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Lieber Leser, lieber Kunde,

manches kénnte einfacher sein im Lleben - man hétte nur driber
sprechen sollen. Und genau das wollen wir auf den folgenden Seiten
tun; einfach mal driber sprechen. Uber unsere Méglichkeiten, unsere
Fahigkeiten aber auch Uber unsere Grenzen. Und Gber Menschen und
Maschinen.

Schén wdére es, wenn wir uns hinterher noch besser verstinden,
wenn wir es schafften, Ihnen unsere Dienstleistungen transparenter
und verstandlicher zu machen. Darum sollen Sie auch ein wenig Uber
die Probleme erfahren, die unser Geschdft "so mit sich bringt”.

Im Tagesgeschéft allerdings sollen Sie so wenig eben modglich mit
unseren "Problemen” befaBt werden, denn unser Ziel ist es, lhre
Wonsche schnell und effizient, termintreu und auch preiswert zu
erfillen. Und selbstverstdndlich mindestens in genau der Qualitat,
die Sie von uns fordern.

Nun ist niemand ohne Fehler, auch wir leider nicht. €s passieren
immer wieder Dinge, die nicht sein sollten. €in Teil stirzt ab, fallt
hin, eine Beschichtung ist nicht so wie sie sein soll, geht aber
trotzdem zu lhnen - zum Kunden. Das ist nicht gut, kommt aber vor.
Kurzum, hier arbeiten Menschen und machen Fehler.

Dennoch ist der Mensch das Maf® der Dinge und das ist gut so! Wie
soll eine Maschine Zweifelsfélle beurteilen, téglich hunderte, oft
tausende verschiedener Teile aufhdngen, nach verschiedensten
Anforderungen lackieren, kontrollieren, sortieren und verpacken.
Termine absprechen, bestétigen, vorziehen, Farbfolgen sinnvoll und
flexibel planen? Das geht nicht - behaupte ich. Maschinen kdénnen
helfen! Mehr nicht!

Wir sprechen jetzt driber ...
... Uber unsere Méglichkeiten und wie Sie uns helfen kénnen.

€s oruft Sie herzlich
Ihr Team von Thiemt aus Melle
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Llageplan

Sie finden uns ganz leicht in Melle.
Und Sie sind immer gerne eingeladen!

FUr alle Falle hier aber noch einmal
Anschrift und Telefon:

Gebr. Thiemt GmbH
Herrenteich 110
49324 Melle

Tel.: 05422 /95230
Fax: 05422 / 952323

Wenn Sie dieses Bild vor Augen haben,

sind Sie richtig

. (Teilansicht)
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Beginnen wir mit dem Thema:

Was wir kénnen

Nun, in erster Linie beschichten. Vorrétig haben wir fur Sie ...

. Pulver in fast allen RAL - Ténen

.. viele Sonderfarben

. Grundierungspulver for Alu, Stahl etc.

. Funktionspulver (Korrosionsschutz/Hitze)
. etliche Strukturen und €ffekte

. grundsétzlich qilt: Jede Farbe ist beschaffoar

RAL-Téne in der Regel innerhalb von 24 Stunden, fir andere Farben,
Strukturen, €ffekte konnen bis zu 14 Tage / 3 Wochen ins Land gehen.
Bedenken Sie bitte: Pulver wird nicht wie NaBlack beliebig gemischt,
sondern auf recht komplizierten Maschinen produziert. Darum qilt
leider auch: Je kleiner die Sonderanfertigungsmenge, desto héher der
Preis pro Hilo. Zum Verstdndnis: 1 HKilo "normales” Pulver kostet um
€uro 5,- bis €uro 7,50 (Ausnahmen bestdtigen auch hier die Regel),
€in Kilo Sonderanfertigung bei Abnahmen von etwa 20 kg kann
durchaus € 30,- kosten. Grofiere Mengen sind deutlich preiswerter.

Immer wenn es um Sonderfarben geht, steht unsere umfangreiche
Kartei mit Sonder- und €ffektlackblechen zur Verfigung. Darin finden
Sie Pulver, die verfugbar oder kurzfristig beschaffoar sind.

Mit diesen Pulvern beschichten wir for Sie ...

... Bleche (Stahl, Aluminium, Bandverzinkt u.4.)
mit verschiedensten Abmessungen und Abkantungen

... Gehduse

u.a. fUr den Schaltschrankbau
... Schweif3- und Stahlkonstruktionen

for unterschiedlichste Anwendungen
... Teile fur den Ladenbau

... GuB3- und Pressteile

aus Grauguf, Rluminium, Zink mit verschiedenen Verfahren
... fur den schweren Korrosionsschutz

ein Muster links im Bild, bewuf3t verletzt (Andreaskreuz geritzt bis
ins Metall) und im Mai 1994 fir einen Langzeitversuch aufgestellt.
Bis heute (Juni 2010) ist kaum Unterrostung am Ritz feststellbar.

... und fUhren Restaurationen durch

z.B. von Motorradrahmen, Oldtimerteilen usw. usw.
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Was wir kénnen

Wir beschichten auf 4 Anlagen fir Sie ...

... €iner "Power and Free"-Automatikanlage

ausgeleqgt fur Waren mit folgenden maximalen Abmessungen: Lénge
3.000 mm, Breite 600 mm, Hohe 1.500 mm. Diese Anlage verfigt
Uber eine 7-stufige FE-Vorbehandlung mit folgenden Zonen:

1. €ntfetten und Vorphosphatieren

2. Zwischenphosphatieren

3. Phosphatieren

4. Vorspulen

5. ZwischenspUlen

6. Spilen

7. VE-SpUlen

Nachgeschaltet ist eine Abtropfzone, dann folgt der sogenannte
Haoftwassertrockner, in dem die Waren getrocknet werden.

... €iner Handanlage

for Hleinserien, €inzelteilbeschichtungen, fir Teile, die hdchsten
optischen Anforderungen genigen missen und fir schweren
Korrosionsschutz. Die maximal méglichen Teileabmessungen betragen
hier: Ldnge 4.000 mm, Breite 1.000 mm, Hohe 1800 mm.

... €iner Kleinteilwirbelsinteranlage

fur kleine Massenteile.
... €iner Schwerlastanlage

for StockgréBen bis zu 5.000 x 2.000 x 2.000 mm und einem
maximalen Stickgewicht von 500 kg.

AuBBerdem fUhren wir for Sie durch ...

... Horundstrahlarbeiten

zur  €ntfernung  von  Walzhaut, Zunder wund Rost, zur
Oberflachenverbesserung vor der Beschichtung.

... Glasperlstrahlarbeiten

zur schonen Reinigung empfindlicher Teile, zur

Oberflachenverfestigung oder aus optischen Grinden. (siehe Foto:
Grauguf3, glasperlgestrahlt, maskiert, vorbereitet zur Beschichtung)

... Verzinkungen von Stahl

mit Spezialpulvern vor der eigentlichen Deckbeschichtung. Der
Korrosionsschutz dieser Beschichtungen ist anndhernd vergleichbar
mit  einer Feuerverzinkung. Die optische Qualitdt einer
zinkpulvergrundierten Flache Ubertrifft die einer feuerverzinkten
allerdings bei weitem.
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Was wir kénnen

... Konfektionierungen

hier vorbereiteter und beschichteter Artikel inkl. aller logistischen
Leistungen bis hin zur termintreuen Anlieferung in lhren Haus.

... Montagen

hier vorbereiteter und beschichteter Teile zu kompletten
Baugruppen, Schaltschrénken, Verhaubungen und &hnlichem. Zu
unseren leistungen kann wie beim HKonfektionieren auch der
gesamte notwendige Warenhaushalt inkl. Bestellwesen bei evtl.
Vorlieferanten gehdren.

... Bedrucken

von Schalttafeln und Gehdusen mit kratzfesten €inbrennlacken im
Siebdruckverfahren.

... Entlackungen (chemisch)

von Fehlchargen bzw. vor Neubeschichtungen beispielsweise for
Restaurationen, die wir nicht im eigenen Hause durchfUhren,
sondern Uber ein befreundetes Unternehmen am Ort vornehmen
lassen, das sich durch hohe Zuverlassigkeit auszeichnet.

... Transporte

vermitteln. Natirlich eng abgestimmt auf lhre Terminvorgaben.

... Beratungen

Uber die bislang genannten Lleistungen hinaus beraten wir gern
auch im Vorfeld einer lackieraufgabe, geben Tips und Hinweise
damit es hinterher kein Reinfall wird. Haufig sind es Kleinigkeiten,
die Uber die Qualitét oder den Preis des Finishings entscheiden.
Die Weichen fur die spétere Llackierung/Beschichtung, gleich ob
dekorativ oder funktionell, sollten schon in der Konstruktion gestellt
werden.

Materialauswahl, Oberfléchenbeschaffenheit, konstruktive Details
und auch Bearbeitungsverfahren kénnen entscheidende Faktoren
sein.

Soviel zu unseren Méglichkeiten. Auf den folgenden Seiten erhalten Sie einen €inblick in
unsere Aufgabenstellungen. Wir zeigen lhnen, welche Produkte oder Produktgruppen bei
uns bearbeitet werden.

Wichtig ist dabei immer auch das "wie” der Bearbeitung. Selbstverstdndlich gehen wir auch
darauf ein, verraten gern auch einige Details, wohl aber nicht jeden Trick und Kniff, ohne
den es weder in unserem noch in lhrem Gewerbe geht.
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Was wir machen

Turmgehéuse aus VA-Blech,
geschweifdt. Innen und aufien
deckend beschichtet mit

MuUnztresor fur Telefonzellen.
Gestrahlt, grundiert, alle Gewinde
maskiert, beschichtet mit €poxi-
Grobstruktur, hochkratzfest und
chemikalienresitent.

