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Sehr geehrte Gaste,

zum 29-ten Pulversymposium in der Elbmetropole
Dresden begriRe ich Sie auf das Herzlichste und blicke
auf einen erfolgreichen Verlauf dieser zweitdgigen
Tagung mit begleitender Ausstellung voraus.

Mehr als 380 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 Uberpriifung auf Anwender-
freundlichkeit sowie Moglichkeiten der kostengiinstigen
Umsetzung in der Praxis zur qualitdtsgerechten
Oberflachenveredlung. Dies nicht mehr ausschlieRlich
auf die Beschichtung von metallischen Werkstoffen
beschrankt.

Die Effektivitit wie auch die Qualitdt der
Pulverbeschichtung, sei es im Rahmen der vielféltigen
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 fiir jeden moglichen Nutzer kostenrelevant
umzusetzen. Bedingt durch das enorme Anwachsen der
Bautatigkeit haben sich gerade far die
Pulverbeschichtung vielfdltige Aufgabenstellungen in
Verbindung mit einem bedeutsamen Leistungszuwachs
in unserer Branche ergeben. Daflir muissen 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 fur jedes
Beschichtungsunternehmen ein positives
Betriebsergebnis zu erwirtschaften.

Ich freue mich, erneut renommierte Pulverlackhersteller,
Anlagenproduzenten, Lieferanten von Vorbehandlungs-
chemie und anderen  Hilfsmitteln  fir den
Beschichtungsprozess, sowie ausgewahlte
Forschungsinstitute, Hoch - und Fachschulen auf
unserem Pulversymposium Dresden 2019 begriiRen zu
dirfen. Nicht vergessen sollten wir auch die
Qualitatsgemeinschaften der Pulverbranche sowie
Messgeratehersteller und  Systemlieferanten  von
Profilmaterialien, die auch Teilnehmer der Veranstaltung
sind. Somit haben wir erneut fast alle fihrenden
Vertreter der Pulverlacktechnologie fir Dresden
begeistern kdnnen, 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 wiinschen lhnen einen interessanten
Veranstaltungsverlauf in einem der schonsten Hotels
Dresdens sowie eine weitere Festigung der ,Familie der

Pulverbeschichter”.

D Y.‘W\DM% ﬁ@WWVM/W\

und sein Mitarbeiter — Team
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BegriiBung

Einsatz von Vakuumverdampfern in
umweltfreundlichen Vorbehandlungsanlagen

Automatisierung in der Pulverbeschichtung

Einfluss von Strahlmittel und Strahlprozessfiihrung
auf die Korrosionsbestdndigkeit von Beschichtungen

Hocheffiziente Technologien fiir signifikante
Pulvereinsparungen

Podiumsdiskussion:
Einzug Industrie 4.0 im Pulverlackier-Markt —
Anforderungen, Aufwendungen, Nutzen und Realitét

Welche Stellung hat Strahlen zur nasschemischen
Oberflichenvorbehandlung bei Sicherung eines
bestmaoglichen Korrosionsschutzes

APNR - Verbesserung des Korrosionsschutzes durch

kostengiinstige Nachriistung multimetallfahiger
no-rinse Passivierung

Pulverlackieranlagen entsprechend
Kundenanforderungen in Echtzeit simulieren

Korrosionsschutz mit Pulverlacken - (k)ein
Widerspruch zu DIN EN ISO 12944:2018?!

Risiko- und Schadensmanagement — typische
Schadensfille erfolgreich vermeiden

Hohe Flexibilitdt mit Kreisforderer in einer
neugebauten Inhouse-Anlage

Neuartige Chemie-Produkte bei der nasschemischen
Oberflichenvorbehandlung — Praxiserfahrungen
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Pigments GmbH Instruments AG

A 15 SurTec Deutschland GmbH B50  Noppel
Maschinenbau
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A 23 PowCoS GmbH A 35 GSB International
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GmbH GmbH

A34 [INVER GmbH

Seite 8 von 120



28.02.-01.03.2019

Umbau einer 7-Zonen Tauchvorbehandlung einschlieBlich Wasser-
technik auf den Stand der Technik am Beispiel der Josef Keller AG

Erich Hildebrandt, Aquaren

Die Josef Keller AG stellt sich vor

Griindung: 1946 durch Josef Keller

Standort: Wil, CH

Schwerpunkt: Lohnbeschichtung von Bauteilen aus
Stahl, Aluminium, Holz, Glas, Kunststoffen sowie
Fahrzeugen

Vorbehandlung: Tauchanlage fiir Teile bis 7m Lénge

Pulverbeschichtung: Durchlaufanlage fiir Teile bis
7,2m x 2,1m x 3,2m (Lénge x Breite x Hohe)

Nasslackbereich: Teile bis 14m Lange und 4m Hohe

Mitarbeiter: 18

Generationswechsel

* 2016 iibernehmen Kellers Enkelin Andrea Twiddy
und ihr Mann Andrew den Betrieb

= Situation zur Ubernahme:
= Veraltete Anlagentechnik
* Keine Investition in den letzten 20 Jahren

* Hoher Instandhaltungsaufwand

Die Vorbehandlung (Stand 2016)

. ische 7-Zonen mit Al-C ierung und Chi

= Durchsatz ca. 2 Warenkdrbe/Stunde, Oberflichendurchsatz ca. 100m?Stunde

ung fiir Stahlteile

Die Vorbehandlung (Stand 2016)

= Nasschemische 7-Zonen Tauchanlage mit Al-Chromatierung und Chrom-Passivierung fir Stahlteile

= Durchsatz ca. 2 Warenkérbe/Stunde, Oberflachendurchsatz ca. 100m?%Stunde

Abwasseranlage (Stand 2016)

Chemisch-/ Physikalische Behandlung
(Puffertanks, Chargenentgiftung, Filterpresse) in
marodem Zustand

Nur manueller Betrieb der Abwasseranlage
méglich

Badwerte der Spiilen nur durch regelmaRige
Teilverwiirfe stabil zu halten

-> Enormer Aufwand um eine qualitativ
hochwertige Vorbehandlung sicherzustellen
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Wie weiter? Entscheidungsfindung!

Evaluierung verschiedener Handlungsalternativen
(Reparatur, Modernisierung, Neu-Investition...)

Am Ende entscheidet die Firma Josef Keller ein
neues Vorbehandlungssystem in die vorhandene
7-Zonen Tauchanlage zu integrieren

Unterstiitzung durch Prelit (Chemie) und Aquaren
Die Highlights:

Chromfreie Passivierung fur Alu / Stahl

Adaptierte, moderne Spilltechnik

Wasserkreislauffiihrung iber
Verdampfertechnik und lonentauschverfahren

Abwasserfreier Betrieb

L Yagquaren prelif

Vorbehandlungsverfahren heute

[ ] [ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
[ ] [ ] [ ] [ ] [ ]
L Yagquaren prelif

»Aus Alt mach Neu” — Die neue, chromfreie Vorbehandlung

Umgebaut zum Jahreswechsel 2017/2018
In Betrieb seit Januar 2018

Badchemie von Prelit

Riickfithrung von Verdampfer-Destillat
Hohe Spilqualitat durch Kreislaufanlage

Erstklassige Ergebnisse

LA aquaren prelir

,Aus Alt mach Neu” — Die Wasser-/Abwassertechnik heute

= Vorhandene Puffertanks (50m? gesamt) gepriift,
gereinigt, neue beriihrungslose Niveaumessung

LA aquaren prelir

,Aus Alt mach Neu” — Die Wasser-/Abwassertechnik heute

lonenaustauscher-Kreislaufanlage von Aquaren

= Ubernimmt die Spiilbadpflege der
chromfreien Passivierung

* Halt das Bad bei konstant <10uS/cm

L agquaren prelif

»Aus Alt mach Neu” — Die Wasser-/Abwassertechnik heute

= Verdampfer PROWADEST P 400/1 von KMU LOFT
2ur Aufbereitung von:

= Uberlauf der FlieRspiilen
= Badwechsel

- aus

L agquaren prelif
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Abwasser aus Entlackung Verfahrensschema im Detail

. in Absetzbecken

= Separate Aufbereitung iiber Verdampfer und
Riickfiihrung in die Entlackung

Véllig getrennter Wasserkreislauf,
keine Vermischung mit Wasser
von/fiir VBH méglich

W aquaren preit W aquaren
Fazit nach 1 Jahr Herzlichen Gliickwunsch
Einsparung = Fiir Ihren neuen Prozess wird die Firma Josef
Energiekosten Durch weniger beheizte Bader, niedrigere 35% Einsparung ca. 75.000 CHF Keller AG im Herbst letzten Jahres ausgezeichnet
Badtemperaturen, inkl. Verdampfer = Wir gratulieren zum Besser Lackieren Award
Personalaufwand  Statt 4h Arbeitszeit in der nur 85-90% Zei is  ca. 40.000 CHF 2018!
noch max. 30 min/Tag
Entsorgungskosten  Durch geringere Menge Verdampferschlamm ca. 20.000 CHF
gegeniiber Hydroxidschlamm
Chemieverbrauch  Durch den Entfall der Behandlungschemie ca. 15.000 CHF
(Séure, Lauge, Flockungshilfsmittel, Fe3, Kalk)
= Die Investition hat sich in weniger als 3 Jahren amortisiert 150.000 CHF
L) aquaren preiit L aquaren

Vielen Dank fiir lhre Aufmerksamkeit!

Kontaktieren Sie uns:
Erich Hildebrandt, Aquaren - Sonja Geenen, KMU LOFT - Nico Lettieri, Prelit
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* Die einzelnen Automatisierungsstufen

+ Die moderne Steuerung

+ Der Scanner

+ Der Roboter

» Vergleich zwischen Scanner und Roboter
* Vernetzung Industrie 4.0

+ Die Zukunft

21.02.2019 2

Die Automationsstufen

T
E
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Die moderne Steuerun

Manuell Liicken- Héhen- Kombi Kontur- Objekt-

pulvern steuerung | erkennung | Hohe/Tiefe | abtastung | erkennung

Hand Fotozelle Lichtgitter | Lichtgitter | Laser- Codierung Industrie-
scanner roboter

* Vernetzung der Beschichtungsablaufe

» laufende Kontrolle der Parameter
« luckenlose Protokollierung von Daten
» durchgangige Prozesssicherheit

21.02.2019 21.02.2019 6
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Die Ausstattung einer modernen Steus

ubersichtliche und aufgeraumte Bedienoberflache

Line Management, Remote Access,
Data Management und Robotereinbindung

Datenaustausch mit Ubergeordneten Steuersystemen
System-Diagnose

Achsensteuerung und Robotereinbindu

+ erweiterte Objekterkennung
* Vorbereitung zur Integration von Robotern

+ gesicherte Datenkommunikation mit
Hardwareverbindung

Der SCANNER

Der SCANNER

» dynamische Konturerkennung

« misst die TIEFE, bez. die DISTANZ

+ individuelle und dynamische Positionierung
einzelner Pistolen

+ in Verbindung mit Roboter zur Positionskorrektur
eingesetzt (Roboter verschiebt Startposition)

Der SCANNER

Der Scanner in Aktion
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Der ROBOTER

21.02.2010 13

Der ROBOTER

* Ablauf von Konturen

+ 3-Dimensionale Beschichtungsablaufe

» bedingt «Teach-In»

» Teileerkennung mit Codierung

+ Kamera fur Erkennung vorab
programmierter Konturen

21.02.2019 14

Roboter in Aktion

Scanner vs. Roboter

Technologie Dynamische Roboter
Konturerkennung
Objektidentifikation Nein Ja
Programmsequenzen Nein Ja
Konturerkennung und Ja Nein
Pistolenpositionierung
Fur komplexe Geometrien v v

Scanner vs. Roboter

Der Scanner: + verringert massiv die Handbeschichtung
« ermdoglicht neue Beschichtungslosungen

« ersetzt nicht den Roboter

21.02.2019

Zusammenspiel Pulverpistole & Steuer

21.02.2019 18
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Zusammenspiel Pulverpistole & Steuer

* Umsetzung der Parameter

* Reinigungsfreundlich, pulverabweisend
» hocheffizient

* pulversparend

* hoher Automationsgrad auch
im mittleren Segment

» Verbund mit Electrostatic App
+ bereit fur Industrie 4.0

21.02.2019 19

Steuerungsfunktionen einfach und Ube|

/ Verbindung zur E-App

___—— Pulverausstoss
———— Gesamtluftmenge

Sprithspannung
T Spriithstrom

Pre-Set Programme

21.02.2019 20

KRONE / Germany

Die Zukunft: Steuerung per App

Die Zukunft: Steuerung per App

* Steuerung von Einzelgeraten oder Gerategruppen

* Prozessdaten und Applikationsparameter einstellen
und kontrollieren

* Auswertungen und Statistiken zum
Beschichtungsprozess

« Zugriff auf Datenblatter und Dokumentationen

Die Zukunft: Steuerung per App

+ Application

* Line Management
* Setup

+ Service
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Unternehmensvorstellung

+ Seit 1920 Familienbetrieb
Firmengriinder ist der Erfinder des Verfahrens zur Herstellung von Steel Shot
Als einzelne Marke ,Amasteel” weltweit groRter Hersteller
3 Werke in den U.S.A/ 1 Werk in England / 2 Werke in Deutschland
Produktgruppen Stainless und Amasteel
Amasteel Credo ,Produktqualitat”

Umfangreiche Optionen fiir unsere Kunden durch neues Teststrahl-Center in Deutschland

verschiingt die

chaftichen und

Haufigste Fehlerquellen mit Einfluss auf Qualitat und
Kosten:

1. Funktionsprinzip Windsichter nicht intakt
2. Lufthaushalt im Strahlprozess nicht korrekt

3. Strahlbild verstellt

4. Verwendung eines nicht optimalen Strahimittels

Seite 17 von 120



Funktionsprinzipien Strahlanlage & Windsichter Das Betriebsgemisch 2y
Schlechte
Strahlleistung

Der Windsichter erstellt in der Hohe Rz Werte

Strahlanlage das sogenannte
Zu Fein
Strahimittelbetriebsgemisch. Je nach
Einstellung des Windhaushaltes kann el
sich ein zu feines, ein zu grobes, oder il
ideales Gemisch ergeben. Das Typische Fehlerbilder: Niedrige Rz Werte
Betriebsgemisch beeinflusst ]
unmittelbar die beim Strahiprozess

entstehenden Kosten und die erzeugte Beste Strahlleistung

Strahlanlage Windsichter Oberfiachenqualitét. Gutes
Oberfléchenprofi

Praxisbeispiel Folgen nicht optimaler Luftverhaltnisse

Uber den Windsichter kann gutes Strahimittel abgesaugt werden
Das Betriebsgemisch kippt = veréanderte Oberflachenrauhigkeiten

Reinigungsergebnisse verschlechtern sich

Schleuderradstrahlanlage zum
strahlen von LKW Chassis Strahlanlage staubt

verliertim hohen MaRe gutes

Sl el 2 ez Strahlstaub verbleibt auf der gestrahlten Oberflache
Betriebsgemisch & zu hohe

Kosten

ERVIN ERVIN
Staubtest geman 1so 8502-3 Strahlbild

Wohin ein Schleuderrad strahlt kann eingestellt werden. Bei Strahlanlagen im Dauereinsatz ist eine Strahlbildkontrolle
Der Anteil von Reststaub auf der gestrahlten Oberflache beeinflusst die Haftfestigkeit der Beschichtung.

) . ) : mindestens 1 x pro Jahr zu empfehlen
Reinigungsbéder werden bei hohen Staubanhaftungen verunreinigt.

L e — ] T T — T s —
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Praxisbeispiel

Schleuderrad sitzt Schleuderrad sitzt

mitti unter der ebenfalls mittig unter
Blechplatte. der Blechplatte.
Ergebnis der

Strahlbildkontrolle:

Ergebnis der
Strahlbildkontrolle:
Strahl trifft mittig

auf die

Strahl trifft viel zu weit
nach rechts.
Werkstiicke.

Einstellung = n.i.0
Einstellung = i.0. Korrektur der
Hiilseneinstellung
erforderlich.

The World Star

Was beeinflusst die Auswahl des einzusetzenden
Strahlmittels?

Rostausgangsgrad und Art der zu

entfernenden Verunreinigung
Vermeiden von Kantenkorrosion
Zur Verf Anford d
AN IECEAEANC D und Strahlen von diinnwandigen
stehende Zeit Oberflachenrauhigkeitsprofil
Werkstiicken

T T S T T KT V70 1cht o

ERVIN
Oberflachenkennwert PC (Peak Count)

The World Standard for Quaity

Sehr hiufig gilt in Betrieben der Rz-Wert als einzige Vorgabe fiir das
erzeugte Oberflachenrauhigkeitsprofil.
Der PC-Wert hat oft keine Relevanz. Dieser Wert ist jedoch fir das

Beschichtungsergebnis von hoher Bedeutung.

Quelle: Dr. Rainmund Volk, Rauhigk ung 2013

Abbildung veranschaulicht drei verschiedene Profile mit identischem Ra-Wert. Durch die hohe Spitzenzahl (PC-Wert) des

ersten Profils ist die Lackierbarkeit und die hier erreichte Haftfestigkeit der Beschichtung jedoch deutlich hoher.

T S IS 77T MM ey it opimies sl

The World Star Quaity

. - -

Ein nicht optimal eingestelltes
Strahibild filhrt zu Mehrkosten in
der Instandsetzung und zu nicht
sinwandfrei gestrahiten
Bauteilen. Folge sind

Beschichtungsprobleme

The World Standard for Qualty

Welche Strahlmittel stehen zur Verfligung anwendung steel - shot

1. Rundkorn in 4 verschiedenen Hartegraden (S,M,L,H)
2. Grit (kantiges Korn) in 4 verschiedenen Hartegraden (S;M;L & H)

3. Mixe bestehend aus Rundkorn mit Grit (Hartegradkombinationen je nach Anforderung)

SG Grit
KorngréRe: 1,0 mm
Harte: 45 — 48 HRC

Rundkorn MG Grit LG Grit
KorngréRe: 1,0 mm

Harte: 55 - 57 HRC

KomngroRe: 1,0 mm
Harte: 45 — 48 HRC

Komngrofe: 1,0 mm
Harte: 50 — 53 HRC

T ST TR T Vv i optin

for Qualty

Um die Auswirkung verschiedener
Strahimittel auf die Qualitat der
Beschichtung festzustellen, wurde eine
Untersuchung im Technikum
durchgefiihrt,

Ergebnisse auf den folgenden Seiten

S NS 77T MM v it opimies bl

Seite 19 von 120




The ard for ¢

Querschliffanalyse der erreichten Oberflachen (rozustang)

Amasteel 1 Amasteel 2 Amasteel 3

The World Standard fos

Querschliffanalyse der erreichten Flachen & Kanten

Amasteel 4 Amasteel 5 Amasteel 1 Amasteel 2 Amasteel 3

Amasteel 4 Amasteel 5

ERVIN R ERVIN
Flachenbeurteilung Salzspriihnebeltest 10

Amasteel 1 Amasteel 2 Amasteel 3

sdard for Qualty

Stempelabriss nach 1008 h

Amasteel 4 Amasteel 5 Amasteel 1 Amasteel 2 Amasteel 3 Amasteel 4 Amasteel 5

Grit Grit Shot+Grit Grit Rundkorn

T S 7T M KT Vv it cptimles Sttt

o v d for Quaity
Orund VS. Ede|Stah|-Gl‘It (Markenname Amagrit® ) FaZIt

8 von 10 Strahlprozessen bieten Potenzial Verbesserungen zu erreichen.

Das Ervin Spot-Check-Kit ist ein einfaches Werkzeug zur Kontrolle des
Strahlmittelbetriebsgemisches.

icklung beim Ein

Kantiges Edelstahlstrahimittel Amagrit erzeugt beim Strahlvorgang so gut wie keinen Staub. Durch die Einsparung an

Entsorgungskosten, besserer Arbeitsbedingung fiir die Mitarbeiter (Produktivitat) und zusatzlich einer Verbrauchseinsparung

um das ca. 20 - 30 fache bietet Amagrit ein enormes Einsparpotenzial als Alternative zu Korund.

T S IS 77T MM ey it opimies sl
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Hocheffiziente Technologien fur
signifikante Pulvereinsparungen

Februar 2019

Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

Inhalt

+ Herausforderungen in der Pulverbeschichtung
+ Elemente der Pulverersparnis
« Detaillierter Blick auf die signifikanten Bestandteile

. A iele mit erfolgreichen K

Hocheffiziente Technologien fir
signifikante Pulvereinsparungen

Die Herausforderungen

.Industrie 4.0“ — Massenproduktion fiir LosgroRe 1
Individualisierbarkeit von Produkten

Individuelle Farbgebung

Wettbewerbs- und Kostendruck

Angespannte Situation auf dem Rohstoffmarkt

Steigende Kosten fiir Lacke und Energie miissen auf Beschichtungen
umgeschlagen werden.

Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

Welche Elemente tragen wesentlich zur Pulverersparnis bei

Bessere Wirtschaftlichkeit und Flexibilitat:
nicht nur Optimierung einzelner Elemente, sondern das ganze
P nich muss beriicksichtigt werden, d.h.

Prozesskontrolle

Pulvermaterial

Pumpen

Pulverpistolen

Absaugtechnik / Recycling

Beschichtungskabine

Hocheffiziente Technologien fir
signifikante Pulvereinsparungen

Prozesskontrolle

HDLV® Pulverpumpen arbeiten ohne Venturis, d.h.
der PulverausstoR bleibt konstant. Dies ermdglicht

nicht nur eine echte Prozesskontrolle, es resultiert

Puverausston

auch in einem verbesserten Pulverauftrag.

Dichtstrom-Technologie sorgt fiir einfache und
lineare Ausbringsteuerung — Ergebnisse sind immer

wiederholbar, verlasslich und konstant.

Nicht kontrollierbarer Bereich

2ot

HDLV

Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

Prozesskontrolle

Mit Venturi-Technologie erreichen Sie
Ausstols

die rote oder gelbe Linie.
J\ ~
Mit Dichtstrom erreichen Sie einen konstanten

PulverausstoR — blaue Linie.

Die Dichtstrom-Technologie steht fiir:
Gleit i Pra

HDLY Pumpe

Pumpen bis zu 4.000 Stunden, somit kein
Wartungsstillstand

Seite 21 von 120
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Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

Systemeffizienz

= (Pulver aufgetragen) / (Gesamtverbrauch Pulver)

/’ Pulverabfall
\ Pulver aufgetragen

Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

Schwerpunkte fiir signifikante Pulvereinsparungen sind < Richtige Erdung des Werksticks

Pistolenauslsung

/ « Spriihsystem Einstellungen

+ Verbesserung der Applikations-Effizienz Héhere Behéngungsdichte

+  Kosten-Reduzierung des Beschichtungsauftrags —_ [MERCICIIUEICIEREEEE T

Produktspezifische Programme
Prozesskontrolle

.

. ung der Ri ung:

\ Auswahl und Auslegung des
geeigneten

Riickgewinnungssystems

Hocheffiziente Technologien fir
signifikante Pulvereinsparungen

Jahrliches Einsparpotential bei einer
Verbesserung der Applikationssystem-
Effizienz von 10%

Hocheffiziente Technologien fir
signifikante Pulvereinsparungen

Jahrliches Einsparpotential bei einer
Schichtstarkenreduzierung von 10 um

Hocheffiziente Technologien fir
signifikante Pulvereinsparungen

Beschichtungsanlagen Beispiel von Venturi auf Dichtstrom

.

Ausgangslage: Tribo Anwendung,
Farbwechsel 5 bis 8 pro Tag, aufwandige
Handbeschichtung und Nachbearbeitung

Ziel: Farbwechselzeit Reduzierung, Erhéhung
Automatisierungsgrad

nach Anderung auf Dichtstrom

Farbwechselzeiten von 2 Std auf 7 min reduziert
Pulverersparnis ca. 25%
20% Fordergeschwindigkeits-Erhohung

Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

Kostenreduktion durch

Umriistung vorhandener ikati auf neue ien
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Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

Beschichtungsanlagen Beispiel:
Umstellung auf Roboter mit Dichtstrom-Technologie

« Beschichtung in 1 min statt 2 min

« Ca. 40 Tonnen Pulver p.a. = Pulvereinsparung
von ca. 50%, Vorher auf Verlust jetzt mit
Riickgewinnung dadurch defacto 25-30%
Einsparung

« Schichtstarkenverteilung gleichméaRig
* 5% Nachbearbeitung statt 13%

» Hohe Wiederholgenauigkeit und
Prozesskontrolle — dadurch Qualitatssteigerung

Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

Beschichtungsanlagen Beispiel:
Umstellung auf Roboter mit Dichtstrom-Technologie

« Langere Standzeiten durch geringen
Wartungsaufwand

« 3 Farbwechsel pro Schicht bei einem
3 Schichtbetrieb — 15-18 Schichten pro
Woche

« Farbwechsel innerhalb von 15 min
« Pro Schicht ein Bediener weniger

« Umsatzsteigerung von 7,4 Mio € in
auf 9,1 Mio € in 2017

Hocheffiziente Technologien fiir
signifikante Pulvereinsparungen

vorher ohne Dichtstrom nachher mit Dichtstrom

Hocheffiziente Technologien fir
signifikante Pulvereinsparungen

tungsanlagen Beispiel:

Umriistung von Hand auf Automatik-Pistolen,

Hubgeréte, Anlagensteuerung und Installation von

Lichtschranken

« Beschichtung 2.000 m2 pro Arbeitstag in 2
Schichtbetrieb, vorher 100 bis 150 m? pro
Arbeitstag

« Vorher auf Verlust 250-300g/m2 nach
Umstellung mit Riickgewinnung auf 180 g/m?2
reduziert

« Schichtstarkenverteilung gleichméaRig zwischen
80 und 110 um, vorher 60 bis 130 pm

Thankyou

Nordson Industrial Coating Systems

www.nordson.com/ics
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Rippert Anlagentechnik GmbH & Co. KG

» Einzug Industrie 4.0 im Pulverlackiermarkt ~Anforderungen, Aufwendungen, Nutzen und Realitat

Einflhrung

» Uberwachen, Steuern, Optimieren.
» Drei Ausbaustufen.
» Transparente Fertigung = GrundgerUst fur den 14.0-Gedanken.

Stage #1 - Value Stage #2 - Performance Stage #3 - Ultimate

A A

RIPPER'
RIPPERT-Leitrechner
Lackieranlage
ERP = Enterprise Ressource Planning

WES = Manufacturing Execution System

Value-Feature

» Remote Access:
» Die Mensch-Maschine Schnittstelle erfolgt Giber den Leitstand welcher tiber einen géngigen Web-
Browser aufrufbar ist(Keine zusatzliche Software notwendig).

» Data Aggregation:
» Aufzeichnung sémtlicher prozess-, maschinen- & auftragsrelevanter Daten und persistente
Sicherung der Daten in einer MS-SQL Datenbank

» Produktionsfilm:
» Visualisierung historischer prozess-, maschinen- & auftragsrelevanter Daten sowie Logistikdaten
welche zur Prozessoptimierung bzw. zwecks Traceability genutzt werden kénnen.

Value-Feature

» Condition Monitoring:

» Rascher Uberblick des aktuellen Anlagenzustandes in abstrahierter Form mit Fokus auf dem
Wesentlichen.

» Energie- & Verbrauchsdatenmanagement:
» Aufzeichnung und Visualisierung samtlicher Verbrauche(Gas, Wasser, Strom, Druckluft) tber
gesamte Lebensdauer der Anlage(Zéhler notwendig)

» Benchmarking/ KPI:
» Erfassung globaler OEE-Kennwerte wie Leistung, Verfugbarkeit & Qualitat zur Bewertung der
gesamten Anlage.

Value-Feature

» Trouble-Management:
» Moglichkeit einer effizienten Analyse von Stérmeldungen/ Ausfallen mit vielfaltigen
Filterfunktionen die bspw. Fur MTTR-Auswertungen genutzt werden kann.

Push-Messaging:
» Benachrichtigung des richtigen Instandhaltungspersonals bei Stérmeldungen tiber definierbarer
, Trouble“-Matrix

Reporting:
» Moglichkeit zur Erstellung von Reports fiir unterschiedlichste Verwendungszwecke wie bpsw.
Performance, Riickverfolgbarkeit und Stérmelde-Analyse

RIPPERT-Connect:

» Lokale(globale) Datenbank mit Stammdaten zu Artikeln/ Programmen um verschiedene
Programme/ Prozessfolgen zu erméglichen und diese vollautomatisiert mit dem Warentrager zu
verknipfen.

Ausbaustufe #2 - Performance

» Bei der zweiten Ausbaustufe verfligt der Leitrechner (iber deutlich mehr Intelligenz und bietet
eine Schnittstelle zum Ubergeordneten MES/ ERP.

» Der ,Leitrechner-Performance” kann aktiv in die Steuerung der Anlage eingreifen und
Optimierungen vornehmen. Bspw. kénnen so potentielle Staus bzw. unnétige Farbwechsel
vermieden werden.

» Weiterhin ist eine multikriterielle Feinplanung basierend auf dem aktuellen Anlagenstatus
maglich unter Berlcksichtigung der vor- und nachgelagerten Prozesse moglich.

Rippert-Leitrechner ——

m Sonstige Anlagen/
A

S Klassen - 05.06.2018

Rippert-Lackieranlage —
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Ausbaustufe #3 - Ultimate

» In der dritten Ausbaustufe fungiert der Rippert-Leitrechner als fertigungsiibergreifendes MES

» Samtliche Produktions-/ Fertigungsbereiche wie Beschaffungslogistik, Produktionslogistik,
Rohteilfertigung, spanende Fertigung, Oberflachentechnik, Endmontage, Distributionslogistik, etc.
werden vom RIPPERT-Leitrechner-Ultimate Uberwacht & gesteuert.

» Anmerkung: Die Hauptverantwortung liegt bei diesem Szenario bei GRP !!!

,Rippert-Leitrechner— Sonstige Anlagen/

————— Fertigungsbereiche

Rippert-Lackieranlage —

S Klassen - 05.06.2018

Zusétzliche Feature im Performance-Paket

» (Horizontale Skalierbarkeit)

» Planung & Optimierung der Anlagenlogistik sowie der vor- und nachgeschalteten Logistik
» Steuerung der Anlagenlogistik

» Vertikale Integration

» Préventive Instandhaltung

» Schnittstelle zur Materialflusssimulation

Zusétzliche Feature im Ultimate-Paket

» Horizontale Skalierbarkeit
» Spare parts Management
» Verbrauchsmaterial-Management
» Personaleinsatzplanung
» Predictive Maintenance

Ubersicht der Varianten — Features & rel. Aufwand

1 N e TP
X X X

Datenaggregation

Stormeldungsanalyse X X X
Performanceanalyse X X X
Schnittstelle zur Materialflusssimulation X X X
Aktiver Steuerungseingriff (x) X X
Feinplanung X X
Anbindung ans ERP X X
Produkti greifend erung X
#1 - Basic #2 - Performance #3 - Ultimate
WRIPPERT
mGRP

S Klassen - 05.06.2018
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WAGNER INDUSTRIAL SOLUTIONS

Die nachste Generation
der Pulverbeschichtung 4.0

Michael Topp
Senior Portfolio Manager
WAGNER Industrial Solutions

Februar 2018
WAGNER INDUSTRIAL SOLUTIONS WAGNER INDUSTRIAL SOI
WAGNER INDUSTRIAL SOLUTIONS WAGNER INDUSTRIAL SOLUTIONS

IPS

Die niachste Generation
der Pulverbeschichtung.

= Innovative Komplettlosung

= Maximale Beschichtungsqualitat
Uber einen langen Zeitraum

= Hohe Prozesssicherheit

= 4in 1: Pulveraufbereitung, -férderung,
-dosierung und Farbwechsel in einem
geschlossenen, vollautomatisierten
System
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WAGNER INDUS

RIALSOLUTIONS

'WAGNER INDI \L SOLUTIONS
DOSIERUNG
IPS SMART MASTER
MASTER BOXER CONTROL
AUFBEREITUNG FORDERUNG
FARBWECHSEL
WAGNER INDUSTRIAL SOLUTIONS SNER INDUSTRIAL SOLUTIONS
‘SENSORGESTEUERTE
IPS SYSTEMKOFIZEPT UBERWACHUNG
Goschossenss System i saubores
i p Gischmatiy hoer Pucraussio i
sk nonn o 53V
SOFTFLOW INTEGRIERTE
FEEDING PISTOLENSTEUERUNG
Wenjger Versciet & Sovekosion Lutmgohentischertisdahobaren
e s 2 e cmttigon oo
SMART FEEDING VOLLAUTOMATISCHER
TECHNOLOGIE REINIGUNGSPROZESS
P e it ]
FARBWECHSEL
PULVERAUFBEREITUNG AUF KNOPFDRUCK
Fuidloung und ibrirtrSehdter Opiiierts Wechselzin,
e e coang et von 50% b Supercean
WAGNER IND UTIONS WAGNER INDUSTRIAL SOL

INTELLIGENTES
FRISCHPULVERSYSTEM

Automatischer Wechsel zwischen zwel
Behaltern fir hahera Verfigbar

VOLLAUTOMATISCHER
FARBWECHSEL

Automatische Rickforderung des
Restpulvors vom IPS Master inkl. Roinigung

PERMANENTE
ABSAUGUNG

‘Anbindung an Nachfiter fr ein sauberes.
Uneld, Drosselkiappe fir mehr Leistung

PULVER
AUFBEREITUNG
Vibration und Fluidisierung fordert auch
schwierige Puler, sehr gute Entleerung
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WAGNER INi WAGNER INDUSTRIAL SOLUTIONS
Steigern der Produktivitat. Digitalisierte Prozesse.
ierung von gie- und i von il i Produk
kosteneffizienten Systemen. zur kontinuierlichen Optimierung.
= Exaktere Schichtstarken bei hoherem = Wagner System Steuerung (WSC) bietet
Auftragswirkungsgrad regelmaRige Softwareupdates mit
= Schnelle, prézise Farbwechsel verringern verbesserten oder neuen Funktionen
die Fehlerquote = Bereitstellung aller gangigen Schnittstellen
= Langzeitstabilitat des Systems erhoht 2u Inhouse-Systemen zur Planung &
die Verfiigbarkeit Steuerung von Prozessen (MES, ERP)
= Industrie 4.0: Umfangreiche Anlagen-
informati 1 zur Pre imierung
durch die Online-Plattform COATIFY
WAGNER INDUSTRIAL SOLUTIONS WAGNER INDUSTRIAL SOI
BRINGEN SIE IHREN
BESCHICHTUNGSPROZESS AUF EIN
NEUES DIGITALES LEVEL.
Wagner Systems
WAGNER INDUSTRIAL SOLUTIONS 3NER INDUSTRIAL SOLUTIONS

Kunden wollen bei der
Beschichtung Produktivitat und
Qualitat erhdhen und gleichzeitig
Kosten senken. Sie wollen stets
top informiert sein — von tiberall
und zu jeder Zeit.

COATIFY - the new information
and management platform for
simplified coating 4.0.

Wagner Industry 4.0 definition

Konnektivitat: Industrie 4.0 ist die intelligente Verbindung von Informations-,

ikations- und

Automatisierung & Daten: Basistechnologien wie Big Data,

und Internet der Dinge bilden die Grundlage fiir intelligente Produktionssysteme.

B

Lernen & Unabhangigkeit: Das Ziel ist die Schaffung einer selbstoptimierenden
: jon, die B

1onend arbeitet.

)

t, und

—

pa—
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Einzug Industrie 4.0 im Pulverlackier-Markt —
Anforderungen, Aufwendungen, Nutzen und Realitat

Podiumsdiskussion Pulversymposium 2019

Einzug Industrie 4.0 im Pulverlackier-Markt —
Anforderungen, Aufwendungen, Nutzen und Realitat

Leon Grigoleit
Projektingenieur Vertrieb
leon.grigoleit@h2o-de.com
+497627 9239 0

H20 GmbH.
Die Experten fiir abwasserfreie Produktion.
Zahlen, Daten, Fakten

mm Inhabergefiihrtes Unternehmen

mm > 30 Jahre Erfahrung

mm Mehr als 1.370 Installationen weltweit

Menschen — Ausbildung — Know-how

mm Anwendungszentrum firr abwasserfreie
Produktion

mm 15 Patente / Schutzrechte
mm H20 Akademie

VACUDEST. Das effiziente Destillationssystem.

Copyrat ©120 Gmbt 2019

Unser Weg Richtung Industrie 4.0

Digitalisierung der...

mm Prozesse
mm ERP Software seit 2007
mm Interne Wissensdatenbank

mm Intranet zur besseren Organisation und
Personaldatenverwaltung in Workflows

- uvm. ...

Seite 30 von 120

mm Produktion & Warenwirtschaft

mm Automatisierung / Standardisierung in
der Fertigung

mm Vernetzung mit dem Vertrieb
mm Effizientes Lieferantenpotal

mm Automatisierte Lagerwirtschaft, z.B.
durch Barcodes in der Lagerverwaltung

- uvm. ...




Digitalisierung der...

mm Produkte (Internet of Things)

mm Vacutouch Maschinensteuerung wird
durch Verbesserungen mit neuem
Software-Update ausgestattet

mm Ermdglicht zunehmend besseren
Datenaustausch zwischen Kunden und
Zentrale

= uvm. ...

mm Dienstleistungen

mm Einfilhrung eines e-Wartungsvertrags
zur besseren Kundenbetreuung

mm Datenverwaltung wird dem Kunden
erleichtert und effizienter von der
zentrale aus gesteuert

- uvm. ...

Nutzen Smart Services

Nutzen fiir Kunden

mm Vermeidung von Ausfallen und Stillstanden durch Vermeidung von Bedienfehlern
mm Vermeidung von Ausfallen und Stillstanden durch rechtzeitige Wartung
mm Zeitersparnis, da Kundendienst Probleme schneller erkennen und beheben kann.

mm Hohere Performance (Leistung) da Maschine optimaler arbeitet.

mm Am Ende weniger Arger und niedrigere Betriebskosten

mm Komfortable Vacutouch-Steuerung
mm Frisch, modern, intuitiv

mm 100 % automatisches System

mm Aktuell verfigbar in 16 Sprachen

mm Wartung wie z.B. Routinekontrollen: ca.
1 bis 2 Stunden/Woche je nach System

Beispiel: Die H20 Vacutouch-Maschinensteuerung

Vacutouch-Maschinensteuerung

Copyrat ©120 Gmbt 2019

Bisheriges Maschinen Cockpit

Overall Equipment Effectivhess (OEE)

mm [st ein Ergebnis der Entwicklung des TPM-Konzepts aus Japan
mm Darstellung der Produktivitat und der Verluste aus

wm Verflgbarkeit

mm Leistungsfaktor

mm Qualitatsfaktor

Herausforderungen fiir H20

mm Sinnvolle Definition der einzelnen Kennzahlen (es gibt keine Norm)

mm Saubere Erfassung der Messwerte in den Kategorien Produktivitat und Verlust.
mm Korrekte Erfassung der Daten Uber die auszuwertenden Zeitraume

mm Anschauliche graphische Darstellung der Kennzahl

mm Anschauliche graphische Darstellung der Verluste
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Zukiinftiges Performance Cockpit
Overall Equipment Effectiveness (OEE)

Dashboard Vacutouch R
Entwicklung OEE (Letzen 30 Tage)

Mler GmbH o
o emocc 0%
|Seriennummer 500145 e
Software Version PCO40B14 000 —
Letze Warlung 270617 60%
(Zeiraum (24h) 0504.18 50%

40%
Gesamtanlageneffektivitit OEE 30%

20%
VerfigbarkeitNutzung 10%
Destilatonszeit netto (Std) 197 0% ——— —
Bereitschat/Standby (Std.) 34 zes zeese
Loistungseffizienz (Eindampirat)

umme Aufbereitungsmenge (m3) ;
Summe Konzentrat (m3) 01 OEE Aktuell
120%
Leistungsefizienz (Durchsatz) §
Summe Aubereitungsmenge (m3] 17 100%
Durchsatz Netto (1h) 8 0%
Qualtitsgrad (Destilat) 0%
Leitahigkeit Zuiauf (4S/cm) 5600 40%
Leitahigheit Ablaut (uSiom] 2 0y
|stistandenveruste (sta.) 0%
Ext Bereit 05
siung 03 H20 GmbH | Wiesenstrasse 32 | 79585 Steinen | Germany
] 05 +49 7627 9239-0 | Fax: +49 7627 9239-100

info@h20-de.com | www.h20-de.com
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CHEMIE 4.0

Wege der Digitalisierung, zirkuldren Wirtschaft und Nachhaltigkeit

AUTOMATISIERUNG IN DER PROZESSKONTROLLE

= Menschlichen Einfluss verringern, um = Stabile Prozesse bedeuten durchgéngige
Fehleranfalligkeit zu reduzieren Produktqualitét

UNSER BLICK IN DIE ZUKUNFT

Unser Ziel: Vorbehandlungs- und
Lackierprozesse automatisieren
Unser Weg: Kooperation mit Unternehmen
aus der Dosier- und Messtechnik
Unser erstes Produkt: Mini-Scuid
Aktuelle Brennpunkte:

- Sensorik

- Prozessdaten-Eigentum

Mini-Scuid von Kluthe

AUSBLICK DER BRANCHE
= Genaue Erfassung der Messparameter = Menschliche Arbeitskraft wird in eine
Gglicht eine kontinuierli i U verlagert
i von & ikalig

OPTIMIERUNG DER SUPPLY CHAIN

Vernetzungen fiihren zu mehr
Beschaffungssicherheit

Lineare Wertschépfungsmodelle werden zu
zirkuliren Netzwerken

Moderner Kreislauf
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HARMONY IN CHEMISTRY — UNSER EINSATZ

= Recycling und Wi von . und Entwi ilung sowie
durch unser Tochterunternehmen Rematec ionen mit L zur
Entwicklung von Innovationen und Lésungen
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Industrie 4.0

Erfolgsfaktoren auf dem Weg zur Digitalen Fabrik...

i Strategy&) 2um Thema ,Industrie 4.0: Vom

Industrie 4.0 Industrie 4.0

Was soll geleistet werden? Erfolgs-/Einflussfaktoren bei
industrieller Beschichtung:

,Es sollen alle Prozessteilnehmer miteinander kommunizieren kénnen,
um eine selbstorganisierte Produktion zu ermdglichen!”

