosions-
schutz geeignet, stellen aber eine sehr spe-
zialisierte Anwendung dar.

Fazit: Pulverbeschichtung als
Alternative

Zusammenfassend kann man sagen, dass
die Pulverbeschichtung durchaus eine
umweltfreundliche Beschichtungstechno-
logie fiir den schweren Korrosionsschutz
darstellt. Die wirtschaftlichen Chancen
und Sparpotenziale gegeniiber der Fliissi-
glackbeschichtung kann nutzen, wer die
Besonderheiten der Pulverlacktechnolo-
gie beachtet und jeden einzelnen Produk-
tionsschritt akribisch und mit einem Blick
fiir Details durchfiihrt. Mit den Normen
DIN 55633 und DIN 55634 stehen unter-
stiitzende Standards zur Verfiigung. Inter-
national kann die DIN EN ISO 12944 sinn-
gemdfl angewendet werden. //

Der Autor

Chris Herrmann

Geschéftsfiihrer, PowCoS GmbH - powder
coatings service, Pesterwitz, Tel. 0351 209 22
333, office@powcos.de, www.powcos.de

39

© Rokfeler/Fotolia



Chemetall Wy

dr herrmann gmsh s co.

Zentrum fir Komosionsscieaz und Pulverbeschichiung kG

1

N\F

INVER

WAGNER )

®
] noppel

ok GmeH Kompetenz fir Oberfldchen

PantaTe Q

C=

FAST METAL CLEANING SYSTEM

GBS pppeey i SLF/

Quilitaisgemeinschatt Smart Surface Solutions

Industriebeschichtung

Copyright ©: Vervielfdltigung, Weitergabe an Dritte und Veroffentlichung - auch auszugweise - ohne schriftliche Genehmigung nicht gestattet.