RUckenschale fFOr
Rehabilitationssitze,

Getranke- und Servicerolli fir ICE in Feinstruktur
"|C€-Blau” beschichtet. Material: Aluminium.

€ntloftergehduse zur automatischen
Heizungsanlagenentliftung aus Messingguf3.
Aufgabenstellung: Deckend glatte Beschichtung
auBen, Gewindebereiche aufden und innen
lackfrei, Innenraum ebenfalls garantiert lackfrei.

Die gezeigten Fotos entstammen groRenteils unseren internen Teiledokumentationen und
wurden nicht zu Présentationszwecken aufgenommen.
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Was wir machen

Grundrahmen for
Behindertenrollstihle. Vor der
Beschichtung korundgestrahlt.
Verchromte Stege ungestrahlt

und unbeschichtet. Im Bild noch
maskiert.

Grundierte
Automobilkarosserieteile
laufen in den
Pulvertrockner ein. Alle
Gewinde sind maskiert.
Vernetzungsbedingungen:

Oxydarm gelaserte Bleche for
Designerhalogenleuchten.
Beschichtet in schwarz matt

Getriebeschraube fur PKW-Getriebe. Aufgabe:

Korrosionsschutz des Schraubenkopfes. Fertig montierte

und
gedlte Schraube mit
mechanischer Funktion muf in
allen Bereichen mit Ausnahme
des Hopfes garantiert Ladkfrei
bleiben. Die mechanische
Funktion muB nach der
Beschichtung gewdhrleistet

Woasserzdhlergehduse,
getempert, gestrahlt,
dickschichtbeschichtet in RAL
5017. Innen und auBBen ca. 300
mp Schichtdicke. Alle Gewinde

Manuelle
Nachbeschichtung von
Blechen mit

komplizierten
Doppelabkantungen.

Mikrowellentiren mit Lochblecheinsatz. Aufgabe:
Véllige Stippenfreiheit und Schichtdickenkonstanz.

Die gezeigten Fotos entstammen groRenteils unseren internen Teiledokumentationen und
wurden nicht zu Présentationszwecken aufgenommen.
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Wie wir's machen

Auf dieser und den folgenden Seiten einige Fallbeispiele zum Thema "Wie wir's machen”.
€s geht los mit der Bearbeitung eines typischen Massenartikels, im konkreten Fall handelt
es sich um Turen und Rohmen fur Hauselektroinstallationskasten.

Die in Gitterboxen
angelieferten Tiren und
Rahmen werden auf

dann an sogenannten

Zuerst geht’s durch die 7-

* | stufige Waschmaschine, dann

in den Haftwassertrockner,

Die fertigen Produkte:
Toren und Rahmen in
RAL 9016

=
— JJ ﬁ-.L

HER "

Die Warenabnahme. Hier wird
kontrolliert, gezéhlt und verpackt.

Gehdéngen platziert und laufen

Traversen hdngend durch die
verschiedenen Prozesstufen.

durch die Kihlstrecke und in

In der Pulveranlage wird
automatisch beschichtet,
problematische Bereiche

werden von Hand
nachgearbeitet. €s folgt
der Pulvertrockner, in
dem die Beschichtung
vernetzt wird und danach
wieder eine Kihlstrecke.

In Gitterboxen steht die Ware zum
Versand bzw. zur Abholung bereit.
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Wie wir's machen

Verhaubungen fir Werkzeugmaschinen werden beschichtet und montiert. €in Beispiel einer
Komplettbearbeitung.

Die Rohware
ist im Haus. Sie
wird entfettet,

Die geprimer-

: phospha- ten Bleche
tiert, getrocknet und mit werden
einem speziellen Follprimer sauber
grundiert. Danach geht’s in
die Abteilung "Schleifen”.

ausgeschliffen bis alle
Konturen und Radien

Hier wird die
Finishschicht
aufgetragen
und dann bei
195 Grad im
Pulvertrockner
vernetzt.

Das fertige Produkt zum
Abtransport bereit. In
kundenspezifischen Farben
beschichtet.

Unmittelbar nach der
) —J Beschichtung erfolgt die

| — M Montage auf
1‘-‘: bereitstehenden Konsolen.

Fertigteile der
gleichen
Verhaubungsserie
hangen zur
Montage bereit.
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Wie wir's machen

Schallddmmbleche und -hauben werden beschichtet und konfektioniert. Die gesamte
notwendige Warenwirtschaft wird durch uns erledigt. Die Anlieferung am Montageort
erfolgt in enger Abstimmung mit dem Kunden.

Automatisch fahrend

re P
5 % geht es in die

}L.;' | & Vorbehandlung

Rohware wird
kontrolliert und an
die Warentrager
9ehdngt Durchlauf der Teile durch
die Beschichtungsanlage.
Weitgehend
automatische

Verladung und Versand zum Kunden
erfolgen wenig spéter. Dort wird die
Ware teils direkt am Montageort

Kontrolle, Abnahme,
Konfektionieren und
Verpacken folgen

unmittelbar auf den

Die Transportverpackung
erfolgt automatisch
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Wie wir's machen

Aufarbeitung von Motorradrahmen, Motoren, Anbauteilen und Oldtimeraccessoires

€inige Auftrage stehen zur Restaurierung
bereit. Jeweils mit detaillierten
Auftragspapieren versehen, Kleinteile
verwechselungssicher befestigt. Im ersten
Arbeitsschritt werden Restdle und -fette

€s folgt das Strahlen der Teile bis auf metallisch
reinen Grund in unserer freistrahlanlage.
Anschlieend wird auf sicherheitsrelevante Méngel
kontrolliert. Stellen wir solche fest, informieren wir
den Auftraggeber und sprechen mit ihm das |

weitere Vorgehen ab. Dies ist eine Serviceleistung,
wir garantieren in keinem Falle das €rkennen evtl.
Mangel.

Restaurationen werden grundsdtzlich manuell
beschichtet. Nur so 168t sich sicherstellen, daf® auch in
kritischen Bereichen ausreichend dicke Schichten

4 aufgetragen werden und der Verlauf der fertigen
Oberflache schén glatt ausfallt.

€in Maseratimotor nach der
Wiedermontage.Unzweifelhaft: €s
hat sich gelohnt. €in schénes Stuck!
Beschichtet mit einer
Spezialstruktur abgestimmt auf den
€insatzzweck.

Das €rgebnis: €in Rah- |
men wie neu - oder
besser? In diesem Ffall
in Schwarz seidenmatt endbeschichtet.
Glatter Verlauf, alle kritischen Bereiche,
Hinterschneidungen etc. ausreichend
dick beschichtet, eine sehr resistente
Alternative zur NaBlackierung.

Vorher / Nachher:
Guzzimotor
glasperlgestrahlt in
neuem Glanz.
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Wie wir's machen

2 - Farb - Beschichtungen in Pulver. Auch die sind méglich.

Zum Beispiel fur die Verkleidung optischer Gerdte
und Anlagen 0.4.. Mdglich sind beliebige
Farbkombinationen.

Zu diesem Themenkreis allerdings verraten wir an
dieser Stelle nicht mehr.
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Womit Sie rechnen mUssen

lassen Sie uns jetzt zu wichtigen Dingen kommen.
Bislang haben wir Selbstdarstellung betrieben, nicht
nur aus €igennutz; sondern auch um lhnen
Moglichkeiten aufzuzeigen, die evtl. fur Sie
interessant sein kdnnen.

Wichtig fir Sie sind in jedem Ffall unsere lieferzeiten
und inwieweit Sie sich auf Termine, die Sie mit uns
vereinbart haben, verlassen kénnen.

Termine / lieferzeiten

Im allgemeinen kdnnen Sie davon ausgehen, dafB bei
uns angelieferte und vorher avisierte Ware innerhalb
von 5 Arbeitstagen wieder zur Verfigung steht. €s
kann aber durchaus auch schneller gehen.

Wichtig ist fir unsere Bearbeitungszeiten ein guter
und rechtzeitiger InformationsfluB: lassen Sie uns
bitte frUhzeitig wissen, wann Sie welchen
Beschichtungsbedarf haben. Am besten etwa eine
Woche vor lhrem geplanten Anlieferungstermin. Wir
vereinbaren dann telefonisch mit lhnen genaue
Anlieferungs- und Abholungszeiten, auf die Sie sich
verlassen kénnen.

So wird lhre Produktion besser planbar und lhre
eigene Llieferterminsicherheit erhdht. Sie wissen
schon im Vorfeld, wann Sie lhre Ware wieder im Haus
haben.

Ware dagegen, die uns unangemeldet erreicht, muf3
warten, bis in der Produktionsplanung Freiraum ist,
denn abgesprochene und bestétigte Termine missen
auf jeden Fall eingehalten werden. So kénnen aus 5
Togen Bearbeitungszeit je nach Auftragslage auch
leicht 10 oder 14 Tage werden. Sie werden das
verstehen.

Wir betreiben ein hektisches Geschaft, im Regelfall
sind wir die letzten in der Produktionskette. Fast
alles, was man uns “"zum eben mal Beschichten”
Ubergibt, ist brandeilig. Nicht zuletzt deshalb ist
unsere Produktionsplanung nie statisch, sonder
sténdigen Verdnderungen unterworfen. Mehrfach
téglich wird wegen sich dndernder Notwendigkeiten
der Produktionsplan gedndert.

€s kann also durchaus sein, daB Ware, die Sie uns
mit Termin "Ubermorgen” Ubergeben haben, schon
kurz nach €intreffen in unserem Hause beschichtet
wird. Deshalb ist es ausgesprochen wichtig, daf alle
notwendigen Informationen, die den Auftrag
betreffen, schon bei der Anlieferung zur Verfigung
stehen.

