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Der deutsche KFZ-Zulieferer 
Bolta hat jetzt eine neue auto-
matische Nasslackieranlage 
von Sprimag in Betrieb genom-
men. Damit kann der Zulieferer  
u.a. Kühlergrills effizient, mit 
geringen Betriebskosten und 
gemäß den Anforderungen der 
Automobilhersteller lackieren.

Mitte Oktober 2008 erhielt 
die Sprimag Spritzmaschinen 
GmbH von Bolta den Auftrag 
für eine automatischen Nassla-
ckieranlage mit dem Ziel der 
betriebsbereiten Übergabe An-
fang April 2009. Beide Unter-
nehmen vereinbarten, nach 
der Installation der Anlage ei-
nen Leistungstest über einen 
Zeitraum von vier Arbeitstagen 
vorzunehmen. Dabei wurde 
geprüft, ob sich die Bauteilpro-
duktion in vorher engen defi-

nierten Fehlergrenzen 
reproduzierbar betreiben 
lässt. 

„Das Anlagenkonzept ist be-
reits in der Planungsphase op-
timal in den Fertigungsablauf 
zwischen Spritzgussfertigung 
und der Montage von ver-
chromten Zierrahmen integ-
riert worden. Die Transportwe-
ge sind dabei so kurz wie 
möglich gehalten, um eine an-
nähernde Inlineproduktion zu 
erreichen. Da bietet den Vor-
teil, die Fehlteilrate durch 
Fremdpartikeleinbringung auf 
den Bauteilen vom Spritzguss 
bis zum Beschichtungsprozess 
auf ein Minimum zu reduzie-
ren“, sagt Uwe Ginnow, verant-
wortlicher Projektleiter von 
Sprimag.

! S. 6

Kunststoffteile für die Automobilindustrie 
hochwertig nasslackieren 
Bolta Werke GmbH in Diepersdorf investiert in neue Lackieranlage für das effektive Beschichten von Kühlergrills
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Blick auf die neue Lackieranlage der Bolta Werke in Diepersdorf. Mit der Investition hat der deutsche 
Automobil-Zulieferer den Beschichtungsprozess in die eigene Fertigung integriert.� Quelle: Sprimag
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! Fortsetzung von S. 1
Zum Anlagenkonzept: Durch 

den Einsatz einer im System 
integrierten Teilevorbehand-
lung mittels robotergeführten 
CO2-Schneestrahldüsen ist der 
Aufstellplatz im Vergleich zur 
wässrige Vorbehandlung deut-
lich reduziert. Mit geeigneten 
Schalldämmmaßnahmen in 
der Vorbehandlungskabine so-
wie durch die Verwendung spe-
zieller Ein- und Auslaufschotts 
sind die Lärmbelastung für den 
Anlagenbediener sehr gering. 
Die Schneestrahldüsen werden 
durch einen Außenaufstelltank 
mit notwendigem CO2-Gas ver-
sorgt. Ein weiterer Vorteil der 
CO2-Vorbehandlung ist der 
Ausschluss von Beschichtungs-
fehlern aufgrund von verblei-
benden Wasserrückständen, 
wie sie bei wässrigen Vorbe-
handlungssystemen auftreten 
können. Durch die Integration 
der CO2-Vorbehandlung sind 
die OEM-Spezifikationen für 
Kunststoffvorbehandlungen 
voll erfüllt.

Das Anlagensystem beinhal-
tet einen Bodenförderer von 
Caldan und erlaubt, bis zu drei 
Kühlergrills auf einem Waren-
träger in einer Taktzeit von 90 
sec einschichtig abzulackie-
ren.

Zur Einsatz kommen zwei 
Hauptfarben als 2K-Lacksyste-
me auf Wasserbasis in Stein-
grau und Hochglanz-Schwarz 
des Lacklieferanten Mäder.