- Prozessplanung von Uberall her
- Prozesssteuerung von tberall her

- Prozesstransparenz

Zwingende Voraussetzung:

PROZESSKENNTNIS!
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Industrie 4.0

Eigenschaften von Warentragern,
die eine vernetzte Produktion positiv beeinflussen:

- Standardisierung der Warentrager

,Robot ability”, die Fahigkeit zum Einsatz in der Automation

Industrielle Fertigung mit geringen Toleranzen
- Verlésslichkeit der Aufhdngepunkte
- Flexibilitat

- Leichter, kostengunstiger Ersatz

Industrie 4.0

Vernetzte Maskierungen:

- Moglicher Einsatz von RFID’s in komplexen Sondermaskierungen
- Bessere QS

- Verbesserter Materialfluss

- ,Robot ability*

Seite 36 von 120




Pulversymposium

Dresden 2019 Strahlverfahren

Druckluft-Strahlverfahren  Schleuderrad-Strablverfahren

= Druckluftbeschleunigt = Mechanisch beschleunigtes

= Injektor- und Strahlmittel
Druckstrahlverfahren = In der Regel nur metallische

Strahimittel im Einsatz
Richtungsstarres Strahlen
Sehr effizient bei
wiederkehrenden
Werkstlick- Geometrien
oder Serienfertigung

= Jegliches Strahlmittel kann
verwendet werden .

= Flexibles, nicht "
Richtungsstarres Strahlen

= GroRerer Energieverbrauch
(Kompressor)

Das Forum von Praktikern flr Praktiker.

Komplexe Zusammenhange bei der

Variablen der Strahlverfah Anp gan di " . :
Ariabien geran vera iren ZUT Al ee ity Oberflachenvorbereitung vor dem Beschichten

erforderlichen Oberflaichen

Strahldruck Uber Druckregler —
Austrittsgeschwindigkeit aus der
Duse

Dusenform — GroRe
Strahimittelmenge

Strahimittelart — metallisch, rund,

kantig; - keramisch, rund, kantig
Strahimittelfestigkeit (Harte)
KorngréRe

Diisenabstand zur
Werkstlickoberflache

Schleuderrad:

Drehzahl des Rades tiber FU-
Regelung somit Veranderung der
Abwurfgeschwindigkeit ca. 78-90
m/sec

Strahimittelmenge
StrahImittelkornung Durchmesser
StrahImittelkornform: rund, kantig
StrahImittelfestigkeit (Harte)

Einflussparameter:

= Beschichtungssystem = Rautiefe (Strahlmittelparameter)
= Reinheitsgrad (Stahl) = Kornform (rund oder kantig)
= Grundwerkstoff des Werkstiickes = Harte des

o . Strahlmittels
= Ol- und Fettfreiheit (chemische Analyse)

= Oberflache = Einrundung des Strahimittels
= Strahlzweck
= Rautiefen = Rautiefe (Anlagenparameter)
= Oberflachenstruktur = Abwurfgeschwindigkeit
= (Spitzen oder Wellen Rz, Ra) = Auftreffwinkel (Schleuderrad/Druckl.)
= Werkstlickhandling = Uberdeckung / Strahlzeit

= Temperatur

= (Strahlen im ieschlossenen
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Leistungsdaten zum Strahlen

= Vergleich Druckluft — Schleuderrad

= Strahlmittel: Leistung und Verbrauch
= Energieverbrauch

= Wartungs- und Verschleilteilkosten
= Kosten-Nutzen Analyse




Vergleich Druckluft — Schleuderrad

(fir das Strahlen von Stahl (A,B auf SA2%2 mit metallischen Strahimitteln)

Schleuderrad ~ 180kg/Min 100m?/h 11,0 kW
Druckstrahlen  30kg/Min 16m?h 37,0 kW
(Diise 9,5 mm @)
6 6.25 al
1 1 3,4
Energiebedarf/ 16 37
Effizienz - = BX e = 17:1
100 11

Druckluft : Schleuderrad
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29. Pulversymposium 2019

Kostensenkung bei der Oberflachenvorbereitung durch Strahlen

Strahlen und Entfetten — Ein Arbeitsgang

Beispiel: Strahlen mit PantaTec
ohne Vorwische trotz dliger Oberflachen

Alternativ: Waschen
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E-AP APNR

| Agenda

Minimaler Vorbehandlungsprozess fir die Pulverbeschichtung
Verbesserungsmoglichkeiten
APNR als eine Losung zur Qualitatsverbesserung

Realisierung Geréatetechnik

APNR - Verbesserung des Korrosi t durch §
Nachriistung einer multimetallfdhigen no-rinse Passivierung

Nicolas Welte, Henkel AG & Co. KGaA
Pulversymposium Dresden, 28.2.2019 - 1.3.2019

Realisierung Passivierungschemie
Ergebnisse
Praxisbeispiel einer GroRteilevorbehandlung

Umweltschutz, Gesundheit & Sicherheit

© PN ;AW e

Zusammenfassung

SONDETE £ AP

| Minimaler Vorbehandlungsprozess

* AlsD: (Takt-) D

* Eingeschréinkt multimetallfihig
* Qualitat schwankend

* Aufgrund manchmal keine méglich
. ildung & bei Ei i

BONDERITE E-AP APNR.

| Verbesserungsméglichkeiten

* Leistungsfahiges System
* Multimetallfiihig

* Zusatzliche Zonen
* Hoher Invest
* Zusatzliche Badkontrollen

SONDERIT £40 PR

z.B. Entfettung
5 Soe R N
VBH ZiPhos. & &

| APNR als eine Lésung zur Qualititsverbesserung
APNR

vero

Spilen

2B.
3 Schitt

passend fiir Prozesse
* Immer frische Chemie auf die Teile, keine zusétzlichen Badkontrollen

* Kombinierte Konversion + APNR
* Entfettung (sauer/neutral/alkalisch) + APNR
*+ Strahlen + APNR

BONDERITE E-AP APNR.

| Realisierung Geréatetechnik

Misch- und Kontrolleinheit

* Automatische Dosierung
* Leitwertkontrolle

* Geringer Invest

* Modularer Aufbau

Montagematerial und VE-Tank vom
Kunden beigestelt oder im Rahmen
der Installation enthalten.

Ausfahr-Nebelspriihkranz
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| Realisierung Passivierungschemie

Die Produkte sind speziell fiir die Anwendung konzipiert und bestehen nur aus
einer Komponente. Das Einstellen des pH-Wertes ist nicht notwendig.

| Ergebnisse NSS 300h

APNR VE-Wasser M-NT 5923
Erster Schritt:
. Diinnschicht-
BONDERITE M-NT 50002 ...... Zr(pH>7) Eisenphosphatierung
* BONDERITE M-NT 50001 ...... zr (pH < 7) (gealtertes Bad)
+  BONDERITE M-NT 5923 ) (pH<7) EENR:
3 Optionen getestet:
* Etc. VE-Wasser als Referenz
BONDERITE M-NT 50001
Die Wahl der einzusetzenden Chemie ist abhéngig von den BONDERITE M-NT 5923
Kundenanforderungen, der Vorbehandlungslinie, den 6rtlichen Gegebenheiten Material:
und dem Teilespektrum. CRS
BONDERITE £AP APN 7 BONDERITE £AP APN s
| Ergebnisse NSS 300h | Weitere Ergebnisse bis 1000h NSS, AASS, ...
* Substrat CRS, VBH Diinnschicht-Eisenphosphatierung
* Ohne APNR: NSS 480h, Korrosion und Enthaftung 2,1 mm
APNR M-NT50001  M-NT 5923 * Mit APNR: NSS 1008h, Korrosion und Enthaftung 1,3 mm
Erster Schritt
Diinnschicht-
B ephatiorung, * Substrat Aluminiumblech, VBH alkalisch Entfetten, sauer dekapieren
(gealtertes Bad) * Ohne APNR: AASS 1008h, Korrosion und Enthaftung > 10 mm
APNR: * Mit APNR:: AASS 1008h, Korrosion und Enthaftung 1,6 mm
3 Optionen getestet
VE-Wasser als Referenz
BONDERITE M-NT 50001
BONDERITE M-NT 5923 * Substrat ZE, VBH Eisenphosphatierung
* Ohne APNR: NSS 1008h Enthaftung, KWT 504h Enthaftung
Material * MitAPNR: NSS 1008h i.0., KWT 504h i.0.
BONDERITE £AP APNR B BONDERITE £.AP APNR )

| Praxisbeispiel einer GroRteilevorbehandlung

http://www.bonderite.de/de/news-innovationen.html

BONDERITE E-AP APNR

| Umweltschutz, Gesundheit & Sicherheit

* APNR Aerosole sollten nicht eingeatmet werden. Der Kunde muss ein ordnungsgemasses Absaug- und
i i m einen Uberschuss von APNR-Nebel

* Wieim folgenden Beispiel gezeigt, ermaglicht eine ordnungsgemésse Absauganlage die Arbeit
unter guten Gesundheits & Sicherheits Bedingungen.

Fazit: Die der

zeigt keine &
diese spezifische Kundenlinie.

BONDERITE E-AP APNR 2

fiir
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| Zusammenfassung

I Erméglicht qualitative Verbesserung bei minimaler Investition

Frei von Cré", Ni, toxischen Schwermetallen und hoch reaktiven
Substanzen

I Einfach zu installieren. Einfach anzuwenden ...

BONDERITE E-AP APNR

‘Vielen Dank!
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Lackieranlagen Made in Germany

AFOTEK Paint
Echtzeitsimulation

Marcus Pott
Vertriebsleiter
AFOTEK GmbH

pu

28.02.- 01032019

Lackieranlagen Made in Germany

AFOTEK Paint:
Echtzeitsimulation

Mit Hilfe eines
IT basierenden Planungs- und Prognosetool s!!.

Lackieranlagen Made in Germany

AFOTEK Paint bedeutet

Beschichtungsanlagen

- optimiert planen

- zukunftssicher auslegen

- zeitnah in Betrieb nehmen
- Prozesse vernetzen

- wirtschaftlich betreiben

m dresden 26.02. - 01.03.2019 v afolek de

Lackieranlagen Made in Germany

AFOTEK Paint — zentrales Element der MES Ebene

nposium dresden 28.02. - 01.03.2019 ww.afotek de

Lackieranlagen Made in Germany

Die 3 Sdulen von AFOTEK Paint

pulversymposium dresden 28.02. - 01.03.2019 v afotek de

Lackieranlagen Made in Germany

Probleme erkennen bevor sie auftreten

wwwafotek do
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Lackieranlagen Made in Germany

Sdule 1: AFOTEK Echtzeit-Simulation

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

Einbindung in Projektablauf

Lastenheft/
Anlagenlayout

Projekt Kick-Off

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

Einbindung in Projektablauf

Lastenheft/
Anlageniayout

AFOTEK Echtzeit-
Simulation

Projekt Kick-Off

02.- 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

Einbindung in Projektablauf

Freigabe zur
BN

Simulation l
inPhasen )
Lastenheft/ Virtuelle IBN
Anlagenlayout
[AFOTEK Echtzeit-
Simulation

Projekt Kick-Off

ymposium dres:

Lackieranlagen Made in Germany

Einbindung in Projektablauf

Freigabe zur
IBN ‘Szenarien /
IBN
Simulation
nPnasen )

Lastenheft/ Virtuelle IBN
Anlageniayout
AFOTEK Echtzeit-
Simulation
Projekt Kick-Off

pulversymposium dresder 3 v afotek de

Lackieranlagen Made in Germany

Einbindung in Projektablauf

Freigabe zur SopP
IBN . ‘Szenarien /
IBN
Simultion
nrhasen )

Lastenheft/ Virtuelle IBN
Anlageniayout
[AFOTEK Echtzeit-
Simulation
Projekt Kick-Off

wwwafotek do
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Lackieranlagen Made in Germany

Lackieranlagen Made in Germany

Einbindung in Projektablauf Projektablauf ohne AFOTEK Echtzeit-Simulation

Anlagen-
abnahme
l I Support
Freigabe zur sop Verhandlung
1BN Szenarien
IBN  Anfrage
Simulation o Layout
J « Angebot
« Auftrag
Vertriebs- Projekt-

Lastenheft/ uelle IBN
Anlagenlayout phase phase
AFOTEK Echtzeit-
Simulation

Projekt Kick-Off

mposium dres

Lackieranlagen Made in Germany

Lackieranlagen Made in Germany

Projektablauf ohne AFOTEK Echtzeit-Simulation Projektablauf ohne AFOTEK Echtzeit-Simulation

Identifikation Behebung
Schwach-  Schwach-

Identifikation
Schwach-
Verhandlung Planung Einkauf Montage stellen Verhandlung Planung Einkauf Montage stellen stellen
s <o - <o

« Anfrage « Mechanik Durch Kunden, « Anfrage * Mechanik Durch Kunden,

o Layout « Elekirk Anlagenbauer, o Layout « Elektrk Anlagenbauer, ~ Besprechungen

« Angebot Sublieferanten « Angebot Sublieferanten und

« Auftrag « Aurag Optimierungen
Vertriebs- Projekt- IBN Vertriebs- Projekt- IBN Abnahme

phase phase phase phase

Gefahr: Zeitliche Verzégerungen, Gefahr: Zeitliche Verzégerungen,
Kostendruck, Nachbesserungen Kostendruck, Nachbesserungen
und/ oder Unzufriedenheit! und/ oder Unzufriedenheit!

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2018

pulversymposium dresden 28,02. - 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany Lackieranlagen Made in Germany

Projektablauf mit AFOTEK Echtzeit-Simulation Projektablauf mit AFOTEK Echtzeit-Simulation

Planung Einkauf Montage

Verhandlung Verhandlung
- p—_
« Anfrage « Anfrage « Mechanik
«Layout «Layout « AFOTEK Echtzeit Simulation
« Angebot « Angebot « Eleldric
« Autirag < Aufrag
Vertriebs- Projekt- Vertriebs- Projekt- IBN
phase phase phase phase

pulversymposium dre:

v afotek de

pulversymposium dresden
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Lackieranlagen Made in Germany

Projektablauf mit AFOTEK Echtzeit-Simulation

Verhandlung Planung Einkauf Montage

_______________ -@--@---------------------

« Anfrage « Mechanik

« Layout « AFOTEK Echtzeit-Simulation

« Angebot « Elekirik

« Auftrag
Vertriebs- Projekt- IBN Abnahme

phase phase '

k Zeitersparnis

Schwachstellen und Engpéasse werden mit AFOTEK Echtzeit-‘
Simulation frithzeitig erkannt und die IBN-Dauer signifikant
|

verkiirzt!

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019 o afotek de-

Lackieranlagen Made in Germany

Beispiel: Zu wenig Warentrager fiihren zu Stiickzahl-
Verlusten oder gar zum Anlagenstillstand

www afotek de

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Echtzeit-Simulation

Engpaésse in der Fordertechnik und
ineffiziente Ablaufe identifizieren /

Engpésse bereits vor der IBN identifizieren /

i afotek de

pulversymposium dresden 28,02. - 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Echtzeit-Simulation

Echtzeit-Simulation macht komplexe
Vorgange verstandlich

Schwachstellen bereits vor IBN identifizieren /

[

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2018

Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Echtzeit-Simulation

Echtzeit-Simulation als Abbild der realen
Lackieranlage

Auslegung optimieren /

v afotek de

pulversymposium dresden 28.02. - 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Echtzeit-Simulation

Probleme vor der IBN I6sen /

Erhohte Softwarequalitat (SPS-Programm)
durch klare Vorgaben

wwwafotek do

pulversymposium.
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Lackieranlagen Made in Germany

Ihr Nutzen mit der AFOTEK Echtzeit-Simulation

- Unvorhersehbare Effekte werden auf ein
Minimum reduziert

- Optimierung der Systemsteuerung

- Nachhaltiges System durch Test mit Forecast-
Werten

- Transparente Betrachtung spart monetéare
Ressourcen bei Anlagenbetreibung

v afotek de

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

Saule 2: AFOTEK Werksplanung

www afotek de

01.03.2019

pulversymposium dresden 28.02.-

Lackieranlagen Made in Germany

ERP / MES Kopplungen mit AFOTEK Paint

v afolek de

01.03.2019

pulversymposium dresden 28.02.

Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Werksplanung

Produktions- und Montagelinien vor der
Lackieranlage

Logistik Prozesse

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2018

Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Werksplanung

ERP-System

\

MES-System /

01.03.2019 v afotek de

pulversymposium dresden 28.02.

Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Werksplanung

Tage in Minuten simulieren

/

N Ideen testen, ohne die Produktion zu
beeinflussen

wwwafotek do

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019
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Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Werksplanung

Leertakte vermeiden, Farbwechsel minimieren /

Aufgabenreihenfolge optimieren
maximalen Durchsatz erreichen /

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019 o afotek de-

Lackieranlagen Made in Germany

Ihr Nutzen mit der AFOTEK Werksplanung

- Virtueller Test des Systems verkiirzt IBN-Dauer

- Planungsalternativen werden effizient und
konstruktiv bewertet

- Individuelle Logistikprozesse greifbar dank
3D Darstellung

- Minimierung von Schwachstellen und
Engpéassen

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019 s afotek de

Lackieranlagen Made in Germany

Séaule 3: AFOTEK Energie

pulversymposium dresden 28,02. - 01.03.2019 v afolek de

Lackieranlagen Made in Germany

Energieverbraucher pro Gewerk im Blick

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2018

Lackieranlagen Made in Germany

Energieverbraucher im Detail

pulversymposium dresden 28.02. - 01.03.2019 v afotek de

Lackieranlagen Made in Germany

Energieverbrauche live

wwwafotek do
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Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Echtzeit-Simulation

Energieverbrauche minimieren /

Warmeverluste optimieren

v afotek de

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

Optimierungen durch AFOTEK Echtzeit-Simulation

minimaler Energiebedarf bei optimierten
Prozessen

N

- Anlagendesign, Energieversorgung, Betriebs-
und Investitionskosten

01.03.2019 www afotek de

pulversymposium dresden 28.02.-

Lackieranlagen Made in Germany

lhr Nutzen der AFOTEK Energie
- ,think green”

- Okonomische Produktion

- CO,Effizienz steigern

- Nutzen von eventuellen Férderungen und
Subventionen

- Abwarme nutzen
- Imagesteigerung durch Umweltbewusstsein
- ISO-Konformitat

- Betriebskosten senken

01.03.2019 v afolek de

pulversymposium dresden 28.02.

Lackieranlagen Made in Germany

Die 3 Saulen von AFOTEK Paint

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2018

Lackieranlagen Made in Germany

AFOTEK Paint bringt Ihnen:

- Effizientere Planung

- Optimierte Ablaufe

- Ressourcen und Kapazitaten
- Schnellere Inbetriebnahme

- Erhoéhte Wirtschaftlichkeit

- Transparente Prozesse

- Kiirzeren ROI

v afotek de

pulversymposium dresden 28.02.