Weil wir wissen, daB immer mal was schieflaufen
kann, ein wichtiges Teil vergessen wird, eines
verloren ging und nachgefertigt werden muf3 oder,

oder, oder, bieten wir als zusatzliche Leistung einen
24-Stunden-Service

an. Das heifdt, kleinere Partien bzw.
€inzelbeschichtungen kénnen innerhalb einer
bestimmten, vorher garantierten Ffrist fertiggestellt
werden. Dies sind nicht starr 24 Stunden, es konnen
auch 6, 12 oder 36, 48 Stunden sein. Dies ist
abhdngig von der Aufgabenstellung. FUr diesen
Service berechnen wir pro Auftrag und Farbe €uro
25,— zusadtzlich zum normalen Bearbeitungspreis.

Auf keinen Fall sollten Sie uns eilige Dinge einfach
anliefern, denn wir kénnen diesen Service jeweils nur
nach Prifung unserer Méglichkeiten garantieren.

Darum: Sobald Sie wissen, daB etwas unaufschiebbar
dringend beschichtet werden muB; eben anrufen
(05422/9523-0) und folgende Punkte abklaren:

. Beschichtungsmenge, Grofie der Teile, Anzahl
der zu beschichtenden Teile, Werkstoff des
Beschichtungsgutes.

. In welcher Farbe, mit welchem Verlauf (Glatt,
Struktur, 0.4.) soll lackiert werden? Ist die
gewdinschte Farbe am Lager?

. Sind zusatzliche Arbeiten notwendig?
(Strahlen, Maskieren, Tempern, Grundieren)

. Wann kann angeliefert werden?
. Ist der gewinschte Abholtermin realisierbar?

Nur wenn diese Punkte im Vorfeld geklart sind,
kénnen wir |hnen definitiv sagen, ob wir die
gewilnschten HKapazitdten auf unserer
"SchnellschuBlinie” haben und lhnen einen
stundengenauen Ruckgabetermin garantieren.

Keine Angst, so ein Telefonat ist ganz schnell und
unbUrokratisch  abgewickelt und erspart Ihnen
unliebsame Uberraschungen. Im Regelfall bekommen
Sie schon wahrend dieses Telefonats die gewinschte
Zusage - oder ein klares "Nein, es geht nicht”. In
diesem seltenen Fall wird man aber gemeinsam mit
lhnen nach Alternativen suchen.

Selbstverstandlich kénnen Sie |hre eilige Ware auch
unangemeldet bringen, missen dann aber damit
rechnen, da® wir nicht so schnell fir Sie tétig werden
kénnen, wie Sie es winschen, weil augenblicklich
keine Beschichtungszeit frei ist.

Noch eine Moglichkeit fur schnellen Service sei
erwdhnt: Sie koénnen sich anhdngen. Wenn der
Farbton fur lhre Teile nicht so wichtig ist oder zuféllig
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gerade lhre Wunschfarbe produziert wird. Diese
Moglichkeit besteht aber wiederum nur, wenn uns
dadurch nicht andere Termine “platzen”. Dieser Dienst
heiBt

Mitfahr-Service

Das Procedere: Sie rufen an, fragen welche Farben in
den nachsten Stunden gefahren werden, suchen sich
eine dieser Farben aus und erfahren sofort, ob |hr
Beschichtungswunsch realisierbar ist. AuBerdem teilt
man lhnen direkt mit, wonn Sie spdtestens
angeliefert  haben missen und wann Sie
voraussichtlich abholen kénnen.

lhre Ware wird dann nach dem jeweils laufenden
Auftrag produziert. €ine Garantie fUr stundengenaue
Fertigstellung gibt’s bei diesem Service nicht.

Wichtig fir unsere €ntscheidung ist wieder |hr
Beschichtungsvolumen und die Art der Ware. Dieser
Service kostet nichts extra.

So viel zu Terminen und lieferzeiten. Nun kommen wir
zu Anlieferungen und

Anlieferungszeiten

Von Montags bis freitags sind wir fur Sie da. In der
Zeit zwischen 7:00 und 16:00 Uhr stehen kompetente
Mitarbeiter zum Be- und €ntladen und zur €rstellung
der notwendigen Papiere zur Verfigung. Aufderhalb
dieser Zeiten kbnnen wir einen geregelten
Ladeverkehr nicht garantieren. Sollten Sie also, aus
welchen Grinden auch immer, zu anderen Zeiten
liefern oder abholen wollen, sprechen Sie bitte die
Méglichkeiten dazu mit uns ab. In Sonderféllen kann
es sein, daR wir freitogs ab etwa 15:00 Uhr
schwdénzen. Deshalb besser eben anrufen!

Wahrend unserer Mittagspause, Ublicherweise von
13:00 bis 13:30 Uhr be- und entladen wir nicht!

Um z0giges laden zu gewdhrleisten, sollten lhre
Waren "staplerféhig” gestaut sein.

Um nach dem Abladen auch weiterhin fir Sie tatig
sein zu kénnen brauchen wir Informationen. Deshalb
bitte

Anlieferungspapiere

beifigen oder aber den Uberbringer der Ware zu
folgenden Punkten genau instruieren:

o in welcher Farbe soll beschichtet werden
. sollen zusatzliche Leistungen, wie z.B. Strahlen,
Maskieren, Tempern, 2-Schicht-lackierungen

erbracht werden
. wo werden die beschichteten Gegenstéinde

eingesetzt

. sonstige wichtige Informationen, ggfls. auch
TerminwUnsche, sofern noch nicht im Vorfeld
besprochen

Aus diesen Informationen wird dann sofort ein

Beschichtungsauftrag erstellt, der alle wesentlichen
Angaben enthalt.

Dem Uberbringer der Ware wird eine
RAuftragsbestatigung

Ubergeben, die Sie dann zeitnah auf Richtigkeit
prifen kénnen und auch prifen sollten. Bitte génnen
Sie uns die wenige Zeit, die wir bendtigen, diese
Papiere anzufertigen - auch in lhrem Interesse.

Noch etwas: Falls mit einer Anlieferung verschiedene
Farbténe in Auftrag gegeben werden, ist es sehr
hilfreich, die Partien auch réumlich getrennt zu packen
und jeweils entsprechend zu kennzeichnen. €infache
Zettel an die Ware angehdngt mit beispielsweise der
RAL-Nummer gendgen und minimieren die Gefahr von
Fehlbeschichtungen.

€in klares Wort dazu: Fur fFehlbeschichtungen und
sonstige Fehler, die aufgrund nicht ausreichender
Anlieferungspapiere entstehen, lehnen wir jede
Haftung ab.

Immer wieder kommt es leider vor, da® uns Waren
UOberbracht werden oder einfach in der
Warenannahme abgestellt werden, von dehnen
niemand weiB, wie mit ihnen zu verfahren ist. Und so
manches Mal bringen uns auch zeitraubende
Recherchen nicht weiter, im schlimmsten Fall ist der
zugehdrige Kunde nicht zu ermitteln. Auch kommt es
vor, daf® solche Waren bei der Vielzahl der hier
lagernden  Artikel nicht beachtet werden,
unangenehm aber verzeihlich, meinen wir. €rst der
dann unvermeidliche Anruf des Kunden bringt uns auf
die richtige Fahrte - viel zu spét allerdings.

Bitte bedenken Sie: Wir wickeln taglich eine grofie
Anzahl verschiedenster Auftrdge mit unterschiedlichen
Farben, Volumen und Teilegeometrien ab. Fir die
z0gige, kundenorientierte €rledigung all dieser
Auftrdge ist es deshalb unerléBlich um die hier
logernden Waren Bescheid zu wissen.

Wichtiges  HKriterium for die Qualitét unserer
Beschichtungen ist auch der

Anlieferungszustand
lhrer Waren. Diesen prifen wir gewdhnlich

stichprobenartig bei Anlieferung und machen bei
Auffélligkeiten auf mogliche Probleme aufmerksam.
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Aber wir koénnen eben nur Stichproben machen.
Deshalb wollen wir im Folgenden auf immer wieder
auftretende Dinge einmal besonders eingehen.

Grundsatzlich gilt: Unsere Beschichtungen kénnen nur
so gut aussehen, wie das uns Ubergebene
Rohprodukt. Kosmetik ist zwar méglich, aber immer
tever und meistens teurer als der KHunde winscht.
Verstehen Sie uns bitte nicht falsch. Wir wollen nicht
schulmeistern, sondern wohlgemeinte Hinweise
geben, die a) lhre Kosten senken und oder b) die
Qualitat Ihres Produktes sicherstellen.

Llange Rede, nun zum Sinn.

Probleme
gibt es immer wieder mit:

° selbstklebenden Aufklebern auf zu
lackierenden Fléchen
o dem Bekleben und Bindeln mit

selbstklebendem Packband

. Beschriftungen mit €dding oder Ffettstiften auf
zu lackierenden Flachen

. Silikon- und silikonéhnlichen Verschmutzungen
auf dem Beschichtungsgut

. verharzten Olen und Fetten

. Rohren mit starker innerer Fettbelastung

. Rost (Oxyd auch auf Alu und Zink)

o Woalzhaut und Zunder

. losergeschnittenen  Werksticken wie z.B.
Blechen

. hartgeldteten Konstruktionen

. weichgeldtete Konstruktionen

. fehlenden Aufhdngeldchern am
Beschichtungsgut

. fehlenden Wasserablaufléchern

. Maskierungen

. Spachtelungen

. der Anlieferung gesandstrahlter Teile

. der Beschichtung von stickverzinkten Teilen

. Ausgasungen bei gegossenen Werksticken

. der Beschichtung von VA - Materialien

o scharfen Graten und Kanten

o Hratzern auf Blechen

o grober Bearbeitung mit  ungeeigneten
Schleifmitteln

. der Beschichtung vorbeschichteter Werksticke

. fehlendem Wissen um die spdtere Verwendung

der Teile und daraus resultierenden

Reklamationen

Auf diese schlagwortartig hingeworfenen
Beschichtersorgen wollen wir auf den kommenden
Seiten detaillierter eingehen, um lhnen den einen
oder anderen Sachverhalt ndher zu bringen.