Die Farbversorgungsanlage 
ist jedoch auch auf die Verwen-
dung weiterer Lacksysteme 
ausgelegt. Insgesamt können 
drei verschiedene Lacke und 
drei verschiedene Härter kun-
denseitig verarbeitet werden, 
wobei eine spätere Erweite-
rung jederzeit möglich ist. Für 
die Hauptfarbe ist eine Farb-
versorgungseinheit zur Verar-
beitung von 200 l-Gebinden 
vorgesehen.

Umlaufwasser wird 
kontinuierlich aufbereitet

Die Lacksysteme werden 
mittels einer 2K-Mischanlage 
unter Zuhilfenahme von pneu-
matischen Membranpumpen 
gemischt und exakt dosiert an 
die Spritzapparate der Robo-
terlackierstelle gefördert. Ein 
entsprechender Farbraum be-
inhaltet die Stammlack-, Här-
ter und Spülmittelversorgungs-
einheiten. Die Steuerung ist als 
Windows IPC mit Touchscreen-
Monitor und Visualisierungs-
software ausgeführt.

Vor dem Einlauf in die Robo-
terlackierkabine, die mit einem 
Roboter von Fanuc ausgerüstet 

ist, befindet sich eine Ionisati-
onskabine mit bewegten Ioni-
sationsstäben. Diese sind mit 
rotierenden Blasdüsen zur sta-
tischen Entladung der Bauteile 
bestückt. Die Roboterlackier-
kabine verfügt über eine Nass-

auswaschung, bestehend aus 
berieselter Rückwand und Bo-
dentasse. Ein externer 
Schlammräumer sorgt für die 
kontinuierliche Aufbereitung 
des Umlaufwassers.

Die weiteren Verfahrens-
schritte sind Abdunsten, Trock-
nen und Abkühlen der Bautei-
le auf eine Temperatur, die das 
problemlose Abnehmen durch 
den Anlagenbediener möglich 
macht. 

Zur Reduzierung des Einsat-
zes von fossilen Wärmeträgern 
und um somit eine umwelt-
freundlichere, CO2-reduzierte 
Betriebsweise der Anlage zu re-
alisieren, ist ein Rekuperator 
im Kreuzstromprinzip einge-
baut. 

Umweltgerechter 
Anlagenbetrieb

Dieser basiert auf dem Luft-
Luft-Prinzip mit einer Gesamt-
luftleistung von 18.000 m³/h. 
Durch diese Maßnahme wird 
dem angesaugten Zuluftstrom 
unter vorliegenden Außentem-
peraturbedingungen ein Teil 
der im Abluftstrom befindli-
chen Restwärme aufgeprägt. 
Dieser Effekt ist besonders ef-
fizient bei einem Anlagenbe-
trieb in den Wintermonaten.

Der Umlufttrockner ist für 
die Verwendung von Wasserla-
cken berechnet. Zur Energieo-
ptimierung besteht die Opti-
on, eine automatische 
Regelung der Abluftmenge 
durch Integration einer Kon-
zentrat ionsüber wachung 
nachzurüsten.

Das Einsparpotenzial ist 
hier allerdings durch die rela-
tiv niedrige Temperatur von 80 
°C sowie stark differierender 
Mess-Empfindlichkeiten der 
Lösemitteldämpfe begrenzt. 

Bei Trocknern mit höheren 
Temperaturen, wie z.B. Innen-
lacktrocknern, besteht hier ein 
wesentlich größeres Potenzial, 
vor allem, wenn unterschied-
liche Lacke, Werkstückgrößen 
bzw. Produktionsgeschwindig-
keiten vorhanden sind. 

Hierzu bietet Sprimag ein 
neues System an, bei dem die 
erforderliche Mindestabluft 
des Trockners automatisch 
eingestellt und überwacht 
wird. Hierbei wird nicht die bei 
hohen Temperaturen aufwen-
dige und wartungsintensive 
Konzentrationsmessung, son-
dern die sichere Erfassung der 
eingetragenen Lackmenge als 
Überwachungsparameter ein-
gesetzt.