01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

ROI - AFOTEK Paint am konkreten Beispiel

wwwafotek do

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019
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Lackieranlagen Made in Germany

ROI - AFOTEK Paint

Anlagenbetriebsart
Standard  Optimiert
Primissen des Vergleichs

AFOTEK Paint ERP. nein i
Durchsatz 81 10 Telem = =
Kosten
Beschichtungskosten 2259 2005€m:
Durchsatza 14256 17600Teileldahr
Fehlieile ohne AFOTEK PaintERP 3344
0 Beschichtungsfache 914 9 taneTele
Mehrkosten beigleichem Durchsatz 001246 eanr
'ROLmit AFOTEK Paint ERP. [X2] Jahe
[l [l

v afotek de

pulversymposium dresden 28.02.- 01.03.2019

Lackieranlagen Made in Germany

ROI - AFOTEK Paint

Anlagenbetriebsart

Standard Optimiert
Pramissen des Vergleichs
AFOTEK Paint ERP nein ja
Durchsatz 8,1 10 Teile/h
Kosten
Beschichtungskosten 22,59 20,05€/m2
Durchsatz A 14256 17600Teile/Jahr
Fehlteile ohne AFOTEK Paint ERP 3344
@ Beschichtungsflache 9,14 9,14mz2/Teile
Mehrkosten bei gleichem Durchsatz 690.124 € €/Jahr
ROI mit AFOTEK Paint ERP 0,072  Jahre
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Aktiver Korrosionsschutz

| Korrosionsschutzgerechte Gestaltung
| Werkstoffauswahl

| Aufbereitung des Korrosionsmedium
| Inhibierung

|_D| N EN ISO 'I 2944:20] 8_| | Elektrochemischer Korrosionschutz

Passiver Korrosionsschutz

| Metallische Uberziige .
| Nichtmetallische anorganische Uberziige
| Organische Beschichtungen

Korrosionsmedium —DINEINISO-12944 Korrosionsschtz———— — +———————

pH-Wert
Anionenkonzentration
Redoxsysteme

Physikalische

Bedingungen

Te

s:r':r’::::;i:;eschwindigkein =TT
Chemische

Wirmeiibergang Metall- P4
Medium
Zug-, Druck-Spannungen ¢
Zusammensetzung

/ Werkstoff
I :

l Gefiigezustand
L}

Oberflachenbeschaffenheit
Konstruktive Gestaltung

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 1| DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 1
Allgemeine Einleitung Allgemeine Einleitung

Teil 1 enthélt eine Einfiihrung in die Normenreihe sowie die Fachbegriffe und Definitionen fiir die Norm. Er
4.3.5 Art des Beschichtungssystems enthalt auch die von dem jeweiligen Beschichtungssystem zu erwartende Schutzdauer*.

ISO 12944 (alle Teile) behandelt eine Reihe von Schutzdauerklasse “
die

Beschichtungsstoffprodukten, unter  den N N
Umgebungsbedingungen trocken und harten. In Kurz (L) 2 bis 5 Jahre Bis zu 7 Jahre
1SO 12944 (alle Teile) nicht behandelt werden Mittel (M) 5 bis 15 Jahre 7 bis 15 Jahre

Pulverlacke Lang (H) >15 Jahre 15 bis 25 Jahre
Einbrennlacke

Warmehartende Beschichtungsstoffe .. Sehr lang (VH) ° > 25 Jahre

* Erwartete Standzeit eines Beschichtungssystem, soll ein Instandhaltungsprogramm ermdglichen
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DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 2
Einteilung der Umgebungsbedingungen

Teil 2 definiert die Korrosivitatskategorien. Hierbei wird zwischen zwei Hauptkategorien unterschieden:

Korrosionsbelastungen in der Atmosphére und im Wasser bzw. Erdreich.

Korrosivitatskategorien Korrosivitatskategorien (neu)

c1 C1 | Unbedeutend
c2 C2| Gering
c3 €3 | MaBig
c4 C4 | stark
et el et G besehtsch ot
C5-M Bauwerke an Land
Cx | Extrem (neu) Bauwerke im Offshorebereich

Erheblicher Unterschied zwischen C5 und CX

Masseverlust | Dickenverlust
g/m2 mm

C5 sehr stark > 650 bis 1.500 >80 - 200

CX extrem bis 5.500 bis 700

fust von Baustahl pro O
Dickenverlust (nach dem ersten Bewitterungsjahr)

seite
08

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 2
Einteilung der Umgebungsbedingungen

Teil 2 definiert die Korrosivitatskategorien. Hierbei wird zwischen zwei Hauptkategorien unterschieden:
Korrosionsbelastungen in der Atmosphare und im Wasser bzw. Erdreich (Immersionskategorien).

Korrosivitatskategorien Korrosivitatskategorien (neu)

Lm1 Im1 | SiiBwasser

Definition in Teil 2
Lm2 Im 2 | Meer- oder Brackwasser erscheint in Teil 5 und 6
Lm3 Lm 3 | Erdreich

Definition in Teil 2

R erscheint in Teil 9 (Offshore)

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 3 |
Grundregeln der Gestaltung

Teil 3 befasst sich mit der optimalen Gestaltung von
Bauteilen fiir die korrekte Applikation des
Beschichtungssystems.

Der verlangte Vorbereitungsgrad ist P3* (EN ISO
8501-3) fiir Schutzdauerklasse lang (H) und sehr
lang (VH) in C4, C5, CX sowie in Im1, Im2, Im3 und
Im4.

7! P3=Sehr griindliche Vorbereitung
Oberflache frei von bedeutenden sichtbaren
UnregelmaBigkeiten

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 4
Arten von Oberflachen und Oberflachenvorbehandlung

Teil 4 beschreibt die Oberflachen und
Vorbereitungsverfahren, die Voraussetzung
fuir eine optimale Leistung des
Beschichtungssystems sind.

Flammstrahlen wurde als Oberflachen-
vorbehandlung gestrichen

Chemische Vorbehandlung wurde als
Oberflachenvorbehandlung aufgenommen

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 5
Beschichtungssysteme

Teil 5 behandelt die Auswahl von Schutzanstrichsystemen und enthdlt Richtlinien fiir verschiedene
Umgebungen und fiir unterschiedliche Anforderungen an die Schutzdauer.

Neue Schutzdauerklasse Sehr Hoch (VH)
Neue Werte fiir Schichtdicke der Beschichtung / Trockenschichtdicke (DFT)

DFT ist nicht mehr informativ sondern normativ

Alle Tabellen der Beschichtungssysteme wurden aktualisiert, Ubersichten der
Mindestanzahl der Schichten und Sollschichtdicke in Abhzngigkeit der Schutzdauer und
Korrosisvitatskategorie

Neuer Abschnitt zur Verwendung moderner und innovativer Beschichtungssysteme, die von
den Anforderungen der ISO 12944 abweichen
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DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 6
Laborpriifungen zur Bewertung von Beschichtungssystemen

Teil 6 behandelt die Mglichkeiten, Beschichtungssysteme anhand von Laborpriifungen zu bewerten, um das
am besten geeignete System auswéhlen zu kénnen.

Zyklische Alterungspriifung wurde fiir C4 und C5 Sehr lang (VS) eingefiihrt
Ritz fiir die Priifungen wurde definiert, manueller Ritz nicht mehr zuldssig
Ritz: 50 mm lang, 2 mm breit, durchgehend bis zum unlegierten Stahl
NEU: Verzinkter Stahl wird bis zum unlegierten Stahl angeritzt

Maximale Schichtdicken wurden pro Schicht sowie das System definiert
1,5 X DFT (< 60um) | 1,25 x DFT (> 60pm)

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 6
Laborpriifungen zur Bewertung von Beschichtungssystemen

Teil 6 Anhang B: Zyklische Alterpriifung

UV / Kondensation Neutraler Salzspriihnebel (20+2)°C

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 6
Laborpriifungen zur Bewertung von Beschichtungssystemen

Teil 6 behandelt die Mglichkeiten, Beschichtungssysteme anhand von Laborpriifungen zu bewerten, um das

am besten geeignete System auswahlen zu kdnnen. Teil 6 unterscheidet nun die Anforderungen getrennt
nach atmosphérischen Korrosivitatskategorien und Immersionskategorien.

Koties Ratedonel Kondenswasser Neutraler Salzspriihnebel &l he
Schutzdauer Alterungspriifung

C3lang 240h 480 h
C4 lang 480 h 720h
C4 sehr lang 720 h 1.440 h 1.680 h
C5lang 720 h 1.440h 1.680 h
C5 sehr lang - - 2.688 h

DIN EN ISO 12944:2018 - Teil 7
Ausfiihrung und Uberwachung der Korrosionsschutzarbeiten

Teil 7 beschreibt die Durchfiihrung und Uberwachung von Beschichtungsauftragen.

Schichtdickenmessung 1SO 19840
Anzahl der Referenzflachen und der Messungen reduziert

Empfohlene Anzahl der Empfohlener Anteil der
2
e () Referenzflachen Referenzfliche

<5.000 m? 1 0.3%
<10.000 m? 2 0.3%
=55.000 m? 5 1,0%

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 8
Erarbeiten von Spezifikationen fiir Erstschutz und Instandsetzung

Teil 8 kann als Leitfaden zur Festlegung geeigneter Spezifikationen angewendet werden, wenn
auBergewdhnliche Korrosionsbelastungen ... auftreten ...

estflache definiert
nderungen der Korrosivitatskategorien und Immersionkategorien beriicksichtigt

DIN EN IS0 12944:2018 - Teil 9
Beschichtungssysteme ... fiir Bauwerke im Offshorebereich

Teil 9 beschreibt Schutzbeschichtungssysteme und Leistungspriifverfahren im Labor fiir Bauwerke im
Offshorebereich. Hierbei handelt es sich um einen neuen Abschnitt der ISO 12944, der Elemente der 1ISO
20340 enthalt und letztere ablost.

- IS0 20340 wird Teil der ISO 12944 als neuer Teil 9
- Korrosivitatskategorie CX und Immersionskategorie Im4

Korrosivitatskategorie Kondenswasser Neutraler Salzspriihnebel Zyklisch
Alterungspriifus
CX - -

4.200 h*

*175 Tage / 25 Wochen
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GSB International QR ST633 deckt den
Korrosionsschutz von Stahl und verzinkten
Stahl ab.

Die GSB QR erfiillen die Anforderungen von:
12944-6:2018 | DIN 55634:2018 | DIN
55633:2009 | EN 1090-2 | DBS 918340

Kontakt

Adresse

PowCoS GmbH

powder coatint

01067 D

T10351.20922333

F|0351

34

Online

www.powcos.de

off

de
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Branchenmakler Oberflachentechnik

Pulversymposium Dresden 2019

»Risiko- und Schadensmanagement

typische Schadenfille erfolgreich vermeiden*

industriemakler.com

Chart 121, Februar 2019 ﬁ Ty

Chart2 -21, Februar 2019

»Richtige Positionierung als
Pulverbeschichter in Lieferketten*

Chart 3 -21. Fabruar 2019

Lieferkette
Lohnbeschichtung

Be- Weiter-
schichter verarbeiter

0 Hersteller = produziert Erzeugnis

0 Beschichter = nimmt Lohnbeschichtung /
Lohnveredelung am Erzeugnis vor

0 Weiterverarbeiter = nimmt weitere
Bearbeitungsprozesse am Erzeugnis bzw. Einbau des
Erzeugnisses vor

o Einsatz im Feld = Einsatzort bekannt / unbekannt

Chart4 - 21, Februar 2019

Lieferantenbeziehung
Hersteller / Pulverbeschichter

Be- > Weiter-
schichter verarbeiter

Vertragliche Grundlagen:

0 Unbekannte Hohe des Wertes der Erzeugnisse

o Geringer Eigenumsatz vs. Schadenpotential

o Seriengrofien mit erheblichem Serienschadenpotential

0 Unklare Kenntnis Uber tatsachlichen Einsatzort

o Individuellen Vertragsvereinbarungen

o0 Unklare Spezifikationen fiir Anwendung und Einsatz im Feld

Lieferantenbeziehung Hersteller /
Pulverbeschichter

Be- S Weiter-
schichter verarbeiter

Worauf miissen Sie mindestens achten?
Wert der Ware, die beschichtet wird
Lohnbearbeitungsrisiko Uber Versicherungsschutz auslagern
Deckungsunschadlichkeit mit Versicherer fir QSV etc.
aushandeln
Hinterlegung ausreichender Versicherungssummen in der
Sachsubstanzdeckung (u.a. Position Waren/Vorrate)

Chart 5 -21. Februar 2019

Regelung ,Penalty-Zahlungen* in der Unterbrechungsdeckung

Chart6 - 21, Februar 2019
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Lieferantenbeziehung
Zulieferer / Pulverbeschichter

o Zulieferer liefert Hilfsstoffe z.B. Pulver

o Beschichter verarbeitet Pulver (Pulverbeschichtung)
o Pulver vom Zulieferer ist mangelhaft; der Schaden tritt im Feld
auf

Chart7 -21. Fabruar 2019

Lieferantenbeziehung
Zulieferer / Pulverbeschichter

Worauf miissen Sie mindestens achten?

0 c. o. i. vom Hersteller tber Versicherungsschutz einholen

o Zuliefererpolice muss Lieferantenkette absichern

o Deckungsschutz fiir Fremdteile, die zur Lohnbearbeitung
Ubernommen werden

Chart8 - 21, Februar 2019

Lieferantenbeziehung (Hersteller)
Weiterverarbeitung

Be- Weiter-
schichter verarbeiter

o Beschichter liefert die Produkte i. d. R. im Auftrag des
Herstellers an den Weiterverarbeiter.
o Weiterverarbeiter nimmt weitere Bearbeitungsschritte vor.

Lieferantenbeziehung (Hersteller)
Weiterverarbeitung

Be- Weiter-
schichter verarbeiter

o Beschichter hat keine Kenntnis Uber die Stufen der
Weiterverarbeitung sowie den damit zusammenhéangenden
Kosten.

Chart9 - 21, Fabruar 2019

Chart 10 -21. Februar 2019

Lieferantenbeziehung (Hersteller)
Weiterverarbeitung

Be- Weiter-
schichter verarbeiter

o Hersteller liefert Produkte in das Feld.

0 Beschichter kennt den Absatzmarkt nicht.

o Erzeugnisse werden in kritischen Branchen verbaut:
o Kfz
o Luft- und Raumfahrt
o Eisenbahn / Wasser
o Off-shore

Chart 11 -21. Februar 2019

Lieferantenbeziehung (Hersteller)
Weiterverarbeitung

Be- Weiter-
schichter verarbeiter

Worauf miissen Sie mindestens achten?

o Klare Regelung von Spezifikationen

0 Begrenzung der Gewahrleistungszeiten

o Risikoanalyse hinsichtlich Schadenpotential z.B. Aus- und
Einbaukosten etc.

o Streichung von Ausschlissen in der Produkthaftpflichtpolice
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»Bearbeitungsrisiken bei der
Oberflachenveredelung“

Chart 13 -21. Fobruar 2019

Bearbeitungsrisiken (Beispiele)

Umgebung:

Fremdpartikel z.B. Pollenflug, mangelhafte
Sauberkeit, Verunreinigungen in der
Druckluft, Transportmittel etc.

Anlage
Mangelhafte Sauberkeit, Wartungsfehler,
Anlagenparameter etc.

Teile
Materialfehler, Lagerfehler, hoher
Verschmutzungsgrad etc.

Mitarbeiter

Weiterbildung etc.

Chart 14 -21. Fobruar 2019

Schadenursachenpotentialanalyse aus Sicht des Maklers

Pulver

Nichteinhaltung von Spezifikationen z.B.
Glanz, Farbton, UV-Bestandigkeit,
fehlerhafte Lagerung etc.

Ofen

Temperaturschwankungen, defekte
Messgerate, Nichteinhaltung
Reinigungsplan etc.
Vorbehandlung

Mangelhafte Vorbehandlung z.B. Chemie,
Temperatur, Reinigungspunkte etc.

Termindruck fihrt zu fehlender Sorgfalt und Aufmerksamkeit, Wissensliicke,

Beschichtungsrisiko ,, Tatigkeitsschaden*

Schadenbeispiel:
Hersteller beauftragt den Pulverbeschichter mit der Beschichtung feiner
Metallgitter. Infolge fehlerhafter Beschichtung kommt es zu Farbabweichungen.

Schadenminimierung:
Der Pulverbeschichter méchte die Teile entlacken. Beim ersten Versuch stellt
sich heraus, dass dabei die Metallgitter unbrauchbar werden.

Resultat:
Der Hersteller macht beim Pulverbeschichter seinen Schadenersatzanspruch
geltend.

Verhéltnis Beschichtungsauftrag vs. Schadenhéhe:
Beschichtungskosten 15.000 Metallgitter = 9.500 €
Schadenkosten 15.000 Metallgitter = 72.000.-- €

Chart 15 -21. Februar 2019

Chart 16 -21. Februar 2019

»Produkthaftungsschaden und
Gewahrleistungsanspriiche*

Gewabhrleistung, Garantie,
Produkthaftung

Gewahrleistung m Produkthaftung

Haftung des Hersteller fiir

Gesetzliche Mangelhaftung  Freiwillige Haftung des

Exkurs: Betriebshaftpflicht

des Verkaufers Verkaufers oder Herstellers ~ Sach- und
Personenschaden

Mangelhafte Ware zum Mangelhafte Ware zum

Zeitpunkt der Lieferung / Zeitpunkt der Lieferung /

Ubergabe Ubergabe und / oder

Nacherfiillung bzw.
Nachlieferung

Schadenersatzanspriiche

Chart 17 -21. Fobruar 2019

innerhalb Garantiezeit

Mangelhafte Ware muss
ersetzt werden

Produktvermogensschaden

Chart 18 -21. Fobruar 2019
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Was sind Produkthaftpflichtschaden?

Konventionelle Produkthaftpflichtschaden:
o Personen- und Sachschaden auf Grund von Sachméngeln infolge Fehlens
vereinbarter Eigenschaften.

Produktvermoégensschaden:

o Verbindungs-, Vermischungs-, Verarbeitungsschaden
o Weiterver- oder bearbeitungsschaden

0 Aus- und Einbaukosten

0 Maschinenklausel

0 Prif- und Sortierkosten

Chart 19 -21. Fobruar 2019

Schadenbeispiele aus der Praxis:

Aus- und Einbaukosten:

o Beschichter beschichtet Elemente, welche in Off-shore-Anlagen verbaut werden.
o Es kommt zu einer Reklamation wegen Abplatzung von Korrosionsschichten.
o Das Gutachten stellt als Schadensursache eine mangelhafte Vorbehandlung fest.

Kostenrisiko:
Beschichtungsauftrag ca. 3.000.-- € fiir 20 Teile
Aus- und Einbaukosten inkl. Off-shore-Einsatz = 20.000.-- € je Teil

Gesamtschaden = 400.000.-- € vs. 3.000.-- € Auftragswert

! Generalausschluss ,,Off-shore* !

Chart 20 -21. Februar 2019 ﬁ

Praxis-Tipp: Produkthaftpflichtschaden

Aus- und Einbaukosten vs. Priif- und Sortierkosten

Gerade im Bereich der Lohnbeschichtung kommt es zu erheblichen
Produktvermoégensschéaden infolge fehlerhaft beschichteter Teile, welche dann im
Nachgang aufwindig ausgebaut und gepriift werden miissen.

Problematik:
1000 Teile verbaut, vorsorglich miissen alle 1000 Teile ausgebaut werden, um diese
zu priifen. Nach Ausbau konnen tatséachlich 200 fehlerhafte Teile vorgelegt werden.

-> Deckung nur fiir die fehlerhaften 200 Teile!

-> Erheblicher Eigenschaden fiir 800 Teile!

= Eindeutige Deckung fiir Aus- und Einbaukosten sowie Prif- und Sortierkosten
ohne Sublimt fiir alle Teile vereinbaren!

Chart 21 -21. Februar 2019 ﬁ

Gluck entsteht oft durch Aufmerksamkeit in kleinen Dingen,

Ungliick oft durch Vernachldssigung kleiner Dinge.
Wilhelm Busch

Herzlichen Dank fiir Ihre Aufmerksamkeit!

Chart22.-21. Februar 2019 ﬁ

Chart23 -21. Fobruar 2019
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Pulversymposium Dresden 2019

Hohe Flexibilitat mit Kreisforderer in einer Pulveranlage

Wesemann GmbH, Syke
- Anlagenbetreiber -

AB Anlagenplanung GmbH, Achim
- Anlagenplanung -

Referent: Timo Heuermann Referent: Dip.-Ing. Henner Krug

Vortragsstruktur

1. Vorstellung Wesemann Laboreinrichtungen
2. Vorstellung AB Anlagenplanung

3. Konzeptstudie 2011

4. Losungskonzept2015

5. Realisierung 2016

6. Ergebnis und Erfahrungen

Bidquelle: Wesemann

> Neuplanung und Optimierung von Beschichtungsanlagen
> Optimierung vorhandener Anlagen

> In Deutschland und international

~ Loésungen nach MaR

Leistungsumfang AB Anlagenplanung fiir Fa. Wesemann

Detai 1A

g

> Planung der Anlagen und Infrastruktur

> Pflichtenheft

> Angebotsauswertung

> Detailplanung und Schnittstellenabgrenzung vor der Vergabe
> Vorbereitung und Betreuung der Vergabe

Baubegleitung:

> Detailplanung nach der Vergabe

> Lieferanteniiberwachung in der Konstruktions- und Bauphase
> Baubegleitung / Terminiiberwachung

> Betreuung der Inbetriebnahme und der Abnahme

> Uberpriifung der garantierten Daten

3. Konzeptstudie 2011
3.1 Ausgangssituation

T T T
>
f
!