€inige der genannten Punkte haben gravierende
Auswirkungen auf die Qualitat des
Beschichtungsergebnisses, einige machen die
Abgabe einer ordentlichen Leistung unmoglich oder
erfordern aufwendige Vorbereitungsarbeiten, die im
Regelfall Uber den vielfach vorab und unter “idealen
Bedingungen” kalkulierten  Beschichtungspreis
hinausgehen.

Aufkleber

aus selbstklebenden Materialien vorzugsweise auf
der Gutseite zu beschichtender Teile erfreuen sich
besonders groRBer Beliebtheit bei unserem
Aufhéngepersonal - unterbrechen Sie doch die héufig
eintdénige Arbeit nachhaltig.

Meist wird versucht, das Hlebeetikett an einer €cke
abzuheben und vorsichtig abzuziehen. In 10% der
Félle gelingt das auch, die restlichen 90%:
Abschaben mit dem Spachtel kann helfen, natdrlich
bleiben Kleberreste auf dem Blech zurlck. Diese
werden dann (verbotenerweise) mit Verdinnung
entfernt, ein aufwendiges Verfahren vielfach - bietet
doch die €tikettenindustrie heute sehr haftstarke und
chemikalienresistende Kleber an.

2, 3 Minuten gehen so gern ins land; fUr einen
Aufkleber!

Bitte, keine Aufkleber auf zu beschichtende Teile und
schon gar nicht auf die Sichtseite. Wenn's dann
unbedingt sein muf, bitte dorthin, wo sie nicht
entfernt zu werden brauchen.

Gern wird zum BUndeln oder auch Bekleben von
Beschichtungsgut

selbstklebendes Packband

eingesetzt. Weitestgehend qilt hierfir das eben
Gesagte. Auch diese Packbéander hinterlassen haufig
Kleberricksténde, die schwierig zu entfernen sind.
Auch kommt es vor, daf’ durchsichtige Bander
eingesetzt werden. Reste hiervon sind einfach
unsichtbar bis die beschichteten Teile aus dem Ofen
fohren und zu Fehlteilen geworden sind. Die
Vorbereitung solcher Teile zur Neubeschichtung ist
sehr aufwéndig und damit teuer.

Wenn Sie Packband einsetzen, so ist das kein
Problem, wenn die Waren vorher mit z.8. Wellpappe
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oder Pé&-folie umwickelt werden und dann erst
Packband zum €insatz kommt.

Beschriftungen

mit €dding (wasserfestem Faserschreiber) oder
Fettstift miUssen héufig sein. Gerade €inzel- und
Sonderkonstruktionen werden gern auf diese Weise
"angerissen”. Auch wird schon mal die zukinftige
Farbe des Teils auf diese Weise festgelegt, 9010
steht da beispielsweise, nur leider fir den
Teilevorbereiter nicht sichtbar, weil das Blech recht
6lig und sowieso dunkelgrau.

Nach der Beschichtung wissen wir dann: dieser Kunde
hat’s gut gemeint mit uns. Schén 9010 lackiert fahrt
dos aufwdndig gearbeitete Teil aus unserer Anlage.
Mittendrauf, gqut sichtbar durch die Farbe
durchgeblutet steht: "9010". Dumm gelaufen!

Stifte dieser Art sind wasserfest. Darum entfernt
unsere Waschmaschine Beschriftungen nicht. Durch
fast alle Lacke bluten diese Schriften durch, d.h. was
einmal geschrieben wurde, ist auch nach dem Pulvern
gut zu sehen.

Stellen wir im Vorfeld Schriften fest, entfernen wir sie
selbstversténdlich, nur glauben Sie uns, sie sind
vielfach schwer zu sehen. Schéner waére es, Sie, die
Sie darum wissen, wirden Sie gleich entfernen.

Natorlich qgibt’s auch Ffdlle, in denen bewuft
beschriftet wird. So haben wir zum Beispiel Kunden,
die nicht zu beschichtende Flachen mit einem X
kennzeichnen oder auf nicht zu beschichtenden
Flachen Teilezuordnungsnummerierungen vornehmen.

Aber Vorsicht: Solche Bleche nicht unmittelbar nach
der Beschriftung aufeinander stapeln. €s besteht die
Gefahr, doB® die "schéne Seite” vom der noch
feuchten Beschriftung kontaminiert wird - wir hatten
gerade so einen Fall.
Silikon

ist for den Beschichter das, was fur den Teufel das
Weihwasser ist. Schlimmer noch: Wir sehen’s nicht,
wir riechen’s nicht. Und doch ist es vielfach da. In
Form von Trennmitteln, Olen, auf Dichtprofilen usw.
€inmaliger Kontakt genlgt, um jede Beschichtung zu
versauen, egal ob Pulver- oder NaBlackierung. Haufig
genlgt es, das Teil auf einer Werkbank abzulegen,
auf der vorher Silikonarbeiten durchgefihrt wurden.
Auch das Anfassen mit silikonverschmutzten Fingern
reicht.

Silikone sind hoch hitzebestdndig, wasserfest und
weitgehend chemikalienresistent, keine auf wéBriger
Basis arbeitende Waschmaschine wird damit fertig.
€s helfen nur spezielle Silikonentferner oder Azeton

oder viel besser - niemals Kontakt mit Silikon vor der
Beschichtung.

Wir wissen immer erst nach der Beschichtung, ob ein

Silikonkontamin
iertes Blech
nach der
Beschichtung.
So oder auch
kraterférmig
zeigen sich
Verlaufsstérung
en durch Silikon.

Profil oder was auch immer, kontaminiert ist oder
nicht. Aber dann wissen wir's ganz genau - und bei
uns qibt es keine Silikone!

Wegen des hohen Aufwandes kénnen wir nicht alle
Teile préventiv behandeln - darum: Bitte, achten Sie
drauf.

Verharztes Ol und Fett

stellt den Beschichter immer wieder vor Probleme,
werden doch diese teils hartndckigen Rucksténde
auch nicht von der Waschmaschine entfernt, bei uns
nicht und bei anderen auch nicht. Ja friher, als die
Welt noch in Ordnung war und der Beschichter seine
Ware mit "PER" waschen konnte, da war das kein
Problem. War das wirklich besser?

Wir wirden uns freuen, wenn Sie drauf achteten, da®
solche Ware nicht angeliefert, bzw. vorher gereinigt
wird und besonders vor dem Schweiten Ol und Fett
entfernt werden.

Innere Fett- bzw. Olbelastung

von Rohren ist fur uns leider auch immer erst
erkennbar wenn’s zu spdt ist und resultiert nach
unserer €rfahrung haufig aus dem €inkauf vermeintlich
preiswerter Materialien. Die Bilder (siehe né&chste
Seite) zeigen eine aufwéndige Verbundkonstruktion
aus Blechen und Rechteckrohren.

Diese Rohre werden durch unsere Waschmedien in
den Innenbereichen nicht gereinigt. In den Rohren
vorhandenes Ol tritt dann im Pulvertrockner aus z.8.
nicht dichten Verschweiffungen aus und hat zur Folge,
daB sehr aufwéndig nachgearbeitet werden muB. Der
Olaustritt  (siehe  Detailaufnahme  rechts) st
erkennbar an der grinlich-gelben Verférbung der
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bl auvuen
Beschichtung im Bereich der schlecht verschweiBten

Kastenrohrnaht. Zusaétzlicher negativer Nebeneffekt:
Die Haftung zwischen lack und Metall ist in den
6lbelosteten Bereichen stark reduziert, spétere
Lackablésungen sind programmiert.

Rost

findet sich immer wieder auf ungedlten Blechen, auf
jeglicher Art von SchweiBkonstruktionen und vielem
anderen. Oxyd (Rost) ist nicht gut fur die Haftung der
Beschichtung, fur die Lebenserwartung des Teils und
in vielen Fdllen auch nicht fir das Aussehen.
Ausgeldst  wird Rost vielfach schon  durch
HandschweiB bei der Bearbeitung oder die Lagerung
in ungeeigneter Atmosphére: feuchte Halle,
AuBenlagerung.

Abhilfe: Strahlen lassen (Gut und teuer, bei Blechen
haufig nicht mdglich; Verwerfen durch eingetragene
Spannungen), schleifen oder schleifen Lassen (nicht
so gut, auch teuer) oder am besten Rostbefall
vermeiden:

. bei der Arbeit Handschuhe tragen

. entfettete Honstruktionsbereiche nach der
Bearbeitung mit HKorrosionsschutzdl, natirlich
silikonfrei, einsprihen

. Stahl nie draufien lagern

. for ordentliches Hallenklima

gleichbleibende Temperaturen sorgen
Ubrigens: Auch Aluminium "“rostet”. Niemals feuchtes
Aluminium mit HKontakt zueinander aufeinander
stapeln. Das gleiche qilt fir Zink.

Walzhaut und Zunder

Wenn die Beschichtung dauerhaft halten soll, hilft
hier eigentlich nur Strahlen oder m.€. Schleifen.
Woalzhaut, Zunder sind unvermeidlich bei der
Produktion warmgewalzter Stdhle. |hre Konsistenz,
hart und spréde, mit nur geringer Haftung zum

und

Untergrund, ist Feind jeder Beschichtung, die auch
mechanischer Belastung und oder der Witterung
ausgesetzt ist.

Bei geringen Ansprichen an Qualitdt und Optik, aber
nur bei Innenanwendungen, kann es vertretbar sein,
die Zunderschichten nicht zu entfernen.