„Mit der Realisierung dieses 
Projekts ist die Bolta Werke 
GmbH jetzt und auch in der 
Zukunft in der Lage, verschie-
denste Kundenaufträge mit 
Produktbeschichtungen wirt-
schaftlich auszuführen“, sagt 
Ginnow.

Sprimag Spritzmaschinenbau 
GmbH & Co. KG,  
Kirchheim/Teck,  
Uwe Ginnow,  
Tel. +49 7021 579-254,  
uwe.ginnow@sprimag.de, 
www.sprimag.de

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

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

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

Das VDMA-Einheitsblatt 24378 
(W) Internet � 7.7.2009  
VDMA, Frankfurt, Dr. Martin Riester, 
Vincentz Network GmbH & Co. KG, 
Hannover, Fabienne Buhl,  
Tel. +49 511 9910-323 
webseminare@besserlackieren.de 
www.besserlackieren.de/websemi-
nare 

Kunststoffbeschichtung – 
Kompakt  
(S) Neuss � 8./9.9.2009  
DFO e.V., Neuss 
Tel. +49 2131 40811-23 
info@dfo-service.de, www.dfo.info 

Beschichten von Kunststoffober-
flächen  
(S) Regensburg � 9./10.9.2009  
OTTI e.V., Regensburg 
Tel. +49 941 29688-36 
christa.bollinger@otti.de 
www.otti.de 

Industrielle Kunststoff-Lackierung  
(S) Lüdenscheid � 10.9.2009  
Kunststoff-Institut Lüdenscheid, 
Lüdenscheid 
Tel. +49 2351 1064-191 
bildung@kunststoff-institut.de 
www.kunststoff-institut.de 

Messen und Prüfen an lackierten 
Oberflächen  
(S) Altdorf � 17./18.9.2009  
Technische 
Akademie Wuppertal e.V., Wuppertal 
Tel. +49 202 7495-0 
taw@taw.de, www.taw.de 

Industrielle Lackiertechnik in 
Theorie und Praxis im Bereich 
metallischer Werkstoffe  
(S) Paderborn � 21. - 25.9.2009  
DFO e.V., Neuss 
Tel. +49 2131 40811-23 
info@dfo-service.de, www.dfo.info 

Wasserlackiertechnik für die 
industrielle Praxis  
(S) Paderborn � 28.9. - 1.10.2009  
DFO e.V., Neuss 
Tel. +49 2131 40811-23 
info@dfo-service.de, www.dfo.info 

Elektrotauchlackierung im indus
triellen Einsatz – Kompakt  
(S) Neuss � 29.9. - 1.10.2009  
DFO e.V., Neuss 
Tel. +49 2131 40811-23 
info@dfo-service.de, www.dfo.info 

EUROCOAT 2009  
(M) ES-Barcelona � 29.9. - 1.10.2009  
E.T.A.I., F-Gentilly 
Tel. +33 1 41 98 40 31 
droger@etai.fr 
www.eurocoat-expo.com 

EUROFINISH 2009  
(M) B-Ghent, � 7. - 9.10.2009  
Artexis Exhibitions NV, B-Ghent 
Tel. +32 9 241 9431 
eurofinish@artexis.be 
www.eurofinish.be 

Lackkunde für Kaufleute  
(S) Stuttgart � 7. - 9.10.2009  
DFO e.V. + Vincentz Network GmbH 
& Co. KG, Hannover 
Tel. +49 511 9910-272 
anmeldung@farbeundlack.de 
www.farbeundlack.de 

Oberflächen- und Dekorverfahren 
für Kunststoffe  
(S) Lüdenscheid � 8.10.2009  
Kunststoff-Institut Lüdenscheid 
Tel. +49 2351 1064-191 
bildung@kunststoff-institut.de 
www.kunststoff-institut.de  
www.kunststoff-institut.de 