P
ABNAMES
>ud

3.Baustufe 2000

1A 2

I

Fordergeschwindigkeit 1m/min

Bildquelle: Wesemann
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Motivation

> Farbwechsel

> Energieeffizienz
> Anlage optimieren
> Qualitét steigern
> Durchsatz erh6hen

Vorgehensweise: Konzeptstudie

> Analyse Gesamtanlage durch systematische Produktionsbeobachtung
> Logistisch optimale Einbindung in den Fertigungsfluss

> Ersatz der Pulverkabine und Applikation?

> Optimierung der Gesamtanlage

> Betriebskostenanalyse

Analyseergebnisse der Konzeptstudie

> Anlagenlaufzeit > Farben/Farbwechsel

> Personaleinsatz > Reinigung der Beschichtungskabinen
> Werkstlickspektrum / Teilegeometrien > |ogistische Ablaufe

> Auslastung der Beschichtungskabinen > Energie

Bidquelle: AB Anlagenplanung

Fazit / Handlungsempfehlung

> Investition in Schnellfarbwechselmanahmen (Kabine, Pulverversorgung,
Applikation) ist nicht wirtschaftlich

> Priifung ,Neuanlage" oder ,Anlagenoptimierung” im Zusammenhang mit
Logistikplanung sinnvoll

kritischer Bereich

\g)
|%I il —
Hauptverkehrspunkt /. 7.,2

. 2

Planungsziele

> Optimierung des Materialflusses

> Wirtschaftliche Farbwechseltechnik der Pulverkabine und Pulverapplikation
> GréRere Werkstiicke

> Wirtschaftliche und flexible Férdertechnik

> Durchsatzsteigerung mind. 50%

> Energetische Optimierung

> Priifung der Nutzung vorhandener Anlagenkomponenten

> Realisierung einer neuen Pulverbeschichtungsanlage

Layout neue Pulveranlage

Flexibilitat durch zwei synchrone Parallel-Kreisférderanlagen

Einbrennen, Tr Vor ing ‘ ‘ Pulverraum

Pulverlager

Abhidngen ‘ ‘ Aufhangen ‘

Halle Vorfertigung

Bildquelle: AB Anlagenplanung

Hohensituation

lichte Hallenhéhe

Energieersparnis durch
optimale A-Warmeschleuse

lichte Hallenhéhe o Bildquelle: AB Anlagenplanung

Bildquelle: AB Anlagenplanung g
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Ergebnisse aus Nutzwertanalyse und Planung

> Kapazitdtserweiterung

> Anbindung an Vorfertigung und Montage

> Raumliche Trennung in drei Bereiche mit Liftungsanlage.
> Entlastung des Personals

> Pulverlager und Versorgung eingebunden

Garantierte Leistungen wurden gefordert, u. a. fiir
> Beschichtungsergebnis

> Pulver-Rickgewinnungseffizienz

> Energieeffizienz

> Warmeentwicklung

> Hallen-/Arbeitsplatzklima

Ausschreibungsergebnis
Lieferantenauswahl erfolgte auf Basis
> einer umfassenden Spezifikation,
> diverser Gesprache und

> Referenzbesichtigungen

Lieferanten
Vorbehandlung. Ofen. Fordertechnik. Han hichtungskabine:

kP ; I mit R ) i .

5. Realisi 2016
Anlagenbeschreibung

Maxi . ohe:
H 1.800 mm

B 1.000 mm

L 3.500 mm
Foérdergeschwindigkeit:

\ 1.5 m/min

14 x Automatikpistolen

2 x Handpistolen

2 x Hubachsensysteme

1 x OptiCenter mit 16 x Injektoren

1 x Schnellfarbwechselsystem MagicCylinder

Bidquelle: Gema

Datenauszug VBH, Ofen, Férdertechnik, Handkabine
> Vorbehandlungsanlage
- 3 % -Zonen, Entfettung 50°C,
- im Betrieb abwasserfrei
- komplett verschweilt aus Edelstahl
- Spritzregister aus Edelstahl
- gesamter Tunnel isoliert
- groRziigige Inspektionstiiren in Neutralzonen
- ebener Laufsteg durch gesamten Tunnel
- Frequenzregelung fir alle Pumpen
- Kaskadenfiihrung mit Vorspritzdisen
- RO-Anlage fiir VE-Wasser
> Ofen
- energiesparende A-Schleusen
- Isolierung 300mm

> Forderketten 2 x 237m, 4 Stck. Antriebe, Schmutzfangeinrichtung

> Handkabine
- Glasbauweise mit Filterdecke
- Verlustbetrieb

Bildquelle: Horber

6. Ergebnis und Erfahrungen

> Logistische Einbindung erheblich verbessert, Laufwege verkirzt

> Auf-/Abgabestrecke gut zugénglich mit ausreichend Flachen fiir Werkstlicke
> Ubersichtlichkeit zwischen Auf- und Abgabe

> Sehr hohe Flexibilitat

> Optimale Beschichtungsqualitét

> Betrieblich abwasserfreie Vorbehandlung (Standzeit Prozessbad 12 Monate)
> Gute Ergonomie

> Einfache und Ubersichtliche Bedienung/Anlagensteuerung mit Visualisierung
> Einfache Reinigung, Pflege und Wartung

> Sauberes Umfeld durch Vermeidung von Pulveraustritt aus den Kabinen

> Digitale Beschichtungsprogrammspeicher und automatische Konturenerkennung
> Farbwechsel <20min mit 1 Person, Farbwechselzeit in Handkabine nutzbar
> Pulvereffizienz entspricht den garantierten Daten

> Sehr hohe Verfiigbarkeit

> Energieersparnis

Bildquelle: Horber

Seite 63 von 120




Bildquelle: Horber

Bildquelle: Horber

Bildquelle: Horber

Bildauelle: Horber
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30 min Behandlungszeit. 18 — 19 um 60 min Behandlungszeit. 43 — 62 um
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SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
LOSUNGSANSATZE

Kooperationsprojekt mit AkzoNobel

AGENDA

. tesa SE

. Beschreibung der Problemstellung
. Testbeschreibung und Testablauf

. Bisherige Ergebnisse

a AW N =

. So geht es weiter

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN

Vom Schreibtisch zum Mobiltelefon

tesa’

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Fachkompetenz in vielen Méarkten

tesa;

AUTOMOBILINDUSTRIE ERNEUERBARE ENERGIEN
ELEKTRONIKINDUSTRIE TRANSPORTINDUSTRIE
DRUCK & PAPIER SMARTCARD

BAUINDUSTRIE

GESUNDHEITSINDUSTRIE

HAUSHALTSGERATE

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Daten & Fakten

[ tesa /|

tesaist ...

+ 100%-ige Tochter der Beiersdorf AG

 Hersteller von einseitigen und doppelseitigen
Klebebandern

+ Kompetenz in der Entwicklung von
Spezialklebmassen und Beschichtungsverfahren

tesa bietet ...
« Uber 7000 Produkte fiir Industrie und Handel

+ 23% Produktlésungen fir den Endverbraucher
und 73% Systemlosungen fir die Industrie

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Investition in die Zukunft
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SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Kooperation bei der Suche nach einer Losung

tesa;

Matt als Matt als glatte
Feinstruktur Struktur

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Produktanforderungen

+ Gute Klebkraft auf glatten- und strukturierten Lacken

« Einsatz im AuRenbereich zwischen 2 und 6 Monate
und Bestandigkeit gegen:
= Temperatur
= UV
= Feuchtigkeit und Witterung

« Riickstandsfreie Entfernbarkeit

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Gepriifte Untergriinde

tesa’

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN tesa

Priifprogramm

‘tesay

Messung der Klebkraft und Test auf
rlickstandsfreie Entfernbarkeit nach:

* 14 Tage bei 23°C
+ 20 Zyklen PV 2005

+ 500 Stunden QUV-B (gem. DIN EN ISO
16474-3:2014)

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Prifprogramm Klebkraft

tesa

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN .
Priifprogramm PV 2005 Test tesa ‘

— — 1 Zyklus = 12 Std.
DY el =

Temperatur von -35° bis 80°C

Luftfeuchtigkeit: 25% bis 80%

20 Zyklen (mind.6 Monate)

Temperatur [°GI / rel. Feuchte (%]

[ Tomparatir
D

Fouehta ungarapatt
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SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Priifprogramm QUV-B Test

tesa;

Temperatur

Luftfeuchtigkeit
UV Einwirkung

500 Std. = ca. 6 Monate

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN tes

Ergebnisse

Klebkraft / Abzugstests Ruickstandsfreie Entfernbarkeit

T

tesa 50580
tesa 4440

SCHUTZFOLIEN AUF PROBLEMATISCHEN OBERFLACHEN
Wie geht es weiter?

tesa’

Empfehlung eines Produktes /
Produktsortimentes

Prifung von weiteren kritischen
Untergriinden durch AkzoNobel
&IFO

Verifizierung der Ergebnisse

durch AkzoNobel

tesay

s st o st o

etence s o i
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Gleitlacke auf Gummi

Messen Sie die Schichtdicke
Frihzeitig im Prozess!

25. Juli 2017

Winterthur Instruments AG
Andor Bariska
Flugplatzstrasse 5

CH-8404 Winterthur
+417872020 46

andor.bariska@winterthurinstruments.ch

© 2017 Winterthur Instruments AG

ceatmaster

by W Winterthurlnstruments

Mobile beriihrungslose
Schichtdickenmessung

Winterthur Instruments AG
Prof. Dr. Nils A. Reinke (CEO)

Kontakt:

Ronny Malacarne
Flugplatzstrasse 5
CH-8404 Winterthur

+41525118751
ronny.malacarne@winterthurinstruments.ch

© 2018 Winterthur Instruments AG

Herausforderungen fir die
Beschichtungsindustrie

coatmaster

by Ll Winterthurlnstruments

Schichtdicke des Lacks beeinflusst Farbe, Deckkraft
und Haptik

Zu diinne Schichten fiihren zu Ausschuss und
Kundenreklamationen

Zu dicke Schichten erhéhen den Materialverbrauch
und die Energiekosten

Anderungen der Umgebungsbedingungen
(Luftfeuchtigkeit, Temperatur, Luftdruck, ... ) und
Alterung/Verschleiss fiihren zu Prozessabweichungen

Der Mangel einer kontinuierlichen
Prozessdokumentation fiihrt zu Unsicherheit in der
Produktqualitat

coatmaster

by LUl Winterthurlnstruments

Y

Vorteile der Echtzeit-
Schichtdickenmessung

»
& & ’@&\1 L
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e AT N
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« pot o
* Verschleissund Alterung ~ +  Einsparung von * 100% Prozesskontrolle

coatmaster

by Wl Winterthurlnstruments

in der Anlage schnell
erkennen und beheben

Beschichtungsmaterial
durch enge Prozesstoleranz +  Automatisch generierte
Prozessdokumentation

Prozessschwankungen ¢ Ausschuss und Nacharbeit
korrigieren vermeiden *  Zugang zu Prozess-
statistiken

coatmaster

by Ul Winterthurinstruments

coatmaster Inline coatmaster Flex

Schichtdickenmessung fir den * Schnelle & robuste Messung

industriellen Dauereinsatz . "
* Vorkalibriert fir Pulverlacke

Optimiert fir die Integration in

Beschichtungsanlagen * Préazise und Zuverldssig
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coatmaster

by i Winterthurlnstruments

coatmaster im Vergleich

coatmaster

by Ll Winterthurinstruments

Echtzeit Schichtdickenmessung
mit coatmaster

! i *  Kurzzeitige Erwdrmung der Beschichtung mit
Licht
Ja Ja Ja
L 100 mm 20 mm, 30mm «  Beriihrungslose Erfassung der
50 mm t1mm +3mm Oberflact mit Infrarot-Sensor
+70° +5° +20°
Durch N Ja Nein Ja *  Auswertung der Messdaten mit innovativen
) 1-10mm 1mm 1mm Algorithmen
1-1000 um 10-100 um 20-150 um patentiert
Zerstorungsfrei und ohne Unterbrechung direkt im Prozess messen!
WINTERTHURINSTRUMENTS - nondestuctive and noncontatestin of costngs T E ATV —————
coatmaster coatmaster

by Ll Winterthurlnstruments

Praxisbericht 1

Wer ist Miralu?

Einer der grossten Pulverbeschichter im
Bereich Aluminium Coils.

Welches Problem sollte gel6st werden?

Schichtstérke konnte friher erst nach dem
Einbrennen gemessen werden.

Ein meterweiser Verlust von Aluminium-Coil
beim Coil- und Farbwechsel war die Folge.

WINTERTHUR INSTRUMENTS - nondestructive and noncontacttestingof costngs
B E—

by LUl Winterthurlnstruments

Praxisbericht 1

Wie wurde das Problem gel6st?

Ein coatmaster auf einer Linear-Achse wird
unmittelbar hinter der Pulverbeschichtung
aufgestellt.

Schichtstérke wird unmittelbar nach der
Messung nachgeregelt.

Wie profitiert Miralu von der Lésung?
Hohe Qualitat wird bereits ab den ersten
Metern garantiert.

Pulververbrauch wird auf ein Minimum
reduziert.

[T E P S p————

coatmaster

by Wl Winterthurlnstruments

Das sagt Miralu

WINTERTHUR INSTRUMENTS - nondestructiveand noncontacttesting of cotings
JA———————————

coatmaster

by Ll Winterthurlnstruments

Praxisbericht 2 | wAGNER

Wer ist Wagner international?

Einer der fiihrenden Systemanbieter im
Pulverbereich.

Mitentwickler der coatmaster closed-loop
Technologie zur automatisierten Pulverbeschichtung.

Welches Problem soll gelést werden?

Kunden stellen begrenzte Anzahl von Bauteilen zur
Vorbereitung von Beschichtungsversuchen im
Technikum zur Verfiigung.

Versuchsvorbereitung ist aufwendig durch Zeitverlust
wahrend des Einbrennens.

WINTERTHUR INSTRUMENTS - nondestructive and noncontact testng of coatings
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coatmaster

by Ul Winterthurlnstruments

Praxisbericht 2 | wAGNER

Wie wurde das Problem gelost?

Schichtdicken werden vor dem Einbrennen mit
dem coatmaster Flex gemessen.

Wie profitiert Schweizer von der Lésung?
Enorme Zeiteinsparung und Ausschdpfen des
Optimierungspotential der Anlage durch
hohere Anzahl von Versuchslaufen.

WINTERTHURINSTRUMENTS - nondestructive and noncontact tstingof coatngs

coatmaster

by Ll Winterthurinstruments

Praxisbericht 3

Wer ist Ernst Schweizer Metallbau?

Einer der gréssten Hersteller fiir
Rahmenprofile.

Welches Problem soll gelst werden?
Schichtstarke wurde friiher erst nach
dem Einbrennen gemessen.

Enorme Sicherheitsaufschlage, haben zu
einem uberhohten Pulververbrauch
gefiihrt und damit hohe Kosten
verursacht.

WINTERTHUR INSTRUMENTS - nondestructive and noncantactestng of coatings

coatmaster

by Ll Winterthurlnstruments

Praxisbericht 3

Wie wurde das Problem gel6st?

Im ersten Schritt werden zur automatisierten
Messung coatmaster Systeme auf Linearachsen
installiert. Zur flexiblen Messung an
Warentrager werden zusatzlich coatmaster
Flex eingesetzt.

Wie profitiert Schweizer von der Lésung?

In der Kombination der automatisierten
Messung und der Messung mit dem Handgerat
werden Schichtdicken zielgenau erreicht.

[T S p————

coatmaster

by LUl Winterthurlnstruments

Das sagt Schweizer

[T E P S p————

coatmaster

by Wl Winterthurlnstruments

Praxisbericht 4

Wer ist Stobag Alufinish?

Einer der grossten Pulverbeschichter im
stiddeutschen Raum.

Welches Problem soll gelst werden?
Schichtstarke konnte friher nur an
grossflachigen Stellen und am stehenden
Bauteil eingesetzt werden.
Schichtstérkenbereich bis 120um begrenzt
und Messwerte benutzerabhangig.

Keine zuverléssige und durchgehende
Dokumentation moglich.

WINTERTHUR INSTRUMENTS - nondestructiveand noncontacttesting of cotings
JA———————————

coatmaster

by Ll Winterthurlnstruments

Praxisbericht 4

Wie wurde das Problem gelést?

Das Ultraschall-Messgerat wurde durch den
coatmaster Flex ersetzt.

Wie profitiert Stobag von der Lésung?
Anlage kann fir die Messung weiterlaufen,
der gesamte Schichtdickenbereich wird
gemessen, Messung ist objektiv, da
benutzerunabhéngig. Alle sichtbaren Stelle
messbar.

Pulververbrauch wir auf Optimum reduziert
und liickenlos dokumentiert.

WINTERTHUR INSTRUMENTS - nondestructiv and noncontact testing of ostings
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coatmaster

by Wl Winterthurlnstruments

Das sagt Stobag

Am coatmaster Flex gefallt mir besonders seine sehr hohe Przision, die einfache
Handhabung und die Méglichkeit zur Dokumentation der Produktion.

Stefan Moog, Abteilungsleiter, STOBAG Alufinish in Wutbschingen

ceatmaster

by W Winterthurlnstruments

Werden auch Sie ein coatmaster,
wir freuen uns auf Ihre Kontaktaufnahme!

Winterthur Instruments AG
Prof. Dr. Nils A. Reinke (CEO)

Kontakt:

Ronny Malacarne
Flugplatzstrasse 5
CH-8404 Winterthur

+41525118751
ronny.malacarne@winterthurinstruments.ch

© 2018 Winterthur Instruments AG
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Pulversymposium Jeesden 20,02, 0L03.2015

Effektpigmente aktueller Technologie

SCHLENK (1 Pulersympasium resden 7.4, 01032015 SCHLENK (1
Gleichbleibende Dicke Sicherheit
.
.
. .
. .
.
Pulvereymgosum s 2062 01033019 SCHLENK (1 Patarsympasium resdan 2.2, 01032019 SCHLENK (1
Ldsungsansatze :
Herausforderungen :
» Entwicklung von Metallicpigmenten mit besserer Pulverlackaffinitat

Metallic-Pulverlacke mit einwandfreien Verarbeitungseigenschaften

hinsichtlich: > Gut gebondete Pulverlacksysteme

» Problemloses Applikationsverhalten, erfordert gute Abstimmung

zwischen Pulverlacklieferant und dem Pulverbeschichter
+ zBsp: . angeben.
|vereinfacht die Einstellungsfindung  der richtigen Parameter an der Pistole)
GoldenShine 21 ¥Y
» Moglichst vermeidbare Frischpulverzufuhr Effektpigmente, die mogliche Schwachen wie erhéhtes
’ . i Tr halten, oder inh Effek bild besser
> H Effektausbilds bei gréRerer Substr lik kompensieren kénnen. (z.Bsp. Zenexo)
Pubvarsymposium Jresden 20,02, 0103 1015 SCHLENK (1 Pulversymposium Dresden 26.02.101.03.2019 SCHLENK (1
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Um wertvollen Materialverlusten

(durch Trennverhalten Effektpigment

(Pulverlack)
vorzubeugen ist speziell bei

hochpreisigen Produkten das
Bondingverfahren unbedingt
empfehlenswert.

Ght diese Art der
bringung zumeist die

Ergiebigkeit und das Deckvermagen
entscheidend.