Laserschnitte

machen immer Probleme wenn nicht oxydfrei unter
Stickstoffatmosphdre gelasert wird. €s verbleibt dann
an der Schnittkante ein dunner Oxydfilm, der sich
genau so verhdlt wie Walzhaut, Zunder. €ine Haftung
zwischen Metall und Llack kommt nicht zustande,
geringste mechanische Belastungen fUhren zum
Abplatzen der Beschichtung im Schnittbereich, der
Korrosionsschutz ist unzureichend. €ine nachtrégliche
€Entfernung der
Oxydschichten ist sehr
aufwdéndig. Darum
empfiehlt es  sich,

SchweiBkonstruktion aus
lasergeschnittenen
Blechen. Teile der
Oxydschicht (blaugrau)
sind schon wahrend der
mechanischen
Bearbeitung abgeplatzt.
Strahlen ist auch wegen
der
SchweiBschmauchspuren
unabdingbar notwendig.

Laserschnitte mit
lassen oder nach dem

Stickstoff ausfUhren zu
Schneiden zu strahlen.

Hartlétungen

weisen wegen der Verwendung von FluBmitteln
immer verkrackte, glasharte RUckstdnde dieser
FluBmittel auf. Angezeigt sind Strahlen oder
grindliches Putzen. AufBerdem kommt es wegen des
hohen Wéarmeeintrags in den Randbereichen der
Lotung leicht zu Oxydbildung.

Weichlot

wird selten im Metallbau eingesetzt, kommt bei
gewissen Honstruktionen aber doch hin und wieder
vor. Wenn wir informiert sind - kein Problem; wir
kénnen unsere Anlagen dann entsprechend
einrichten. Wenn nicht, demontieren sich
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weichgeldtete Teile in unseren Ofen selbsténdig,
weil die normalen Ofentemperaturen zwischen 195
und 210 Grad Celsius liegen. Weichlote geben dann
schon auf! Glauben Sie uns. Wir machen so etwas nie
"extra” und wirden lhnen lieber eine ordentliche
Leistung abgeben.

Aufhdngeldcher

braucht der Beschichter unbedingt, denn alles was
pulverbeschichtet wird, wird hdngend bearbeitet.
Locher sollten Ubrigens immer so geplant werden,
da die "schénen Seiten” (spdtere Sichtseiten)
senkrecht héngen.

Wie gesagt, alles muf3 aufgehdngt werden koénnen.
Dafir bendtigen wir Locher, Osen oder sonstige
Méglichkeiten unsere Haken mit im Regelfall 4 mm
Durchmesser einzusetzen. Grofdere Teile bendtigen
mindestens 2 Aufhdngemdglichkeiten, HKleinteile
kommen meist mit einem loch aus. In Zweifelsfallen
sprechen Sie mit uns.

Neben Haken existieren fur Sonderfdlle
Aufhéngevorrichtungen, die es moéglich machen, z.B.
Bleche ohne Locher aufzuhéngen. Die
€insatzmdglichkeit solcher Vorrichtungen ist aber
immer stark von der Teilegeometrie und dem Gewicht
der Teile abhdngig. Zusétzlich ergeben sich
zwangsléufig im Aufhdngebereich lackfreie Stellen.
Selbstverstandlich bohren oder stanzen wir lhnen
auch gern fehlende Locher; haben aber das Problem,
daf wir meist nicht genau wissen, wo wir dirfen.
Hinzu kommt, doR® wir vielfach erst feststellen, daf®
Locher fehlen, wenn die Teile zur Bearbeitung
bereitgestellt werden. FUr ein kldrendes Telefonat mit
lhnen ist es dann manchmal schon zu spét, so daB die
geplante und lhnen zugesagte Bearbeitung
verschoben werden muf3.

Zu erwdhnen ist noch, daf® bei der Planung von
Aufhdngeldchern daran gedacht werden muB, daf
alle Waschmedien wieder ablaufen kdnnen. Falls
diese forderung nicht realisierbar ist missen

Wasserablauflécher

angebracht werden. Fehlen Wasserablaufmélichkeiten
wird |hr Teil zum “"schépfenden Teil” und das sieht
dann aus wie auf dem Foto oben rechts.

Dieses Werkstick hat unsere Stationen
Vorbehandlung und Haftwassertrockner durchlaufen.
Trotz 20 - minUtiger Trocknung bei 150 Grad befinden
sich noch etwa 1,5 Liter verdinnten Waschmediums in
der Konstruktion. (€s sei erwéhnt, daf® wir nicht Uber
150 Grad trocknen dirfen, da wir sonst die
aufgebrachte  korrosionsschitzende Phosphatschicht

zerstéren wirden)

Im Grenzbereich zwischen Waschmedium und
trocknem Blech hat sich ein Streifen angetrockneter
Salze (weiBgrauer Belag) niedergeschlagen. An eine
Beschichtung in

€in gutes Beispiel
for nicht so schéne
Blechbearbeitung:
ungedltes Blech,
das nach der |

korrosionsgeschitzt |
wurde. Deutlich
sichtbar sind
Flugrostflecken |~
Uberall dort, wo daos |
Blech bei der |
Bearbeitung <
angefafit wurde und
Rost dort, wo
geschweiBt wurde.

diesem Zustand
ist nicht zu denken.

Selbst eine jetzt durchgefUhrte manuelle Trocknung ist
von héchst zweifelhaftem €rgebnis, da in jedem Falle
Restsalze auf dem Teil verbleiben, die Haftung und
Horrosionsschutz  der  Pulverschicht  nachteilig
beeinflussen.

Bitte wdéhlen Sie Wasserablauflocher so groB, daf
sie a) nicht verstopfen kdénnen und auch gréBere
Schmutzpartikel hindurchpassen und b) ein schnelles
Ablaufen der Waschmedien gewdhrleisten, damit es
nicht zu UbermdéBigen Verschleppungen der einzelnen
Bader kommt.

Maskierungen

sind noétig um Teilbereiche von Strahl- und oder
Beschichtungsgut zu schitzen. Anders: Bereiche, die
nicht beschichtet oder gestrahlt werden sollen,
mUssen abgedeckt werden. Dazu sind besondere
Maskierungsmaterialien notwendig, die der starken
mechanischen Belastung durch das Strahlgut und evtl.
auch der hohen thermischen Belastung durch den
Vernetzungsvorgang standhalten.

Bitte nehmen Sie keine Maskierungen mit einfachen
Kreppbdndern oder dhnlichem vor, sondern lassen Sie
uns diese Arbeiten in Absprache mit |hnen
durchfOhren. Wenn Sie aus welchen Grinden auch
immer selbst maskieren wollen, kléren Sie unbedingt
mit uns im Vorfeld, welche Materialien zum Abdecken
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einsetzbar sind.
Zum Maskieren werden eingesetzt:

For locher und Innengewinde konische und
zylindrische Stopfen; fur Bolzen Aufsteckkappen; for
groBflachige Abdeckungen Maskierungsbander und -
folien.

Diese Materialien miUssen abhéngig von den der
Maskierung folgenden Arbeitsschritten
hochhitzebestandig und/oder strahimittelfest sein.
Tipp: Denken Sie daran, daf® maskierte Bereiche nach
dem Brennen vielfach Uber teils sehr scharfe Grate
verfigen, die u.U. aufwéndig entfernt werden
mUssen. Haufig ist es ratsamer, z.B. Innengewinde
erst nach der Beschichtung zu schneiden.

Spachtelungen

sind ein heikles Thema. Auf keinen Fall durfen Ubliche
Polyester- oder €poxiydspachtelmassen aus dem
Karrosseriebereich auf Werksticke aufgetragen
werden, die pulverbeschichtet werden sollen. Diese
Massen sind nicht thermisch stabil und verfigen auch
nicht Uber die notwendige elektrische LeitfGhigkeit.
Aber auch die wenigen am Markt verfigbaren
Spachtelmassen mit den notwendigen €igenschaften
sind nach unseren vielféltigen Versuchen nur bedingt
geeignet. Flachige Spachtelungen missen generell
vermieden werden, weil sie zum Abplatzen neigen
und immer mit Ausgasungen aus der Spachtelschicht
zu rechnen ist. Diese fUhren zu unterschiedlichen
Pulververlaufen und  -strukturen zwischen
gespachtelten und ungespachtelten Bereichen.

Kehlnahtspachtelungen zum Beispiel zur Abdichtung
bzw. Abschirmung sind zuldssig. Sprechen Sie bitte in
jedem Fall mit uns, wenn Sie Spachtelungen
vornehmen wollen oder wir fir Sie spachteln sollen.

Fremdgestrahlte Teile

Im Grunde nichts dagegen zu sagen. Aber: Das
Strahlen mit Material abtragenden Materialien (z.B.
Korund, Stahlkies) fihrt zu einer erheblichen
OberfléchenvergroBerung (gut fir die Lackhaftung)
und somit zu  einer massiv  verstérkten
Rostanfalligkeit. Insofern ist die Gefahr sehr groB,
daB® gestrahlte Teile schon auf dem Weg vom
Strahlen zu uns korrodieren. Ausldser hierfur kénnen
sein: hohe Lluftfeuchtigkeit, Handschweif,
Kondenswasserbildung.

Problematisch sind auch Strahlungen mit zu groBer
Rauhtiefe, verursacht durch zu grobes Strahlmittel. €s
besteht die Gefahr von Llufteinschlissen bei der
Beschichtung, die zu einem narbigen Aussehen der

fertigen Lackierung fUhrt. Zusatzlicher Nachteil ist ein
nicht vollig geschlossener Lackfilm mit Kapilaren, die
bis auf das Subtrat reichen und wiederum zu
frohzeitiger Oxydation der Ware fihren kénnen.

Keine Probleme machen mit kugelférmigen
Strahlmitteln bearbeitete Werksticke (Stahlkugeln,
Glasperlen), die allerdings m.€. nur reinigende und

oberflachenhédrtende  Wirkung haben. €ine
OberflachenvergréfBerung zur
Lackhaftungsverbesserung  erfolgt  mit  diesen

Strahlmitteln nicht.