Fakuma  
(M) Friedrichshafen � 13. - 17.10.2009  
P. E. Schall GmbH & Co. KG, 
Frickenhausen 
Tel. +49 7025 9206-0 
fakuma@schall-messen.de 
www.fakuma-messe.de 

	i	 VERANSTALTUNGEN

In der rechten Kabine werden die Kunststoffteile im CO2-Verfahren mit robotergeführten CO2-Schnee-
strahldüsen vorbehandelt. In der linken Kabine appliziert eine Roboter die Lacksysteme. Weitere Ver-
fahrensschritte sind Abdunsten, Trocknen und Abkühlen. � Quelle:  Spriamg

Mit automatisierten Verfahren  
Kunststoff-Anbauteile effizient lackieren
Mit CO2-Vorbehandlung und Lackierroboter reproduzierbare Ergebnisse erzielen

MATERIALICA 
(M) München � 13. - 15.10.2009  
MunichExpo Veranstaltungs 
GmbH, München 
Tel. +49 89 322991-0 
info@munichexpo.de 
www.materialica.de 
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Uwe Ginnow,  
Projektleiter Sprimag

Wodurch zeichnet sich das um-
gesetzte Anlagenkonzept aus?

Das Anlagenkonzept ist in 
der Lage, den hohen Kunden-
ansprüchen an Qualität, Effek-
tivität und Durchsatz gerecht 
zu werden. Hierbei sind die 
Transportwege zwischen 
Spritzgussfertigung und der 
Montage von chromierten Zier-
teilen wie Rahmen und Emble-
men so gering wie möglich ge-
halten, um eine annähernde 
Inlineproduktion zu erreichen. 
Weiterhin zeichnet sich das 
Anlagensystem durch ein inte-
griertes CO2-Schneestrahl Rei-
nigungssystem vor dem eigent-
lichen Lackiervorgang aus. In 
Kombination mit der ebenfalls 
vorhandenen Ionisierung mit-
tels rotierenden Ionisierungs-
düsen wird eine sehr geringe 
Staubbelastung auch bei Hoch-
glanz-Schwarz-Beschichtun-
gen erreicht, die es möglich 
macht, sehr geringe Ausschuss-
raten zu erreichen.

Welche Vorteile bietet die neue 
Anlage dem Anwender?

Dem Anwender, der Firma 
Bolta Werke GmbH in Diepers-
dorf, eröffnet sich mit dem in-
stallierten Anlagenkonzept die 
Möglichkeit qualitativ hoch-
wertige Kunststoffbeschich-
tungen im eigenen Haus durch-
zuführen. Die bisher 
angefallenen langen Transport-
wege zu und von Lohnlackie-
rern entfallen, was sich positiv 
auf die Produktqualität und 
Flexibilität auswirkt. Die Anla-
ge ist durch ihre Bauweise je-
derzeit in der Lage, auch ein 
geändertes Kunststoff-Pro-

duktportfolio ablackieren zu 
können. Durch die Integration 
einer Wärmerückgewinnungs-
einheit kann die Anlage in ei-
nem betriebstechnisch sehr 
günstigen Energiebereich ge-
fahren werden. Dies senkt den 
Energieverbrauch und somit 
die Immissionswerte deutlich.

Welche Trends bestimmen aus 
Ihrer Sicht die Lackierprozess-
Technologie heute?

Hinsichtlich der derzeitigen 
Entwicklungen im Lackierbusi-
ness sind folgende Trends er-
kennbar: Aktuell im Bereich 
der Automobil-Interieurteile 
sind PVD-Beschichtungen als 
neue Designmöglichkeit mit 
erweiterter Funktionalität und 
mit dem Fokus auf Umwelt-
neutralität der Verfahrens 
(ChromVI-frei). Metallisierung 
von Kunststoffen durch Plas-
maverfahren, UV-Lacke im 
matten Chrome-Look. Ebenso 
Nanotechnologie-Anwendun-
gen, nicht nur für Easy-to-
clean-Effekte, sondern auch 
für weiterte Bauteilfunktiona-
litäten wie zum Bespiel kratz-
feste Oberflächen oder anti-
bakterielle Effekte.

	 Uwe Ginnow