GoldenWhite 21YS

GoldensShine 21 YY

Puleeraymposium-dresden 2802 L0%1013 SCHLENK (1 Pulversymposium readen 25,02, 01032013 SCHLENK (1
Arbeif und Applikati pfehlungen
Pulversymposium-aresien 2,02 01022019 SCHLENK (1 Pulversymposium aresden 25,02, 01822019 SCHLENK (1
Geeignete Applikationsparameter: + -
Draft was done in Polvester/Primid_system:
amount of discharge of | input-loading | Applied ‘actual tension :“ ":_“:i‘j’ T;"I::mg“‘ ments
transported material in inpA tensioninkV | in KV during eschichteter Goldbronzepigmente
powder m*/h application
mixture in % +
5 75 0 00 35 =
Neue Pulverlackentwicklungen
. - . (2B5p. mit engerem Kornband) Mit neuester Technologie
Auch mit unterschiedlichen Pistolen sehr ,,m,”mmMumifm,,‘gm,me
freundlich zu applizieren
Pulversymposium-drecden 2003 L0308 SCHLENK (1 Pulversymposium Oreeden 3.0, 01033018 1 SCHLENK (1
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Willkommen bei

Firmen und Tétigkeitsbereiche

Bereich Handwerk

Bereich Industrie

SCHLENK (1 SCHLENK (1
Bereich Industrie :
Was wird veredelt?
- Einzel- und Serienproduktionen
Gegrindet: 1997 - Nasslackierung (Kabine) bis BauteilgréRe von 14,0m x 3,5m x3,5m
Beschaftigte: 85 - x1.600mm x 3.000mm
bis ilgro .300mm x 2.550mm x 2.400mm
Gegriindet: 2004 - Metallwerkstiicke und Baukomponenten
Beschaftigte: 39 - 2.B. Edelstahl, Aluminium, Gusseisen, Kupfer etc.
- Kunststoffwerkstiicke
Gegrindet: 2003 - 2.B. galvanisierte Kunststoffwerkstiicke, GFK etc.
Beschiftigte: 30 - Carbon Werkstiicke
- Holz / MDF Platten
- Glasbauteile
SCHLENK (] SCHLEMK (]
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Configure to Inspire

—  Schweizer Qualitat, Prazision und
Zuverlissigkeit

— Innovative Produkte und Dienstleistungen
sowie individuelle Kundenlésungen

— Vielseitige Produktentwicklung im Rahmen
langjahriger Technologiepartnerschaften

— Sozialverantwortung gegeniiber Mensch und
Umwelt durch nachhaltige Firmenpolitik

Be Inspired

Zahlen und Fakten 3 Divisionen
—  Griindung: 1923 durch Josef Jansen Umsatz (CHF) Plastic Menge (To)
— Heute in der 3. Generation durch Priska und Plastic Solutions
Christoph Jansen gefiihrt 5°'1“3‘:"5 9%

—  Rechtsform: Aktiengesellschaft

—  Eigentimer: 100% Familienbesitz

— Jansen Gruppe international: eigene
P i und Vertri te in der
Schweiz, Deutschland, Tirkei und China

—  Personalbestand: rund 1000 Mitarbeitende,
davon rund 60 Lernende

—  Umsatz 2018: 300 Millionen CHF Building

Systems

40%

Steel
Tubes -
47% Building
Systems
16%

Building Systems Weltkarte

—  Seit 1964 Herstellung und Vertrieb von
Profilsystemen fiir Fenster, Tiren und
Fassaden aus Stahl und Edelstahl

—  Seit 1978 Schweizer Vertriebspartner der
Schiico International KG fiir Profilsysteme
aus Aluminium, Holz-Metall und Kunststoff

— In tiber 30 Landern mit Vertriebspartnern
oder eigenen Niederlassungen. Weltweit
aktiv im Objektgeschaft.
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Jansen ZF100 Profile

Jansen ZF100 Profile

—  Alternativoberfliche fir Z275 mit folgenden Zielen:
— Temporérer Korrosionsschutz
— Verbesserung der Verarbeitbarkeit
— Verbesserte Schweissbarkeit
— Idealer Lackiergrund fiir optimale Lackhaftung

Jansen ZF100 Profile

Vorteile der Jansen ZF100 Profile

—  Erstklassiges Schweissverhalten
— Effiziente Rahmenherstellung
— Hervorragende Lackhaftung

—  Erhohte Wirtschaftlichkeit

—  Umweltschonend

—  Der Uberzug dient lediglich dem temporéren Korrosionsschutz beim Transport. Zusétzliche positive
Einflisse auf den Korrosionsschutz kdnnen nicht bewertet werden, da durch die Herstellung die
ZF100-Oberflache teilweise abgeschliffen wird.

Vorbehandlung von JANSEN-
Stahlprofilen fiir eine optimale
Pulverbeschichtung

Dr. rer. nat. Thomas Herrmann
Offentlich bestellter und vereidigter Sachverstandiger fir Pulverbeschichtungstechnologie,
insbesondere zum Korrosionsschutz von Metallen

»Galvanneal;*
&« ~

anneal
(deut.: Anlassen)

hot-dip-galvanize
(deut.: Tauchverzinken)

- Verfahren 1922 in den USA patentiert

- Abwandlung der klassischen Bandverzinkung
—>Nach Verzinken erfolgt Warmebehandlung

- erste Anwendung fiir Eisendrahte
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Verfahrensweise

. regulares Durchlaufen des
Zinkbades als Bandmaterial

2. Abblasen von Uberschiissigem
Zn durch Luftvorhang

3. direkt nach Abblasen
Aufheizen auf 500 — 565 °C

4. Halten der Temperatur flr

wenige Sekunden

Schwerpunkte Oberflachenvorbehandlung

geringe Schichtdicken =3 schonende OVB

ZnFe-Mischschicht —> Beizgeschwindigkeit
temp. Transportschutz

——> muss entfernt werden
(z.B. Ole, ...)

beteiligte Beschichtungsbetriebe

COLOR-TEC Dresden Pulverbeschichtungen GmbH , 01189 Dresden

Entfettung + Eisenphosphatierung (ohne Passivierung)

Entfettung + 9
OVG GmbH Plastcoating, 14774 Brandenburg an der Havel
Entfettung
ASP Chromfrei: ivi

Lackier- und Karosseriezentrum Gotzke , 03173 Schenkendobern
Sweepen mittels Normalkorund (Aluminiumosxid)
Sweepen mittels 2291, ASP

ZINKPOWER Coating Schopsdorf GmbH & Co. KG, 39291 Schopsdorf

-« Alkalische Entfettung, schwach saure Zinkbeize (Spiil-Becken) zzgl. Chromfrei-Passivierung (verkiirzte
Variante)
Alkalische Entfettung, saure gl. i 9 g
Bauteile)

ILB Industrielackierung Biedermann GmbH, 07333 Unterwellenborn
Entfettung + Zi 2zg1. i ivierung

Eigenschaften

- Schichtdicken meist < 10 pm

- ca. 10 % Fe-Anteil im Zinkiberzug durch Diffusion

- Schicht ist aus verschiedenen ZnFe-Phasen aufgebaut

- im Vergleich zu klassischer Bandverzinkung Harte 1,
Sprodigkeit 1, Korrosionsbestandigkeit 1

Oberflachenvorbehandlung von Galvanneal-Profilen
stellt neue Herausforderungen fiir Pulverbeschichter dar

| ‘

Schwerpunkte der Untersuchungen
bei durchgefiihrten Laborpriifungen

- Restkohlenstoffbestimmung

- Korrosionsbestandigkeitstest tiber 480, 720 und 1440 h im
neutralen Salzspriihnebeltest (nSS) in Anlehnung an DIN EN
1SO 9227)

- Haftfestigkeitspriifung mittels Stempelabriss

- Metallographische Querschliffpréparation und mikroskopische
Auswertung

Zielfrage: Welche Schutzdauern gegentiber korrosivem
Angriff werden mit welchen Vorbehandlungs-
Methoden erreicht?

teilnehmende Beschichtungsbetriebe COLOR-TEC

‘
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teilnehmende Beschichtungsbetriebe OV G

teilnehmende Beschichtungsbetriebe GOtzke

Ergebnlsse Restverschmutzung
_ ttelwert Rohmaterial | Mittelwert nach OVB Mittelwert nach OVB
COLOR-TEC 553 mgCim? nach Entfettung und nach Entfettung und
Eisenphos. > 73 Eisenphos. mit Passiv.>
mgClm? 7,2 mgCim?
ove 820 mgCim® nach Entfettung > 41 nach Entfettung mit Passiv.
mgClm? (ASP) > 30 mgCim?
ZINKPOWER 381 mgCim? nach alkal. Entfettung, nach alkal. Entfettung,
Beize (verkirzt) it Passiv. Beize (Standard) mit
Passiv. > 45 mgC/m*
GOTZKE 740 mgCim? nach Sweepen > nach Sweepen zzgl. ASP
38 mgCim? > 14mgCim
LB 539 mgCim? nach akal. Entfettung,

Zinkphos. zzg). Passiv. >
52

-> beschichtungsgerechte Oberflachen < 30 mgC/m?
I EEEEEEEEEEEEEEE—————— SIDS——

teilnehmende Beschichtungsbetriebe ZINKpOwer

teilnehmende Beschichtungsbetriebe |LB

Ergebnlsse neutraler Salzspriihnebeltest 720 h
Blasenbildung Unterwanderung am | Unterrostung am
Ritz Ritz

nach Entfettung und T —

COLOR-TEC Eisenphos. (ohne kleine: bis 4,0 mm -
Passiv.

COLOR-TEC 2“" (i i) Kieine bis 1,5 mm bis 0,5 mm

isenphos. mit Passiv.

ovG nach Entfettung keine bis 3,0 mm bis 1,5 mm
nach Entfettung mit

ovG Passiv. (ASP) keine bis 1,5 mm bis 1,0 mm
nach alkal. Entfettung,

ZINKPOWER Beize (verkiirzt) mit kleine - mittlere bis 1,5 mm bis 1,0 mm
Passiv.
nach alkal. Entfettung,

ZINKPOWER Beize (Standard) mit keine bis 4,0 mm bis 4,0 mm
Passiv.
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Ergebnisse neutraler Salzspriihnebeltest 720 h
Blasenbildung Unterwanderung am | Unterrostung am
Ritz Ritz
GOTZKE nach Sweepen mittlere bis 2,5 mm bis 1,5 mm
GOTZKE
nach Sweepen zzgl. ASP kleine bis 1,5 mm bis 1,0 mm
13 nach alkal Enffetiung, - yging bis 1,0 mm bis 0,5 mm

Zinkphos. zzgl. Passiv

-> als bestanden gelten max. kleine Blasen, Lackenthaftungen <
2,0 mm sowie Unterrostungen < 1,0 mm (geprift wurden 2-fach
beschichtete Profile)

Ergebnisse Haftfestigkeit

GOTZKE nach Sweepen 9,0 MPa 4,8 MPa
EozE nach Sweepen zzgl. ASP 7.8MPa 56MPa
LB nach alkal. Entfettung, 8.3 MPa 6,0 MPa

Zinkphos. zzgl. Passiv.

-> als bestanden gelten Werte > 5,0 MPa

Ergebnisse  Mikroskopie
ZINKPOWER - alkal.
Entfettung, verkiirzte saure Beize
mit Passiv.

ZINKPOWER -> alkal. Entfettung,
saure Beize (Standard) mit Passiv.

Ergebnisse Haftfestigkeit
nach Entfettung und

COERIED Eisenphos. (ohne Passiv.) il AR

COLOR-TEC LechEntiotiung und) 7.4 MPa 54 MPa
Eisenphos. mit Passiv.

ovG nach Entfettung 7.2MPa 5,5MPa
nach Enetiung mit Passiv.

ovG (ASP) 7,0 MPa 5,1 MPa
nach alkal. Entfettung, Beize

ZINKPOWER (verkiirzt) mit Passiv. 7.6 MPa 5,8 MPa
nach alkal. Entfettung, Beize .

ZINKPOWER oA ey 57MPa 46MPa

Ergebnisse  Mikroskopie
Color-Tec >
Entfettung/Eisenphos. mit
Passivierung

OVG -> Entfettung mit Passiv.
(ASP)

Ergebnisse  Mikroskopie

GOTZKE > Sweepen i.0.

Vergleich Strahlen - keine ZF 100
Schicht mehr vorhanden
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Ergebnisse zZusammenfassung

- Galvanneal-Schichten sanft vorbehandeln
-> zu starke Beize (pH-Wert < 1,5) filhrt zu einem schnellen
Auflésen der Galvanneal-Schicht

- Strahlparameter bei Sweep-Vorbehandlung beachten
-> zu abrasives Strahlen schadigt Schicht d.h. Strahlwinkel <
30° und Strahldruck < 3 bar

v v v

unpassende OVB fiihrt zur Verringerung der
Lackhaftung und Korrosionsbestéandigkeit

Ergebnisse Zusammenfassung

ZF 100 Galvanneal Schichten

- verschiedenste OVB-Methoden einsetzbar
- gleiche Schutzdauer wie mit Z 275 méglich
- gute Haftfestigkeit fiir nachfolgende Beschichtungen

- im Vergleich zu Z 275 bessere Verarbeitbarkeit insb. Schweilten

Einschatzung Zeitspanne Schutzdauer
c3 s
v v v
Clm ¥l mm| Y cfmn|y
Zinkphosphatienung Crfei mit Passivierung Hach x| x| x
Zinkphosphaierung + Cr-rel Passivierung 2Hach x [ x [ x [ x| x [ x x| x| x[x[x
Eisenphosphatierung + Crfrel Passvierung 2Hach x [ x[x|x]|x
akal. Entfotung + schwach sauro Beize + Cr-fei — x|«
Passiviorung .
akal. Entfetung + schwach saure Beize + Cr-foi — (O V0 O 0 ) O
Passivierung -
Entfettung + Crfei Passivierung (ASP- —
e 2Hach x| x[x[x
‘Sweepen + Crrei Passivierung (ASP-Verfahren) 2Hach x [ x[x|x]|x

Dr. Herrmann GmbH & Co. KG

Zentrum fiir Korrosi und P Dresden
- i

KONTAKT

O. rer. nat. Thomas

Offentich bestellter und
vereidigter
Sachverstandiger fiir
Pulverbeschichtungs-
technologien

Vielen Dank fur lhre
Aufmerksamkeit

dr. herrmann gmbh & co.

Zentrum fir
Korrosionsschutz und
Pulverbeschichtung KG

Griine straBe 17
01067 Dresden

Telefon:

0351 -496 1103

Telefax www.dr-herrmann-gmbh.de
0351 - 496 1147 office@dr-herrmann-gmbh.de
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Wer ist Ruwac?

Ruwac Industriesauger GmbH

D- 49328 Melle

www.ruwac.de

Klaus Gazawi
Verkaufsleiter Ruwac

23 Jahre bei Ruwac tétig
Tel.: +49 /171 / 65 37 400

http://www.ruwac.deffileadmin/ruwac/redakteur/Pdfs/de/Saug_Gut/RUWAC-Sauggut-No.4.pdf

Vom Metallspanen iiber Olnebel bis zum Lackpartikel

Zucker 6l-und Glnebel Lackpartikel
Ziegelbruch sand Metallspéne
Zellstoff-Abfall Keksbruch Mehl

Gefahrstoff Staub
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Gefahrdungsbeurteilung

Die TRGS 400 sagt eindeutig aus, dass der Arbeitgeber eine Tatigkeit mit
Gefahrstoffen erst aufnehmen lassen darf,

nachdem eine Gefahrdungsbeurteilung vorgenommen wurde und die
erforderlichen Schutzmanahmen getroffen wurden ( § 3.1 Absatz 2 ).

Die Gesamtverantwortung liegt dabei immer beim Arbeitgeber und muss in
regelmagigen Abstanden wiederholt werden
(83.1Absatz 6).

Hilfreiche Untersttitzung fiir Arbeitgeber gibt die TRGS 402.

Geféahrdungsbeurteilung

Der neue europdische Ansatz und die ,neue Freiheit*

Die neue Freiheit bringt also auch deutlich mehr
Eigenverantwortung.

Um diese Eigenverantwortung tragen zu kdnnen, ist mehr Fachwissen
notwendig (...)

Die Gefahrdungsbeurteilung eréffnet also Freirdume in der
Ausgestaltung des Arbeits- und Gesundheitsschutzes in ( ...)
Unternehmen, befreit (...) aber nicht von der Aufgabe als solche.

Arbeitskleidung

Die passende Arbeitskleidung regelmagig reinigen

Staub immer versuchen direkt an der Entstehungsquelle auf- oder
abzusaugen, damit sich dieser nicht im Raum und / oder in der Atemluft
verteilt

Pulversymposium Dresden

Pulversymposium Dresd
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Fallge- | Falldauer

schwin- | aus1m .

digkeit Hehe Teilchengriiie
[cm/s] [min]

0,00006 | 500 Std. .0,1um
0,006 | 55td. e Tum
0,6 3 Min. ® 0 um

15 65 .
50pm

Schwebeverhalten von Staubteilchen -
Dichte 2 g/cm? — in Luft

Wie groB ist ein Staubkorn
oder
wie grof3 ist 1 um

Partikelabscheider

Wie scheidet man
aufgesaugtes Material ab?
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Samtliche gepriifte
Industriesauger,

die auf dem Markt bereit gestellt
werden,

miissen nach

EN 60335-2- 69 Anh. AA
gebaut werden.

Staubklasse L, M, oder H

Bestandschutz

GemaR BGI 764 miissen Altgerate,

welche nach dem Bestandschutz

betrachtet werden, vom Betreiber selbst
beurteilt und im Ex-Dokument hinterlegt werden.

Die Selbstbeurteilung findet sich in der Gefahrdungsbeurteilung wieder,
welche in regelméRigen Absténden wiederholt werden muss.

Explosionsschutz
Staubexplosionen
Brandgefahren

Staubexplosionen und Brandgefahren

5 % aller Brande basieren auf einer Explosion.

80 % - 90 % aller Explosionen sind Anwendungsfehler.
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Staubexplosionen und Brandgefahren

Ein Brand kann auftreten,
wenn eine Schicht von abgeschiedenem Pulverlack oder eine Wolke mit
einer Ziindquelle, z.B. wie vorstehend in aufgefiihrt, in Bertihrung kommt.

Ein Brand in einem Pulverlacksystem kann zu einer Staubexplosion fiihren,
wenn entweder brennende Teilchen in abgeschlossene Anlagenbereiche
gelangen konnen,

z. B. in Auffangvorrichtungen fiir Staub,
wenn Abscheidevorrichtungen fiir brennenden Staub gestért sind,
oder fehlerhaftes bzw. nicht geeignetes Equipment benutzt wird.

Staubexplosionen und Brandgefahren

Pulverlacke als feine organische Materialien kdnnen
Staubexplosionen hervorrufen.

Eine Staubexplosion kann stattfinden, wenn sowohl

» die Staubkonzentration in der Luft zwischen der unteren
Ziindgrenze (UZG) und der oberen Ziindgrenze (OZG) liegt

und

» eine Zindquelle mit der fir die Staubwolke erforderlichen Energie
vorhanden ist.

Explosionsschutz

Ist mein Staub brennbar oder explosionsfahig ?

https://mww.dguv.defifa/gestis/gestis-staub-ex/index.jsp

Gas - Ex
Staub - Ex
Zoneneinteilung

Zoneneinteilung ist immer Betreiberpflicht

Wo entsteht welche Zone?

Seite 91 von 120




Explosionsschutz

Es besteht das Risiko einer
Explosion, wenn alle

drei Voraussetzungen
gleichzeitig vorhanden
sind.

Explosionsschutz

Ist es moglich,
“Brennbare Staube, Gase" zu beseitigen?

Nein,
denn das Entstehen einer Staub-oder Gas-explosiven
Atmosphare ist nicht auszuschlief3en.

ABER,

die regelmaRige Beseitigung (Auf- oder Absaugung) der
brennbaren Staube mit einem

geeigneten Sauger minimiert das Explosionsrisiko.

Staubexplosion bei der
Durchfiihrung von
Reinigungsarbeiten

Explosionsschutz

+ Brennbare Staube benétigen einen
staubexplosionsgeschiitzten Industriesauger

« Kénnen wirksame Ziindquellen ausgeschlossen werden,
geniigt ein entsprechender explosionsgeschiitzter
Industriesauger

Explosionsschutz
Verschiedene wirksame Ztindquellen, z. B.
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Explosionsschutz

Explosionsschutz

Explosionsschutz
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Der einfache Lésungsansatz

Der einfache Losungsansatz

Der einfache Losungsansatz

Der einfache Losungsansatz
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Der einfache Lésungsansatz Der einfache Lésungsansatz

aber bitte nicht so !