Beschichtung stickverzinkter Teile
Allein diesem Unterthema koénnte man ein ganzes
Buch widmen. Tun wir aber nicht. Nur soviel: lhre
stickverzinkte Ware beschichten wir gern; aber

grundsaétzlich ohne Gewéahr fir den positiven €rfolg.
Warum? Weil die negativen €influBmoéglichkeiten so
mannigfaltig und von uns in den meisten Féllen weder
beeinfluBbar noch nachweisbar sind, so das wir nur

Zugegeben, dies ist ein
schlimmer Fall. |3
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sehr begrenzte Moglichkeiten haben, vor der
Beschichtung eine Aussage Uber ihre Qualitét machen
zu kénnen.

Die Fehlerbilder bei der Beschichtung verzinkter

Waren sind nahezu immer die Gleichen: 1) €s kommt

zu partiellen oder grof¥flachigen Ausgasungen, die

sich durch mehr oder weniger sichtbare Krater und

Blasen zeigen. 2) Die Haftung der Beschichtung ist

mangelhaft. Diese €rscheinungen kénnen gemeinsam

oder auch allein auftreten.

Die Grunde hierfir konnen u.a. liegen in dem

Vorhandensein von WeiBrost, im Austreten von

Wasserstoff, CO2 und oder SO2 aus der Verzinkung,

in einer zu dicken Zinkschicht (> 80mp), in der

Zusammensetzung des Stahls (zu hoher Si-Anteil), in

zu langen Verweilzeiten im Zinkbad, in der

BadfUhrung usw. usw.

Folgende Moglichkeiten zur Reduzierung der

AusschufBraten beim Beschichter sind bekannt

(wohlgemerkt nur zur Reduzierung):

1 Anstrahlen der Zinkoberflachen (Sweepen) mit
nichtmetallischen Strahlmitteln, gofls. auch
schleifen. (Gutes Verfahren zur €ntfernung von
WeiRrost und zur Offnung von Poren.
Gefahrlich bei ungenigender Haftung des
Zinks auf dem Stahl. Sehr teuer) Wir sweepen
des hohen Preises wegen nur nach
ausdricklichem Auftrag.

2 Ausgasen, €rwarmen der Teile vor der
Beschichtung um vorhandene Gase
auszutreiben und Poren  aufzubrechen.
(Standardverfahren mit mittlerer
Breitenwirkung) Wir wenden dieses Verfahren
grundsatzlich und ohne Mehrpreis an.

3 HeiBBbeschichtung. (siehe unter 2. mit dem
Unterschied, daf} die stickverzinkte Ware auch
in heiBem Zustand beschichtet wird, die
€rgebnisse sind hdufig zufriedenstellend)
Teuer, weil die Werksticke individuell
vorgeheizt werden miUssen. Nur manuell, nicht
in der Serie moglich.

4 €insatz spezieller lacke, die durch Beigabe
bestimmter Additive verzdgert vernetzen.
(FUhrt dazu, daofl Gase vor E€intritt der
Vernetzung austreiben konnen) Wegen der
Vielzahl der Farbwinsche aus der Kundschaft
nicht wirtschaftlich. AuBerdem lassen nach
unserer €inschdtzung die mechanischen und
chemischen €igenschaften dieser modifizierten
Lacke zu winschen Ubrig.

Die besten Aussichten fir ein zufriedenstellendes

Lackierergebnis bestehen nach unseren €rfahrungen
in einer HKombination zweier der vorgenannten
Maof3nahmen: Sweepen mit nachfolgender
HeiBbeschichtung.

€ine weitere, der Feuerverzinkung sehr d&hnliche
Methode zum Schutz von Stahl sei noch erwdhnt:

Als Anode wird nach dem Strahlen der Werksticke ein
Grundierungspulver mit sehr hohem Zinkgehalt
aufgebracht. Dieses wird dann mit dem vom Kunden
gewdhlten Farbton Uberbeschichtet. Die €rgebnisse
sind hinsichtlich des Korrosionsschutzes annéhernd
vergleichbar mit einer Feuerverzinkung, beziglich der
optischen Qualitét sind sie um Langen voraus. €in
Verfahren,

Oben:
Zinkdruckg
uBring zur
Demonstrat
ion
aufgesagt.
€ine
Luftblase
expandiert
e so stark,
daB

der Ring
deformiert
wurde.
Mitte: Lunker
in einem
Strangpressp
rofil. Zur
besseren
Demonstra-

tion wurde
die
Pulverschicht
entfernt.
Unten: Schon
nach dem
Ausgasen
sichtbare
Blasenbildung &
bei
Zinkdruckgu®B.

mit dem wir seit Jahren gute €rfahrungen machen.

Zur Abrundung: Die Beschichtung bandverzinkter
Materialien, im wesentlichen Blechen, bringt neben
der immer leicht reduzierten Haftung auf Zink
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eigentlich nie Probleme. Ausgasungen und védlliger
Haftungsverlust sind hier unbekannt.

RAusgasungen bei GuBwerksticken

Betroffen sind alle Arten von GuB, mal mehr, mal
weniger. Die wenigsten Sorgen bereitet Druckgufd.
Die Ursachen liegen immer in der Pordsitdt des
Materials, bzw. auch in groBvolumigen
Wfteinschlissen. Negativen €influB kann auch die
Nachbearbeitung von GuBmaterialien haben. So ist
z.B. das Gleitschleifen wegen des €inbringens von
Schleifrickstéinden in die Oberfléiche ein rotes Tuch for
den Pulverbeschichter. Ruckstdnde dieser Art lassen
sich nur durch Strahlen beseitigen. Im Gbrigen gilt das
im Abschnitt "Stickverzinkte Werksticke” Gesagte.
Insgesamt ist das Verfahren allerdings beherschbarer
als bei der Beschichtung stuckverzinkter Werkstucke.

Beschichtung von VA

Unter uns. Wir sind immer traurig, wenn wir rostfreien
Stahl beschichten sollen. Sind wir doch der Meinung,
daB solch ein Werkstoff zu schade zum Beschichten
ist. Sieht ein Stuck VA geburstet, poliert oder mattiert
nicht immer elegant aus?

Sei’'s drum, manchmal soll es trotzdem sein. Sie
mUssen wegen der geringen Rauhtiefe von VA
grundsatzlich mit einer deutlich geringeren Haftung
der Pulverschicht auf dem Substrat rechnen als dies
bei normalem Stahlblech der Fall ist. Zur
Haftungsverbesserung hilft nur Strahlen mit einem
abrasiven Strahlmittel, aber bitte in jedem Fall véllig
fFe-frei, um keine Keime fur Oxydation zu séen.

Grate und scharfe Hanten
sollten unter allen Umstdnden vermieden werden,

ganz sicher dann, wenn es sich um
korrosionsgeférdete Waren handelt.
Pulverlacke neigen wie jedes organische

Beschichtungsmaterial zur HKantenflucht. Das heift,
daB® Grate und scharfe Kanten nicht mit der gleichen
Pulverschichtdicke wie das Ubrige Teil bedeckt
werden, bzw. daB sich der Lack in diesen Bereichen
wahrend der Vernetzung zurickzieht. Im schlimmsten

Deutlich sichtbar
tiefe Kratzer von
der
Blechbearbeitung.
Nach der
Beschichtung
waéren diese noch
besser sichtbar.
Bei
anspruchsvollen
Teilen muB so

Fall kénnen Sie in solchen Bereichen durch die
Lackschicht hindurch den Grat, die Kante sehen. Und
daomit wissen Sie dann gleich, wo es anféngt zu
rosten. Deshalb muB die Forderung in jedem Fall
lauten: Gratfrei produzieren und bei problematischen
Teilen die Kanten brechen bzw. runden.

Hratzer auf Blechen

Die Oberflachen, die wir lhnen liefern kdnnen immer
nur so gut sein wie die Trdgermaterialien, die Sie uns
Ubergeben. Das heif’t, daf® Kratzer, wie sie gern auf
Bearbeitungszentren, Blechscheren und HKantbanken
entstehen, auch nach der Beschichtung zu sehen sind.
Héufig sogar noch deutlicher als vor der Bearbeitung,
weil UnregelmaéBigkeiten im Untergrund aufgrund der
durch die Beschichtung gleichméBigen Lichtbrechung
starker auffallen, als auf einem rohen Blech. (Je

Grober
Schliff mit
einer
Schruppsche
ibe. Nach
der
Beschichtun
g eine
Katastrophe

UnsachgemdéBer
Schliff unter der
lupe. Links im Bild
die normale
Blechstruktur

"||'|I|I'|IIII'J'.'J'“

Auch so etwas kann das
Resultat von grobem
Schleifen sein. Stippen
aufgrund im Schliff
verkrallter

glénzender das Pulver desto stérker)

Sind Bleche verkratzt, kann man sich neben dem
Schleifen helfen, indem man sogenannte
Strukturpulver einsetzt, die einen bewuBt unruhigen
Verlauf haben und dadurch die Fehler kaschieren.

Bearbeitung mit ungeeigneten Schleifmitteln
Schruppscheiben, grobe Schleifpapiere <80er sind
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Gift fur Flachen, die beschichtet werden sollen. Auch
die FUhrung der Gerdéte bei der Arbeit ist von grofier
Bedeutung. €ine durch spitzen Anstellwinkel ins Blech
geschliffene  Vertiefung ist koum wieder
auszuschleifen und nach der Beschichtung bei
kritischer Betrachtung immer zu sehen.

FUhren Sie lhre Geréte bei der Arbeit immer flach, am
besten mit der gesamten Arbeitsflache auf dem
Werkstuck aufliegend. Die Arbeit geht dann zwar
nicht so schnell voran, das €rgebnis wird Sie aber
Uberzeugen.