Pulversymposium Dresden ulversymposium Dresder
Y, Vielen Dank fur lhre
7o, ;
Sope, Aufmerksamkeit!
e
%
(/0}7 Diese Prasentation erhebt keinerlei Anspriiche auf Vollstandigkeit, weitere Informationen entnehmen
Sie bitte den einschlagigen Vorschriften und Normen.
a—
lhr

Klaus E. Gazawi

pulversymposium Dresden 5 ulversymposium Dresder

Quellen:

TRGS 2153

Ruwac Industriesauger

DGUV Regeln

DGUV Informationen 209-052
www.staub-info.de

DGUV / Gestis-Stoffdatenbank

TRGS 727

Richtlinie 2014/34/EU (ATEX-Richtlinie

VVVVYVVVYY

Pulversymposium Dresde
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Neue Anforderungen an die
Beschichtungsqualitat von
Aluminiumwerkstoffen

Protokoll eines VOA Projektes

Dr. Sebastian H. Johansson
Referent Technik VOA

snwvon.de

Kernziele des Verbands fur die Oberflachenveredelung von
Aluminium e.V. (VOA)

Interesser\vertretung
der Unternehmen rund um die Oberflachenveredelung in
Politik und Wirtschaft, national und international

Technisches Branchennetzwerk

fur Mitglieder in Zusammenarbeit mit Forschungs- und
Prifinstituten, Universitaten und Verbanden

- Projekte

Generallizenznehmer
fur die international anerkannten Qualitatszeichen
QUALANOD, QUALICOAT, QUALIDECO und QUALISTRIP

Starker Partner
in Ausbildung, Fort- und Weiterbildung

VOA - Generallizenznehmer der Qualitatszeichen

Anodisation Beschichtung

VOA - Inhaber des Qualitatszeichens

Entlackung

Vorteile internationaler Qualitatszeichen

Globale Lieferketten erfordern internationale
Qualitatszeichen

- Vertraglich vereinbarte Qualitat durch Konformitat mit
den internationalen Priifbestimmungen
(Specifications)

In den Prufbestimmungen festgelegte, regelmaBige
Inspektionen durch unabhangige, akkreditierte
Priifinstitute

- RegelmaRige Updates der Priufbestimmungen
durch Integration neuester Erkenntnisse aus
Wissenschaft und Forschung

[ ¢ Ee [
Projektarbeit beim VOA: Technische Themen im Fokus Satzungsgemafes VOA Gremium: Technische Kommission
- Plattform, die sich der zahlreichen technischen
- Steuerung der Themen Themen in Bezug auf Produkte, Prozesse und
internationalen technischen Entwicklungen annimmt
- VOA Gremium: Technische Kommission
- Zusammenarbeit mit Forschungs- und Priifinstituten,
Universitaten und anderen Verbanden I Sebastan v pohanssen v
- Ehrenamtliche Mitarbeit aus dem Bereich der
Mitglieder und der Fachoffentlichkeit
- Technische Themen aus dem Kreis der VOA Mitglieder Satzungsgeméfe Zusammensetzung:
und der Branche - Leiter (VOA Referent Technik)
- Stellvertretender Leiter Herbert Breunig  Stephanie Greber  Dr. Jurgen Silberzahn
o Sprecher PAGN  Sprecherin PAQC  Sprecher PA QS
- Praxisorientierte Losungsanséatze unter Beachtung von - Sprecher der Priifausschiisse der Qualitatszeichen
Forschungsergebnissen fiir die Branche in Form von
Merkblattern und Fachbeitragen
B oncece | 0 e |
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Kernaufgaben der Technischen Kommission

Denkfabrik im Bereich der Technik fir die Branche
der Oberflachenveredelung

Technische Dialogplattform mit Vertretern aus
Wissenschaft und Forschung

- Etablierung von Projektgruppen aus Mitgliedern und
Fachéffentlichkeit

- Veroéffentlichung technischer Erkenntnisse in Form von
Merkblattern, Einfuhrung bei Gremien der
Qualitatszeichen und Branche

= neue Anforderungen an die
Beschichtungsqualitat von Aluminiumwerkstoffen

snwvon.de

Beispiele fur aktuelle Projekte

Beispiel 1: SUN +
von pulverlackierten Oberflachen

Beispiel 11: Definition der Kratzempfindlichkeit

Beispiel 1: SUN +

Aufgabenstellung:

- Identifikation von Bewitterungsmarkern
(photokatalytische Abbauprodukte) zur
Lebensdauerprognose von Pulverlacken

- Entwicklung beschleunigter und verbesserter

Kurzzeitbewitterungsfahren

Schnellere Produktentwicklungszyklen und

Qualitatsprifungen zur Verbesserung der

Bewitterungsbestéandigkeit von Pulverlacksystemen

Ziel:
Basis fuir die Entwicklung
langzeitwitterungsbestandiger Pulverlacke legen

Erfuillung von Kundenwiinschen durch breiteres
Anwendungsspektrum

Beispiel 11: Definition der Kratzempfindlichkeit von pulver-
lackierten Oberflachen

Facettenreiche Aufgabenstellung:

Problematik hat hohen Stellenwert bei
Pulverbeschichtern, quasi alle Pulverarten sind
betroffen

- Besonders haufig: Kratzer und Scheuerstellen

- Bei leichten Beschadigungen Fehlerbehebung
einigermaRen gut moglich

- Bei schweren Beschadigungen hilft oft nur
Neubeschichtung

[ ¢ Ee [
Projektlbersicht Prifgerat und -methode
Ziele:
- Erstellung eines Merkblattes fur die Branche der - Gerat: Martindale der Firma ,James Heal*
Oberflachenveredelung
- Erarbeitung von Grundlagen fiir eine Ergéanzung in - 1 Zyklus = 1 Lissajous Figur mit 16 Bewegungen = 1
Hinblick auf die QUALICOAT Priifbestimmungen Martindale
Untersuchungsumfang: - Glanzermittlung (Byk Glanzmessgerat, 60°) jeweils nach
10 Zyklen
- Umfassende Untersuchung der Einflussfaktoren
- 5 Pulverlacke von verschiedenen Herstellern - RegelméRiges Wechseln des Scheuerpads
- Verschiedene Pulverklassen nach QUALICOAT
- Variable Dauer der Scheuerung - Prifung in Anlehnung an die Norm EN 15186
- Deutlich Giber 10.000 Glanzmessungen
1
B oncece | 0 e |
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Reproduzierbare Ergebnisse
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RAL 7016 Klasse 1

Glanzgrad

BN ow B
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RAL 6005 Klasse 1

B nce

Projektergebnis 1

Prufanweisung zur Mikrokratzbestandigkeit von Pulverlacken;
Bezug auf DIN CEN TS 16611 und DIN EN I1SO 2813

Anwendungsbereich:

Pulverqualitaten der Klasse 1 und 2 nach QUALICOAT
- Alle Glanzgradbereiche

Effektmischungen

- Glatte und feinstrukturierte Oberflachen

Sehr gute Reproduzierbarkeit

= Einarbeitung in die QUALICOAT Prufbestimmung lauft

Projektergebnis 2

VOA Merkblatt BO4: ,,Umgang mit mechanischen
Beschadigungen pulverbeschichteter Oberflachen*

Inhalt:
- Typische, haufige und seltene Fehlerquellen

- Hinweise zur Verpackung

- Praventions- und BehebungsmaRnahmen

- Beurteilung von optischen Beschadigungen

Merkblatter auf der VOA Homepage

[ I B

Fazit
- Internationale Qualitatszeichen sind in der

globalisierten Welt notwendig Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit.
- Projektarbeit beim VOA ist wegweisend fur die

Branche - - P

Wir freuen uns, Sie an unserem Stand zu begrufRen!
- Merkblatter helfen im taglichen Betrieb
Dr. Sebastian H. Johansson

- VOA als starker Partner in Wirtschaft, Politik und Referent Technik

Technik
- Mitgliedschaft im VOA ist wichtig — auch fur Sie!

K cne | Kl coucec |
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PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENTI 1N POLVERE

Endurance VS Zink

Beschichtung von metallischen Gegenstanden

Korrosionsinhibierende Pulverlacke der Zukunft Optik
Signalwirkung
Zinkfrei ? Haptik
Funktion
Werterhaltung

Pulverit.IT

Sandro Albano/PULVERIT

[_“ PULVERIT PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENT! IN POLVERE VERNICI E RIVESTIMENT! IN POLVERE

Endurance VS Zink : - Endurance VS Zink
Aufbau eines korrosionsschiitzenden Lackfilms Metallisches Zink in Pulverlacken
Mehrschichtaufbau Zink-Primer haben historisch im Nasslack ihre Berechtigung.
Grundierung mit korrosionsinhibierenden Additiven Zink als Opferanode
Zink Hoher Anteil an metallischem Zink notwendig
Zinksalze Reduzierter Anteil an Bindemittel erfordert entsprechendes Substrat
Endurance Verhiltnis Zink/Bindemittel in Pulverlacken nicht méglich

Zink-Oxydationsprodukte wassergefahrdend

Sehr hohes spez. Gewicht (> 2 gr/ccm)

‘Sandro Albano/PULVERIT Sandro Albano/PULVERIT

' PULVERIT” PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENTI IN POLVERE VERNICI E RIVESTIMENTI [N POLVERE

it Endurance VS Zink = : Endurance VS Zink
Zinkphosphat in Pulverlacken Endurance-Technologie in Pulverlacken
Zinkphosphat hat keine Funktion als Opferanode Neuartiges nanoskaliertes Additiv
Nanoskaliertes Zinkphosphat stellt eine Barriere dar Inerter Stoff
Porenanzahl reduziert Gesundheitlich unbedenklich
Diffusionswege werden verldngert Guter bis sehr guter Korrosionsschutz
In Wasser unléslich, aber in verdiinnten Mineralsauren |6slich Verbesserte mechanische Eigenschaften
Verschiedene Zinkphosphate wassergefahrdend Reduzierter Pulververbrauch bzw. Beschichtungskosten
Spez. Gewicht > 1,5 gr/ccm Spez. Gewicht > 1,2 gr/ccm
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PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENTI IN POLVERE

Endurance VS Zink

L PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENTI 1N POLVERE

Endurance VS Zink

Reduzierung der Porenzahl / erhéhte Diffusionsbarriere
* Nanoskaliertes Additiv, reduzierte Porenzahl, Verldngerung der Diffusionswege
* Additiv richtet sich im Lackfilm horizontal zum Substrat aus

Rediiy; W- g PRI

° ter o)

und Absorption von gekochtem Wasser
WDD Absorption von gekochtem Wasser

Additiv im geschmolzenen Lackfilm 0

‘Sandro Albano/PULVERIT

Verinderung der Thixothropie / verbesserter Kantenschutz
* Mit zunehmender Konzentration erhoht sich die Viskositat

* erho6hte Kantendeckung verbessert den Kantenrostschutz
®—— 800 h NSS Standardpulver 800 h NSS Endurance

300 |
250 |
200 |
150 |
100 |

50

o e —

Sandro Albano/PULVERIT

PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENT! IN POLVERE

Endurance VS Zink

[_‘ PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENT! IN POLVERE

Endurance VS Zink

pu \vers;lrr;ﬁe i

Mechanische Eigenschaften
* Verbesserte Kratzbestindigkeit / erhéhte Oberflichenhirte

* Geringere thermische Ausdehnung durch Armierungseffekt
Gewichstverlust nach 700 Runden
Taber Abraser bei unterschiedlicher
Endurance-Konzentration

Veranderung der Warmeausdehnung bei
unterschiedlicher Endurance-Konzentration

o8
05 07
04 2
05
22 04
02 03
02

o1

01
o 0

1 2 3 B s s ) 2 3 B s

‘Sandro Albano/PULVERIT

Korrosionsschutz

Unabhiangige Priifung bei Qualital Italien

« Priifling A Standard-Polyesterpulver
* Priifling B Endurance-Polyesterpulver

Die Endurance-Variante zeigt sowohl bzgl. der
Korrosion am Ritz, wie auch der gesamten
korrodierten Flache entlang des Schnitts

eine geringere Korrosion.

i I e e
auf 10 cm Schnittlinge.
1008 15 65
1488 2,0 10,0

- 2012 25 18,0
1008 05 95
1488 10 12
2012 15 155

Sandro Albano/PULVERIT

PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENTI IN POLVERE

Endurance VS Zink

PULVERIT

VERNICI E RIVESTIMENTI [N POLVERE

Endurance VS Zink

m um
cﬁasden

Korrosion
400 h NSS Standard VS Endurance

Die Endurance-Technologie
zeigt bei unterschiedlichen
k und Vorbehandl

jeweils gegeniiber einem
Standardpulver deutlich bessere
Korrosionsschutzergebnisse.
In diesem Fall handelt es sich um
eine Al-Legierung mit hohem

il, um das |

aus der Gussform zu erleichtern.
Entsprechend ist die Haftung der
Oberflache im allgemeinen
schlecht.

‘Sandro Albano/PULVERIT

Zusammenfassung der Vorteile Endurance
* Erhohter Korrosionsschutz gegeniiber Standardsystemen
« Sowohl als Decklack, wie auch als Grundierung méglich
* Deutlich verbesserter Kantenkorrosionsschutz
* Verbesserte Kratzbestandigkeit und mechanische Eigenschaften
* Reduzierte Kosten gegeniiber alternativen Korrosionspulvern
* Keine Deklarationspflicht da Umweltfreundlich

* Praktisch universell einsetzbar

Sandro Albano/PULVERIT
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Herzlich Willkommen
Welcome

29. Pulversymposium Dresden
28.02.- 01.02.2019

Probleme und Lésungen bei der Vorbehandlung von verzinkten
Materialien vor der Pulverbeschichtung

Dipl.-Chem. Volker Hanel
Alufinish GmbH & Co.KG
www.alufinish.de
info@alufinish.de

Vorbehandlung verzinkter Materialien

optimale Vorbehandlung
hoher Korrosionsschutz
gute Lackhaftung

Ziele :

Vielfalt verzinkter Materialien

< feuerverzinkte Stiickgiiter

<+ bandverzinkte Bleche

< galvanisch verzinkte Bleche + Stlickglter
< spritzverzinkte Stiickglter

Vorkommen / Eigenschaften von Zink

< chemisches Element, seit ca. 1530 in Europa bekannt

<+ steht an 24. Stelle der Elementhaufigkeit in der Erdhdille

< Weltreserve ca. 1,8 Mrd. t Zink

< unedles, amphoteres Schwermetall

< bildet an der Luft basische Zn - carbonate, was die
Korrosionsgeschwindigkeit auf ca. 1- 2 ym/a reduziert

5Zn(OH), +2 CO, = Zng(OH)4(CO5), + 2 H,0

Vorkommen / Eigenschaften von Zink

% elektrochemisches Standardpotential von Zn — 0,7626 V
( Eisen—0,4402 V)
< bei verzinkten Stahlteilen bildet das Zn die Opferanode
und schiitzt somit den Stahl vor
Korrosion ( kathodischer Schutz )
> Zn gehort zu den 7 lebenswichtigen
Spurenelementen des Menschen
(15-40 mg pro Tag )
» REACH 2018 -Legierungen mit
Bleigehalt > 0,3% sind nach CLP-
Verordnung als CMR Stoff einzustufen
(z.B. auch Weichlot Pb63Sn37)

Bildquelle: Nr. 1

Die Stiick- oder Feuerverzinkung

< Pulverbeschichtung von verzinkten Stiickgiitern im starken Wachstum —
multimetallféhig fur verzinkte Stiickglter und Aluminium

+ fluhrende Verzinkungs- Gruppen haben in den letzten Jahren eigene
Pulverbeschichtungs- Kapazitaten geschaffen bzw. arbeiten mit festen
Partnern zusammen

<+ Duplex — Beschichtung ( Verzinkung + Beschichtung )
+ Feuerverzinkung > 25 Jahre

Beschichtung max. 10 — 15 Jahre

< Duplex > 40 Jahre
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Die Stiick- oder Feuerverzinkung

<« DIN EN ISO 1461:2009

,Durch Feuerverzinken auf Stahl aufgebrachte Zinklberzige
(Stuickverzinken)*

+ Zinkschmelze muss hauptsachlich aus Zink bestehen.

die Summe der Begleitelemente (wie in ISO 752, EN 1179 oder
EN 13283 aufgefiihrt, mit Ausnahme von Fe + Sn) in der
Zinkschmelze darf 1,5% (Masseanteil) nicht (ibersteigen

Die Stiick- oder Feuerverzinkung

%+ 2016 DASt- Richtlinie 022 (Deutscher Ausschuss fiir Stahlbau)
,Feuerverzinken von tragenden Stahlbauteilen”

(1) die chemische Zusammensetzung des Zinkbades muss der DIN
EN ISO 1461 entsprechen

2

die Anteile der chemischen Element Zinn, Blei und Wismut sind
in Hinblick auf ihren Einfluss auf die Gefahr der Rissbildung zu
beschranken. Dazu ist in Tabelle 8 eine Standardzinkschmelze
formuliert, die firr alle Konstruktionsklassen angewendet werden
kann

Die Stiick- oder Feuerverzinkung

Zinkbad — | Zinkschmelzanteile (Gew.-%)

Klasse Sn Pb + 10 Bi Ni Al Summe weiterer
(Standard)

Elemente
(ohne Zn + Fe)

1 SIONTINESKIRS: <0,1 <0,1 <0,

Anforderungen an die Zinkbadzusammensetzung

Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Aktuelle Trends

= bleigesattigte Legierungen (bis 1,2%) gibt es kaum noch, der
Bleigehalt wird nach unten gefahren < 0,1 %

< dafir wird der Wismutgehalt angehoben (Pb + 10Bi < 1,5) und kommt
in den Bereich 0,08 — 0,1%

% der héhere Wismutgehalt kann ohne mechanische Vorbehandlung zu
Haftfestigkeitsproblemen bei der nachfolgenden Beschichtung fiihren

+ Wismut / Bismut- Bi, Element der 5. Hauptgruppe,
niedrigschmelzendes Schwermetall, im 15.Jh. im Erzgebirge bei
Schneeberg entdeckt

Die Stiick- oder Feuerverzinkung

Einfluss des Si- und P-Gehaltes im Stahl
auf den Schichtaufbau
(sogenannter ,,Sandelin- Effekt")

< 0,12- 0,28% Sibisty- Bereich
(optimal fir Feuerverzinkung)

< niedrige und hohere Si- und P-Gehalte
filhren zu Uberhdhten Zn- Auflagen
(>200 pm)

Bildquelle: Nr. 2

Die Stiick- oder Feuerverzinkung

Schiliffbild eines feuerverzinkten
Stahls mit typischem Schichtaufbau
im Sibisty- Bereich

Bildquelle: Nr. 3
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Die Stiick- oder Feuerverzinkung

Bildquelle: Nr. 4

Schliffbild eines feuerverzinkten
Stahls mit durchgewachsener Eisen-
Zink-Legierungsschicht

Sandelin- und Hochsilizium- Bereich

Die Stiick- oder Feuerverzinkung

Harteverlauf in Zinkschicht, Enthaftungsrisiko an Legierungsgrenzen

Bildquelle: Nr. 5

Enthaftungs-
risiko n- Phase

Enthaftungs-
risiko 8-Phase

Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Standards + Giitezeichen

DIN 55633: 2009-04

Beschichtungsstoffe- Korrosionsschutz von Stahlbauten durch
Pulver- Beschichtungssysteme - Bewertung der

Pulverbeschichtungssysteme und Ausfiihrung der
Beschichtung

Inter Qualitatsrichtlinien fiir die i von
Bauteilen aus Stahl und feuerverzinktem Stahl
GSB ST 663, Ausgabe April 2017, Stand 11.12.2017

Vorschriften zur Erl der Qualité ichen fiir die
industrielle durch die

Tauchlackierung und /oder Pulverlackierung,

Revision 14 Stand-07/17

Qualisteelcoat
International Quality Label for Coated Steel
Version 4.1 — Januar 2019

Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Vorbehandlungsverfahren

Mechanische Vorbehandlung Feinputz

sweepen
nasschemische Vorbehandlung alkalische BE pH > 11,5
saure Beizentfettung
passivieren Chromatierung (2017...)
no — rinse - Chromatierung
Zinkphosphatierung
chromfrei

Haftwassertrocknung / Ausgasen  in Kombination bei 200°C

zu empfehlen (Neubau)
Standard

REACH..., 200°C!
REACH...

hoher Aufwand, 200°C!
Sol/Gel- Basis, Zr/Silan

Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Korrosivitatskategorien

7.3 Stahl und verzinkter Stahl
...Korrosivitatskategorien und die zu erwartende Schutzdauer
(ISO 12944-1, DIN 55633, DIN 55634) ...