Beschichtung vorbeschichteter Werksticke

NaBlackierte Fléchen sollten nie, pulverbeschichtete
Flachen konnen u.U. Uberberschichtet werden. Unsere
Geschaftsbedingungen sagen doazu: “Bei
Beschichtungen von Vorlackierungen ... gleich welcher
Herkunft, erfolgt die Veredlung grundsatzlich auf
Risiko des Abnehmers”.

Unser Problem: Wir kennen die Zusammensetzung der
Vorlackierung nicht, wir wissen nicht, wieviel Wachse
dort eingearbeitet sind (Haftungsprobleme), wir
wissen nicht, wie die Ware bearbeitet, gelagert
wurde (Silikonverschmutzungen).

Wenn Uberbeschichtet werden soll, ist es in jedem
Fall ratsam vor der Beschichtung zur
Haftungsverbesserung mit 320er Papier
anzuschleifen. €ine Arbeit, die Sie selbst erledigen
kénnen (siehe unter "Bearbeitung mit ungeeigneten
Schleifmitteln”), die wir aber auch gern fir Sie
Ubernehmen.

In manchem Fall sind auch Vorversuche ratsam, Wir
unterstitzen Sie gern dabei.

Fehlendes Wissen um die spdtere
Verwendung lhrer Waren

Pulverbeschichten ist keine standardisierte
Allroundlésung  fur alle  Fallel  €ine  Vielzahl
unterschiedlicher Anwendungen bedingen

unterschiedliche Beschichtungsverfahren,
Vorbehandlungsverfahren, die Wahl unterschiedlicher
Pulversorten mit verschiedensten chemischen und
mechanischen Bestandigkeiten.

Um optimal auf lhre Beschichtungsgiter eingehen zu
kénnen, ist es fir uns von groRer Bedeutung zu
wissen, welchen €inzatzzweck lhre Waren haben.
€twaos, was wir in vielen Fallen ohne Informationen
nicht erkennen kénnen.

€s macht einen groBen Unterschied, eine
Designerleuchte oder einen Zaunpfahl zu beschichten,
eine Schreibtischplatte oder eine Wandverkleidung,
eine Herdroste oder einen Korb fur eine Tiefkihltruhe.

Diese RAufzéhlung von Beispielen liefe sich fast
endlos fortfUhren. Aber auch die wenigen Beispiele
zeigen, daf® auf unterschiedliche Belastungen und
unterschiedliche optische Anspriche individuell
eingegangen werden muB, wenn eine optimale
Leistung erzielt werden soll.

Das heif3t, wir freuen uns sehr, wenn Sie uns in allen
Fallen, in denen Zweifel aufkommen kdnnen, Uber lhre
Woinsche und Anspriche informieren. Wir konnen Sie
donn gezielt beraten und mit lhnen die
wirtschaftlichste Lbsung fur Ihre Aufgaben erarbeiten.

So, damit sind wir durch mit dem Kapitel “Probleme”.
Nun noch einige mehr allgemeine Bemerkungen zum
Thema Pulver, den Mdglichkeiten und Grenzen des
Verfahrens.

Woas ist Pulverbeschichten?

Zuallererst ein recht junges Beschichtungsverfahren.
€rste Anfdnge machte man Mitte der 50er Jahre mit
der €ntwicklung des Wirbelsinterns. €rfahrungen mit
der elektrostatischen NaBlackierung inspirierten
wenig spdter zur €ntwicklung der ersten
elektrostatischen Pulverapplikationsorgane, HKorono-
und Tribopistolen wurden entwickelt.

Seit Mitte der 70er Jahre hat Pulverbeschichtung
einen rasanten Aufschwung erfahren, nicht zuletzt
wegen strengerer Umweltschutzauflagen, aber auch
weil sich zeigte, das die Pulverbeschichtung in vielen
Bereichen den bekannten NaBlacktechnologien
ebenbUrtig bzw. Uberlegen ist.

Heute stellt sie ein technisch ausgereiftes Verfahren
dar, allerdings nach wie vor eines mit hohem
€ntwicklungspotential.

Der Pulververbrauch in €uropa liegt derzeit bei ca.
250.000 to/pA, weltweit sind es 580.000. Die BARD
verarbeitete in 1998 davon etwa 60.000 to.
Demgegenlber steht fur 1998 allerdings ein
Verbrauch von rund 550.000 to lésemittelhaltiger
Llacke. Hieraus mag man absehen, welche Potentiale
noch fur die Pulverbeschichtung erschlossen werden
kénnen.

Woas kann pulverbeschichtet werden?

Generell gesprochen alle metallischen Untergrinde,
alle hitzebestédndigen Untergrinde wie Glas und
Keramik und bedingt Holz und Kunststoffe.

Ganz so pauschal geht es natirlich nicht, die
Beschichtung von Holzwerkstoffen steckt noch in den
Kinderschuhen, hier wird hauptsachlich an der
Beschichtung von Verbundhélzern (z.B. MDF-Platten)
gearbeitet. Probleme bereiten die immer noch
notwendigen hohen Vernetzungstemperaturen der
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Pulverlacke. Mit strahlungshértenden Pulvern wird
man aber bald industrielle Serienreife erreichen.
Ahnliches qilt  fir HKunststoffe, hier zielt man
besonders auf die Beschichtung von
Kompositbauteilen ab.

Glasbeschichtungen hingegen werden im
industriellen Bereich durchaus schon durchgefihrt,
beispielsweise die Beschichtung von flaschen unter
Zuhilfenahme der Restwdrme aus dem
Produktionsprozess. Resultat ist eine rund 25%ige
Geuwichtseinsparung, weil durch die Beschichtung bei
gleicher Stabilitdt die Glasdicken deutlich geringer
ausfallen kénnen.

FUr den Kunden des lohnbeschichters ist allerdings
das Hauptthema die Beschichtung von Metallteilen.
Und hier gibt es tatsachlich kaum Grenzen. Sowohl
funktionelle  Beschichtungen  (Korrosionsschutz,
temperaturbesténdige  Beschichtungen) als auch
dekorative Beschichtungen sind m.€. auf allen
metallischen Untergrinden méglich. Natirlich spielt
die Pulverauswahl und Vorbehandlung immer eine
nicht zu vernachléssigende wichtige Rolle.

Automobilkarossen, Automobilzubehdrteile,
Fassaden, Fensterprofile, Haushaltsgerate,
StahImébel, Maschinenteile, Radiatoren,
Schwerarmaturen, ja in den USA sah ich sogar Sérge,
werden heute erfolgreich pulverbeschichtet. Die
Klarung der Beschichtungsfahigkeit sollte allerdings in
jedem €inzelfall erfolgen und das Verfahren auf den
Untergrund und die funktionellen und optischen
Anforderungen abgestellt werden.

An ihre Grenzen stoBt die Pulverbeschichtung, wenn
sehr dionne Schichten gefordert sind, wenn
Kompositbauteile zu  beschichten sind, die
hitzeempfindliche Materialien beinhalten oder auch
bei der Innenbeschichtung komplizierter Werksticke.

Als stérend wird mitunter auch der mehr oder weniger
starke  Orangenhauteffekt  der  Pulverschicht
empfunden. Diesem kann aber durch gute Steuerung
der Applikationsorgane und sorgféltig abgestimmte
Pulverauswahl weitgehend entgegengewirkt werden.

Welche Pulverbeschichtungsverfahren gibt
es?
Unterschieden wird zwischen zwei Verfahrensgruppen,
zum einen ist das das Wirbelsinterverfahren und zum

anderen die €PS-Beschichtung, die sich wiederum
aufteilt in die Korona- und Tribobeschichtung.

Beim
Wirbelsintern
werden die auf Uber Schmelztemperatur des Pulvers

erhitzten Werksticke fur kurze Zeit in ein fluidisiertes
Pulverbad eingetaucht. Je nach Verweildaver in
diesem Pulver-luftgemisch  bilden sich  durch
Aufschmelzen mehr oder minder dicke Schichten aus.
Bei den eingesetzten Pulvern handelt es sich in der
Regel um Thermoplaste.

Beschichtet werden auf diese Weise meist Waren,
die mit schwerem HKorrosionsschutz versehen werden
missen, bzw. solche, die besonders dickschichtige
Pulverauflagen bendtigen. Typische
Anwendungsbereiche sind die Beschichtung von
Schwerarmaturen, Gelenkwellen, aber auch Kérben for
Spulmaschinen, frbher auch die Llackierung von
Gartenmébeln. Die erzielten Schichtdicken liegen
zwischen 250 und 600 mp.

Weitere Spezialverfahren sind aus dem
urspringlichen Wirbelsintern hervorgegangen. Diese
sollen hier aber nicht besprochen werden.

€lektrostatische / €lektrokinetische

Verfahren

Hier ist als erstes, weil in Deutschland anders als in
den Skandinavischen Llandern am meisten verbreitet,
die
"Korona"- Beschichtung

zu nennen. Hierbei wird das geerdete Werkstick mit
polarisiertem Pulver besproht. Im Detail: €in Pulver/
Wftgemisch wird durch einen Schlauch vom
Applikationsorgan, der Pistole, transportiert.
€ntweder im MUndungskanal der Pistole oder
auBerhalb sind eine oder mehrere HKoronanadeln
angeordnet. An diesen liegt eine zwischen 20 und
100 KV regelbare Gleichspannung an. Diese sorgt
vereinfacht gesagt fur die Polarisierung des Pulvers.
Die aufgeladene Pulverwolke hat das Bestreben, ihre
ladung wieder abzugeben und legt sich deshalb
bevorzugt auf das geerdete Werkstick.

Flachige, nicht zu sehr zerklUftete Werksticke lassen
sich mit diesem Verfahren hervorragend beschichten.
Die erzielten Schichtdicken liegen zwischen 40 und
120 mp.
Die

"Tribo"- Beschichtung
arbeitet im Prinzip genauso, es fehlt allerdings die
Hochspannung. Das Pulver wird hier innerhalb der
Pistole durch innigen Kontakt des Pulvers mit einem
sogenannten Reibpartner geladen. Durch mdglichst
haufigen Hontakt des Pulvers mit den aus PTFE
bestehenden Wandungen der Pistole kommt es zu
einer ladungstrennung und damit zur Polarisierung
des Pulvers.
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Die erzielbaren Schichtdicken sind dhnlich denen bei
der HKoronabeschichtung, kdnnen aber in der Spitze
auch etwas hoéher sein. Die erzeugten Oberflachen
weisen haufig einen besseren Verlauf auf als bei der
KHoronabeschichtung. Die Beschichtung zerklUfteter
Werksticke bzw. faradayscher Kéfige ist leichter zu
realisieren, schon weil mit diesen Pistolen néher an
das Beschichtungsgut herangegangen werden kann.
Die Flachenleistung einer Tribpistole liegt allerdings
unter der einer Koronapistole.

Beiden Verfohren gemeinsam ist, daf3 sie sowohl
automatisch als auch manuell durchgefthrt werden
kénnen. Durch die Moglichkeit der
Pulverrickgewinnung kann der Wirkungsgrad sehr
hoch sein. Dies setzt allerdings ausreichend grofie
Chargen eines Farbtons voraus.

Fast ausschlieBlich werden bei der elektrostatischen
Beschichtung duroplastische Pulver verarbeitet,
dekorative und funktionelle Beschichtungen sind in
einem breiten Spektrum mdglich.

Anders als beim Wirbelsintern ist es leichter moglich,
eine grofe Farbpalette abzudecken, weil
Farbwechsel i.d.R. einfacher und die benétigten
Pulvergrundmengen zur  Aufrechterhaltung des
Prozesses wesentlich geringer sind.

Pulverlacke

Generell wird unterschieden zwischen Thermoplasten
(verschmelzende und wieder aufschmelzbare Pulver)
und Duroplasten (vernetzende, nicht wieder
aufschmelzbare Pulver).

Thermoplaste

werden vorwiegend beim Wirbelsintern eingesetzt,
sie spielen beim elektrostatischen Beschichten
praktisch keine Rolle. Verarbeitet werden abhdangig
vom Anforderungsprofil Polyethylen, Polyamid und
Polyvinylchlorid.

Der auch fur den Beschichterkunden spannendere
Sektor sind die

Duroplaste
die in sehr vielfaltigen Ausstattungen am Markt sind.

Hier gibt es matte, gladnzende und hochgldnzende
€instellungen, fein- und Grobstrukturen, mehr oder
weniger UV-bestdndige, kratzfeste oder
chemikalienresistente Typen. Darlberhinaus Metallic-
€ffekte, Metallfreie €ffekte, Hammerschlagpulver,
€loxalnachbildungen und Hlarlacke. Diese Aufzdhlung
erhebt keinerlei Anspruch auf Vollzahligkeit.

Die vorgenannten Besonderheiten liegen dann auch
noch auf Basis verschiedenster Harze vor. Zum €insatz

kommen Uberwiegend
Polyurethan-, Acrylharze.
Die derzeit gebrduchlichsten Harztypen sollen mit
ihren wesentlichen €igenschaften kurz erléutert
werden:

Polyester-, €poxid-,

Polyesterpulver

weisen eine hohe UV-Stabilitét auf, sind
witterungsbestdndig und elastisch, aber nur bedingt
chemikalienresistent und  kratzfest. Matte bis
hochglénzende €instellungen sind méglich.

Fassadentauglich, dekorative Beschichtungen
€poxidpulver
Sehr gute Chemikalienresistenz, hohe mechanische

Belostbarkeit, elastisch, kratzfest, aber nur geringe
UV-Stabilitat.

Hohe HKorrosionsschutzwirkung, geeignet  fur
mechanisch stark belastete Beschichtungen.

Mischpulver (Hybridpulver)
aus €poxi/Polyester stellt einen KompromiB zwischen

den beiden vorgenannten Systemen dar und ist
preiswert.

Fur allgemeine Anwendungen im Innenbereich.

Von sich reden machen werden sicherlich die derzeit
noch im Versuchsstadium befindlichen Hybridpulver
auf Polyester/Acrylbasis, die moglicherweise die
positiven  €igenschaften von Polyester- und
€poxidharzsystemen in sich vereinigen werden.
Nachteil dirfte nur der vermutlich verhdltnisméfig
hohe Preis sein. Man wird sehen.

Wichtige Voraussetzung fir eine hochwertige
Pulverbeschichtung ist neben dem Pulver eine gute
auf die €rfordernisse abgestimmte

Vorbehandlung

der Werksticke. Dieses Thema soll hier nicht
erschépfend behandelt werden, weil sehr komplex
und rahmensprengend. Nur soviel: Als
Vorbehandlungsverfahren vor der Pulverbeschichtung
kommen in Fraoge das Beizen, das Strahlen, das
€ntfetten, das Phosphatieren, das Chromatieren und
Passivieren.

Der Gesamtvorbehandlungsprozess |63t sich in drei
Gruppen einteilen. Ob alle Prozesschritte notwendig
sind, ist abhéngig vom Teilerohzustand und den
spdateren Anforderungen.

1 €ntfernen von Korrosion und Zunder
durch Beizen (sauer oder alkalisch) oder
Strahlen mit abrasiven Strahlmitteln. Mit dem
Beizen und Strahlen ist auch eine
Oberflachenvergréfierung verbunden, die die
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Lackhaftung durch bessere Verklammerung
erhoht.

2 Reinigen und entfetten
mit wasserigen alkalischen, neutralen oder
sauren Reinigungsmedien durch Spritzen oder
Tauchen. Fir die chargenweise Reinigung
insbesondere von Kleinteilen kommt auch die
Losemittelentfettung in gekapselten Anlagen
in Betracht.

3 €rzeugung von Konversionsschichten
zur €rhéhung des Korrosionsschutzes und zur
Herstellung eines verbesserten Haftgrundes
durch F€-Phosphatierung, Zink-Phosphatierung
und oder Chromatierung. Phosphatierungen
koénnen durch Tauchen oder Spritzen
aufgebracht werden, Chromatierungen
Ublicherweise nur durch Tauchen.

Last not least sei erwdhnt, daB die Splltechnik bei

der wafBrigen Vorbehandlung von grofer Bedeutung

ist. Dies qilt fir Zwischen- und Schluf3spllungen.

€inbrennen
Was dann schlieBlich nach all den lastigen
vorbereitenden Arbeiten "gepulvert” ist, will auch

gebrannt werden. Das heiBt, es will eigentlich nicht
gebrannt werden, sondern aufgeschmolzen bzw.
vernetzt, je nachdem, ob mit Thermoplast oder
Duroplast beschichtet wurde.

Unproblematisch bei Thermoplastbeschichtungen; hier
genlgt das kurzfristige €rwérmen Uber den
Schmelzpunkt  des  Beschichtungspulvers  hinaus.
Schwieriger ist es bei den Duroplasten, die nach dem
Aufschmelzen zur Vernetzung fir bestimmte Zeiten bei
bestimmten Temperaturen gehalten werden missen,
um sicherzustellen, daB die Vernetzung vollsténdig
erfolgt. Haltezeit und Temperatur sind abhéngig von
der Teilegeometrie, den Wandstérken der Teile und
dem eingesetzten Lacksystem. Zusatzlich ist darauf zu
achten, das Beschichtungsgut nicht zu Uberbrennen
um Vergilboung und RAlterung des Pulverlacks zu
vermeiden.

Ach so, noch etwas. Nicht jeder Beschichter kann
alles! Zu unterscheiden sind im Grunde zwei Gruppen
von Pulverbeschichtern mit jeweils spezifischen
Aufgabengebieten. Da ist zum einen der

Fassadenbeschichter

der sich Uberwiegend um die Beschichtung von
Aluminium for den AuBenbereich kimmert und for
diese Aufgabe insbesondere spezielle
Vorbehandlungsanlagen installiert hat. Nur mit diesen

ist er in der Llage, den langen
Geuwadhrleistungszeitrdumen der Baubranche gerecht
zu werden. Die Anlogen des fassadenbeschichters
bendtigen in den meisten Fdllen groBe Mengen
"Futter”, um rentabel arbeiten zu kénnen.

Daneben existiert der sogenannte
Industriebeschichter

der den Rest abwickelt. Hier landet alles, was nicht
Fassade ist und wird abhéngig von den technischen
Moglichkeiten for den AuBen- oder Innenbereich
vorbereitet und beschichtet.

Die Unterschiede in den Mobglichkeiten der
Industriebeschichter sind meist gréBer als beim
Fassadenbeschichter, die Anlagentechnik ist weniger
normiert. Man findet sowohl Generalisten als auch
hochgradige  Spezialisten. Dies insbesondere
deshalb, weil das Aufgabengebiet breiter ist und sich
viele Sonderanforderungen ergeben.

Zum Schlu®

Nun, am Schluf3 dieses Breviers angelangt, lassen Sie
mich noch sagen, daB es schén wdre, wenn die
vorangegangenen Seiten lhnen bei der Auswahl lhres
Beschichters und natirlich auch bei der Formulierung
lhrer Aufgabenstellung ein wenig Unterstitzung
geben konnten. Besonders freuen wir uns, wenn lhre
Wahl auf uns fallt.

Alle besprochenen Themenkreise konnten im Rahmen
dieser Darstellung nur angerissen werden und nicht
erschépfend behandelt. Sicher wurde auch das eine
oder andere vergessen. Bei weitergehenden fragen
stehen wir natirlich jederzeit zur Verfigung.

Herzlich grift
Peter Thiemt
im Juni 2010