Tabelle 3: Beispiele fiir Pulverbeschichtung auf Stiickverzinkung (Duplexsysteme)

Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Schadensfille
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Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Schadensfalle

Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Vorbehandlungsverfahren

<+ temporare Passivierungen + Weilrost sind durch die mechanische /
chemische Vorbehandlung zu beseitigen

+ Feinputz / Sweepen sind bei wismuthaltigen Schmelzen eine
wesentliche Voraussetzungen fiir guten Haftverbund
Zinkoberflache — Beschichtung

<+ Sweepen ersetzt keine nasschemische Vorbehandlung —
Weildrostbildung unter der Beschichtung nach ca. 6-10 Jahren

+ die Schichtdicken der Verzinkung sind vor der Vorbehandlung zu prifen,
Zinkauflagen > 200 um sind unter Vorbehalt zu beschichten

<+ kombinierte Haftwassertrocknung / Ausgasung bei 200°C ist Standard
+ getrennte saure Beizen fiir Al und Zn verwenden

Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Vorbehandlungsverfahren

Vorbehandlung Verfahren Bemerkungen Korrosivititskategorien
C3 | C4 | C5 | C5 |Kochtest| Kochtest | Kochtest
GTO >GT3 GTO
Zinklegierung ohne Bi X X X X X
Bi- haltig X X X X X

mechanisch Feinputz b3 3 b3

Sweepen X X X
chemisch ‘Alkal. Entfetten/Beizen PH>115 X X X 3 ) )

Sauer Entfotten/Beizen pH<20 X X X 3 X X

Pass. mit Envirox ZOX pH<55 X

chromfreie Behandlung Zr/ Silan X X X X X X
Trocknen HWT + Ausgasen 200°C X X X X X X X
Pulverschichten 1 Schicht X X X X X

2 Schichten X X

Die Stiick- oder Feuerverzinkung
Schadensfille

wismuthaltige Legierungen ohne mechanische Bearbeitung

Das Envirox ZOX-Verfahren

< verbessert die Lackhaftung auf mechanisch unbehandelten
wismuthaltigen Zinklegierungen
+ seit ca. 2 Jahren erfolgreich bei Multimetallanlagen im Einsatz
+ verbessert Haftfestigkeitsprobleme auch bei chromatierten
verzinkten Stiickgltern
ermdglicht den zusatzlichen chromfreien Korrosionsschutz
in bestehende Anlagenkonfigurationen ohne Umbau
erfolgreich adaptiert
+» geringere Abwasserbelastung gegeniiber
konventionellen sauren Beizsystemen

Das Envirox ZOX-Verfahren

Typische Anwendungsparameter der Passivierung

% Envirox ZOX - Alfipas 7840
% 15-30g/
< Kontaktzeit 0,5 -2 Minuten
< Temperatur RT bis max. 30°C,
keine Heizung erforderlich
% pH-Wert <55
< anwendbar in separater Behandlungszone
— Beispiel 1
< Einsatz auch in Spulzonen mdglich
— Beispiele 2 + 3
(in Spulwéassern bis 3000 uS/cm)
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Das Envirox ZOX-Verfahren- Beispiel 1

4- KT- Anlage vor Umstellung

4-KT- Anlage nach Umstellung

Kammer 1 | Alkalische BE Zink Kammer 1 | Alkalische BE Aluminium
Spiile 1 Spiile 1

Kammer 2 | Saure BE Zink Kammer 2 | Envirox ZOX
Spiile 2 Spiile 2

Kammer 3 | Spiile 3 Kammer 3 | Spiile 3
VE- Splile VE- Spile

Kammer 3 | Passivierung, Kammer 4 | Passivierung, chromfrei
chromfrei
VE- Nachspriihkranz VE- Nachspriihkranz

Das Envirox ZOX-Verfahren- Beispiel 2

4- KT- Anlage vor Umstellung 4-KT- Anlage nach Umstellung

Kammer 1 | Saure BE Aluminium Kammer 1 | Saure BE Aluminium
Sptile 1 Sptile 1
Kammer 2 | Saure BE Zink Kammer 2 | Saure BE Zink
Spiile 2 Splile 2 / Envirox ZOX
Kammer 3 | Spiile 3 Kammer 3 | Splle 3
VE- Spiile VE- Splile
Kammer 3 | Passivierung, Kammer 4 | Passivierung,
chromfrei chromfrei
VE- Nachspriihkranz VE- Nachspriihkranz

Das Envirox ZOX-Verfahren- Beispiel 3

4- KT- Anlage vor Umstellung

4-KT- Anlage nach Umstellung

Kammer 1 | Saure BE Aluminium

Kammer 1 | Saure BE Aluminium

Saure BE Zink

Saure BE Zink

Kammer 2 | Spiile 1

Kammer 2 | Spile 1/ Envirox ZOX

Fe- Phosphatierung

Fe- Phosphatierung

Kammer 3 | Spiile 2

Kammer 3 | Spile 2

VE- Spiile VE- Splile
Kammer 3 | Passivierung, Kammer 4 | Passivierung,
chromfrei chromfrei

VE- Nachspriihkranz

VE- Nachspriihkranz

Schmelztauchveredeltes Blech

< DIN EN 10346:2015-10 ,Kontinuierlich schmelztauchveredelte
Flacherzeugnisse aus Stahl zum Kaltumformen®

» Dickenbereich von 0,20 bis < 3,0 mm (< 6,5 mm)

< kontinuierlich arbeitende Bandveredlungsanlagen

» Zn - Auflagen zwischen 50 — 510 g/m* =7 - 42 ym

< Auflage wird durch Bandgeschwindigkeit und einem
Disenabstreifverfahren reguliert

+ verschiedene Schmelzen und Nachbehandlungen

+ sendzimirverzinkter Stahl — Erfinder Dr. Tadeusz
Sendzimir (*1894 Lwow PL; 1 1989 Jupiter USA)

Schmelztauchveredeltes Blech — Uberziige

Z- Feinblech Reinzink
ZF- Feinblech ,galvannealed”

ZA- Feinblech ,Galfan*
ZM- Feinblech
AZ- Feinblech ,Galvalume®

AS- Feinblech ,feueraluminiert*

> 99 % Zink + 0,5% Al

durch Warme Umwandlung
in Zn/Fe (8-12%) - Legierung

~5%Al

1,5—8 % Mg +Al

55 % Al, 43,4 % Zn,1,6 % Si
8—11%Si

Schmelztauchveredeltes Blech —
Nachbehandlung

C chemisch passiviert (Cr-VI-frei)
(0] gedlt mit Korrosionsschutzol
CO chemisch passiviert + geolt
s versiegelt; organischer transparenter Lack mit 1g/m?
(Antifingerprint)
P Zn - Phosphatierung
PO phosphatiert und geélt
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Schmelztauchveredeltes Blech —

Bestellbeispiel

Band aus weichen Stéhlen mit Zink-Aluminium-Uberzug DIN EN
(ZA) 10346
Stahlsorte DX53D DX53D-ZA
Auflage 130 g/m?, beidseitig 130
Mit verbesserter Oberflache: Oberflachenart B B

Mit der Oberflachenbehandlung chemisch passiviert C Cc

Schmelztauchveredeltes Blech —
Chemische Vorbehandlung

o
B

RS
B3

Vorbehandlung bei Lohnbeschichtern i.d.R. wegen fehlender
Spezifikation problematisch — unbedingt vom Kunden abfordern !!

alle Legierungsarten sind beschichtbar

die werkseitig aufgebrachten Passivierungen sind als temporéarer
Korrosionsschutz zu verstehen und miissen vor der Beschichtung
entfernt werden

problematisch ist die Ausfiihrung ,versiegelt (S)*, kann lber die
chemische Vorbehandlung nicht beseitigt werden

Musterbeschichtung + Kochtest + Gitterschnitt zu empfehlen

Schmelztauchveredeltes Blech

VFF Merkblatt Anlage 2 — Schnelltest zur Qualifizierung einer
chemischen Passivierung auf verzinkten Substraten mit Bleiacetat

0oL ee
OoO=NWHO
®
oO-=_2NWPArO
Deseee
oO-=_2NWPArO
Peo0ee
OoO=2NwWHO

sendzimirverzinkt  stlickverzinkt sendzimierverzinkt sendzimierverzinkt
+ passiviert ,C* + gedlt ,0" + versiegelt ,S*

Kapazitiaten Beschichtung Al / Zink m?/a
Deutschland — ohne Walzprodukte

Aluminium- stiickverzinkter
Profile Stahl
Tonnen / a 1.077.000* 1.900.000
davon 38% Baubereich int/a  409.260*
50% mit Beschichtung in t/a 204.630 950.000
Umrechnung in m? 1t~400 m? 1t~40m?
gerundet in m?¥/a 80.000.000 40.000.000
Verhaltnis 2 1

* Quelle: GSB- International

lhre
Fragen ?

Varen|
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ymposium Dresden

Phosphatfreie Vorbehandlung

Wunsch oder Wirklichkeit?

Markus Schafer

Phosphat — eine Stoffklasse vielen Vorteilen und Nachteilen

Hohe biologische Wirksamkeit
Massenhaftes Algenwachstum

Schlammbildung

Verblockung von Anlagenkomponenten

Letztlich begrenzte Ressourcen

Phosphat — Bestandteil in Beizen

Einsatz als Phosphorséure: Meist in Kombination mit anderen
Sauren zur Ablésung von Oxidschichten von Stahl, Aluminium.
Zink

Vorteile:
« milder Beizangriff

« leicht passivierende Eigenschaften

* bis 24,9% keine atzend Kennzeichnung
(Schwefelsaure ab 15% atzend)

=)  haufig Mischungen aus Schwefel-
und Phosphorsaure

Phosphat — eine Stoffklasse mit vielen Vorteilen

I T
" . | Phosphor I3 9100
Gute Verfiigbarkeit [ Kohlenstort 3 8710
2.B. haufiger als Kohlenstoff % Se e
und Schwefel |

Nicht giftig
viele Phosphate als Lebensmittel-
bestandteile zugelassen

Erprobte Wirksamkeit
seit mehr als 100 Jahren in Waschprozessen eingesetzt

Phosphat — eine vielseitige Stoffklasse

Verwendung in:
« Beizen
« Alkalischen Reinigern

+ Konversionsprodukten

d.h. nahezu alle Bereiche der Oberflachentechnik

Phosphat — Bestandteil in Beizen

Phosphorséure in Stahlbeizen:

Klassische Beize ohne Phosphorséure alternative Beize

Ohne Phosphorsaure Verschlechterung der Partikelablésung
=> Additive zur Verbesserung des Abldsevermdgens notwendig
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Phosphat — Bestandteil in Beizen

Phosphorséaure in Aluminiumbeizen:
Ersatz von Phosphorséure weniger kritisch als bei Stahl

Entsprechende Beizen schon langjéhrig im Einsatz

Phosphat — Bestandteil in Reinigern

Phosphatfreie (salzfreie) Reiniger prinzipiell schon lange im
Einsatz:

Teilereinigung

« Kombination aus Waschen +
Konservieren

« Speziell vor Harteprozessen
wg. Phosphorversprédung

Phosphat — Bestandteil in Reinigern

Einsatz z.B. als Polyphosphate, Pyrophosphate, Phosphate

Funktionen:
« Enthértung

« pH-Wertstabilisierung/Pufferung

« Schmutztragevermdgen

Phosphat — Bestandteil in Reinigern

Mdgliche Alternativen:

Enthartung durch milde organische Komplexbildner

Verbesserung des Schmutztragevermégens: Carbonate,
Silikate, organische Polymere

pH-Wertstabilisierung mittels
Carbonaten und Lauge

Phosphat — Bestandteil in Reinigern

Salzfreie Neutralreiniger:
+ pH-Wertca. 7-9
« Keine Reinigungsunterstitzung durch

Buildersubstanzen

=> Fur Vorbehandlungsprozesse i.a. keine
ausreichende Reinigungskraft

Phosphat — Bestandteil in Reinigern

Optimale Abstimmung der Komponenten ermdglicht:
« Gutes Partikelablosevermdgen

« Effiziente Benetzungs- und Reinigungswirkung

« Hohe Wasserharteresistenz

+  Gute pH-Wertstabilitat
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Phosphat — Bestandteil in Konversionsprodukten

Klassische Anwendung in Form von Phosphorsaure in Zink-
und Eisenphosphatierungen

Phosphatfreie Verfahren auf Basis Zirkonium und Titan ggf.
mit Zusatz organischer Komponenten

Vorteile:

+ Nahezu schlammfrei

« Einfache Prozessfiihrung

« Sehr guter Korrosionsschutz
« Keine giftigen Schwermetalle

Phosphat — Bestandteil in Konversionsprodukten

Verfahrensablauf bei Stahl:

« Alkalische Entfettung
« Stadtwasserspiile

* VE-Wassersplile

« Konversion

* VE-Abschlusssplle

Bei 1-Schicht Polyester ca. 500-750h Schutzdauer

Phosphat — Bestandteil in Konversionsprodukten

Verfahrensablauf bei Aluminium:

« Saure Beizentfettung
« Stadtwasserspile

« VE-Wassersplle

+ Konversion

* VE-Abschlusssplile

Bei 1-Schicht Polyester >=1000h

Phosphat — Nahrung fiir Mikroorganismen

Phosphor essentiell fiir alle Lebewesen
- auch fiir Bakterien

= Verzicht auf Phosphorbestandteile aber..

Spuren von Phosphor fast immer vorhanden:
z.B. wegen:

« Einsatz technischer Chemikalien

« Entfernung phosphorhaltiger
Verschmutzungen (z.B. gewisse
Korrosionsschutzéle)

Dennoch Keimwachstum wird deutlich reduziert!

Phosphat — Ersatz ist (fast) immer mdoglich

Phosphatfreie Verfahren sind in nahezu allen Bereichen
moglich - wichtigste Ausnahme:
Sehr hoher Korrosionsschutz auf Stahl

Vorteile phosphatfreier Verfahren:

« Geringere Abwasserbelastung
* Weniger Schlamm
« Reduzierte Verkeimung

* Ressourcenschonung
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Funktionale Eigenschaften
in der Lackindustrie

Far durch das Fi -Institut (ISI)

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Oberflachenschaden am Beispiel Verkratzung

Eine durch mechanische Einwirkung hinterlassene Spur /
Beschadigung auf einer Oberflache.

OPTISCHER MANGEL: OPTISCHER / TECHN. MANGEL: TECHNISCHER MANGEL:
oberflachiger Kratzer / Schmisse  (single Scratch / Einzelverkratzung) technisch relevanter Kratzer
(scheuern / schmirgeln) bis auf den Untergrund

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Korrosionsschaden durch tiefe
Beschadigungen

H20 +
02

. W
Stahluntergrund

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Plastisches Verhalten bei Kratzbeanspruchung

Zz

=

©

<

Weg [cm]

3

=

5 Dauerhafte / irreversible Schadigung —

plastisches Verhalten

55—
Aluminium / Stahluntergrund

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Von Kratzem und robusten Oberflachen
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Kraft [N]

Kraft [N]

Elastisches Verhalten bei
Kratzbeanspruchung

Weg [cm]

Elastisches Verhalten - reversibler Effekt in Abhéangigkeit
der Zeit / Temperatur

Aluminium / Stahluntergrund

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Prifmethoden zum Thema «Scheuern und Kratzen»

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Einzelverkratzung

Ritzharteprifer Erichsen Typ 239
linerare Einzelverkratzung

+ schnell, glinstig

+ Korrelation zur Kratzbestandigkeit
- Verkratzung auf Wegstrecke

ungleichmassig,
hoher Messfehler bei mikroskopischer
Auswertung

Von Kratzem und robusten Oberflachen
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Einzelverkratzung
Nachteil der Methode

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Multiverkratzung

KUNDEBEZOGENE TESTS
Multiverkratzung / Reibtest

+ Schnell

+ Korrelation zur Kratzbestandigkeit
+ Praxisnah

- Self-made

- NICHT standardisiert

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Abrasionstest

TABERABRASER

Abrasionstest, Messung Materialabtrag

+ Schnell

- Keine Korrelation zur Kratzbestandigkeit
- Wenig praxisrelevant

- Kundenbezogener Test

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Multiverkratzung

MARTINDALE METHODE
Multiverkratzung an der Oberflache
+ Schnell

+ Korrelation zur Kratzbestandigkeit
+ Aussagefahige Messflache

+ Glanzreduktion [%]

+ Praxisnah (simuliert haufiges
Schadensbild aus der Praxis)

- Teuer

Von Kratzem und robusten Oberflachen

Martindale
Reproduzierbarkeit der Methode

Glanz [GE] o .
“ vor der Verkratzung Restglanz [%] Standardabweichung

Scotch 723 27.8 2.98
Scotch 7 30.4 5.12
Scotch 7.2 30.62 1.44
Scotch 70.8 28.95 1.81
Scotch 69.4 28.24 1.08

Von Kratzem und robusten Oberflachen
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Die «ideale» Testmethode Robuste Oberflachen der IGP

-> Ausschliesslich gerateunterstiitze Ergebniserfassung

- Reproduzierbare Ergebnisse — geringstmdogliche Streuung
(Normativ gestiitzt durch DIN CEN/TS 16611
«Bestimmung der Mikrokratzbesténdigkeit von Mébeloberflachen»)

-> Einfache / kostenglinstige Anwendung

-> Korrelation zur Praxis

Von Kratzem und robusten Oberflachen Von Kratzem und robusten Oberflachen

Robuste Oberflachen der IGP

Von Kratzem und robusten Oberflachen
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JORGEN EMPTMEYER GmbH

JORGEN EMPTMEYER Gt

JORGEN EMPTMEYER GmbH

JORGEN EMPTMEYER Gt

Kundenanalyse: Kundendiversifizierung

53 %

71%
13,0%

JORGEN EMPTVEYER GmbH

Kundenanalyse: Beschichtungsverfahren

Nasslackierung

Pulverbeschichtung

KTL und Sonstige

JORGEN EMPTMEVER Gmbt
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Praxisbeispiel Kundenprojekt
Kundenprojekt aus dem Jahr 2018 im Bereich EM+
Bauteile eines bestehenden Gesamtsystems sollen nasslackiert werden
Hintergrund war der Neubau eines Werkes mit Erh6hung der Produktivitat
Zahlreiche Anforderungen

Komplexe Gestaltung der Lésung

JORGEN EMPTMEYER GmbH

Anforderungen
GroRe Vielfalt an Teilen in verschiedensten Geometrien

Maglichst geringe Anzahl an Fehlstellen

Unterbringung auf ein Grundsystem mit austauschbaren Aufnahmen
Bestlickung von bis zu 21 Teilen auf sich bewegenden/ rotierenden Gestell

Hohe Rotationsgeschwindigkeit des Systems

JORGEN EMPTMEYER Gt

Planung des Projektes
Dokumentation der Anforderungen des Kunden
Bestandsaufnahme der Kundenbauteile
Definition der Aufnahmen fiir jedes einzelne Teil in Absprache mit dem Kunden
Definition des Gestells, an dem die Aufnahmen befestigt werden

Erstellung Meilensteinplan fiir das Projekt

JORGEN EMPTMEYER GmbH

Umsetzung

Entwicklung eines Gestells/ Grundhakens, der die definierten Aufnahmen
aufnehmen kann

Aufgrund Rotation und Gewicht ein stabiler Haken, Schwerpunkt auf
Rotationsachse im bestiickten Zustand

Aufgrund Elektrostatik dauerhafter elektrischer Kontakt zu den Bauteilen

Definition eines Hiillkreises an dem sich das bestiickte System ausrichten soll
Abstand der Teile optimieren fiir einen hoheren Auftragswirkungsgrad

JORGEN EMPTMEYER Gt

Entwurf Nr.1

Erster Entwurf verkropfter Grundhaken
(inklusiver angedeuteter Rotationsachse; Verkrépfung
wegen zunachst kleineren Hiillkreis)

JORGEN EMPTVEYER GmbH

Detailansichten zu Entwurf Nr.1

Beispiel steckbare Aufnahme

Erster Entwurf verkropfter Grundhaken
(inklusiver angedeuteter Rotationsachse; Verkropfung
wegen zunéchst kleineren Hiillkreis)

JORGEN EMPTMEVER Gmbt
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Entwurf Nr.2

JORGEN EMPTMEYER GmbH

Detailansicht zu Entwurf Nr.2

Erster Entwurf verkropfter Grundhaken
angedeutet

JORGEN EMPTMEYER Gt

Detailansicht zu Entwurf Nr.2

Beispiel fiir weiteres Bauteil
(inklusive Dummybauteil)

Detailansicht fir Beispiel fir weiteres Bauteil

(inklusive Dummybauteil)

JORGEN EMPTMEYER GmbH

Verpackung und Transport

Gehangelésungen wurden liegend

transportiert

Fixiert durch selbstgefertigte Papprollen

Verpackt in einen Karton, ausgeschlagen

mit einer Aluverbundhaube

Stabiler und stapelbarer Karton

Auf Europaletten befestigt

JORGEN EMPTMEYER Gt

Ausblick

Oft ist die ,GroRe" Losung aber nicht nétig

Es reicht sich aus den Standardkomponenten sein eigenes System zu erstellen

Entwicklung einer Online Konfiguration von Standardlésungen

Sofortige Visualisierung der Lésung

Verfuigbarkeit und Preis werden sofort ausgegeben

JORGEN EMPTVEYER GmbH

JORGEN EMPTMEVER Gmbt
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