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Höchste  
verbreitete Auflage!
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Um die Produktivität der 2011 
in Betrieb genommenen Ver-
tikalbeschichtungsanlage zu 
steigern, hat die MKW-Group 
eine zweite Pulverkabine ins-
talliert. Besonderheiten: 3-ecki-
ger Grundriss, weniger Pisto-
len und eine Erhöhung der Be-
schichtungseffizienz um 40 %.

In Haag am Hausruck hat 
die MKW Oberflächen + Draht 
GmbH vor einigen Jahren ihr 
Werk 2 in Betrieb genommen. 
Das österreichische Unterneh-
men agiert u.a. als Lohnbe-
schichter und verarbeitet auf 
einer Fläche von ca. 3 Mio. m2 
pro Jahr 450 t Pulverlacke.

Für die Beschichtung von bis 
zu 7,5 m langen Aluminiumpro-
filen investierte es im Jahr 2011 
in eine Vertikalbeschichtungs-
anlage. „Ziel war, unseren ho-
hen Anspruch hinsichtlich Qua-
lität mit einem höheren Durch-
lauf zu kombinieren“, erklärt 
Christian Weinzierl, Prokurist 

und Betriebsleiter. Der vertika-
le Aufbau verfügt bei der Be-
schichtung von Profilen über 
mehrere produktionstechnische 
Vorteile: So kann z.B. bei der 
Vorbehandlung das effiziente-
re Schwallverfahren, bei dem 
die Vorbehandlungsmedien von 
oben senkrecht über das Werk-
stück fließen, eingesetzt wer-
den. Außerdem wird vermie-
den, dass sich die Profile bei 
horizontaler Aufhängung ver-
biegen und/oder im Ofen ver-
formen können. „Alles in allem 
erreichen wir mit der Vertikal-
anlage eine höhere Passgenau-
igkeit bei der Endmontage“, be-
richtet Weinzierl. Die Vertikal-
anlage ist für Profile mit einer 
Länge von bis zu 7,50 m, ei-
ner Breite von 200 mm und ei-
ner Tiefe von 100 mm ausge-
legt. Sie wurde zwar für zwei 
Pulverkabinen konzipiert, zu-
nächst aber nur mit einer Ka-
bine mit 20 Applikationspisto-
len ausgestattet.  ! S. 3

Effizienz um 40% erhöhen
Lohnbeschichter MKW steigert Produktivität mit innovativer Pulverkabine

In der Vertikalbeschichtungsanlage pulvert MKW bis 7,5 m lange Profile aus Aluminium.  Quelle: J. Wagner GmbH
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Ziel eines im Januar abgeschlos-
senen Förderprojekts der Deut-
schen Bundesstiftung Umwelt 
(DBU) bestand darin,  UV-här-
tende Beschichtungen zu ent-
wickeln, die für eine sichere 
Aushärtung mit deutlich redu-
zierter UV-Strahlungsdosis aus-
kommen. Damit wird jetzt ein 
prozesssicheres Durchhärten 
auch auf komplexen Bauteilen 
möglich. Kunststoffbauteile für 
Innenraumanwendungen im 

Automobilbereich werden zu-
nehmend mit Hochglanzlacken 
beschichtet, wofür standard-
mäßig lösemittelhaltige 2K-La-
cke eingesetzt werden. UV-härt-
bare Lacksysteme besitzen für 
diesen Einsatzzweck bessere 
technische Eigenschaften wie 
beispielsweise eine höhere 
Kratzfestigkeit und tragen zur 
Ressourcenschonung bei. Bis-
her kamen UV-Lacke in der Pra-
xis hier nicht zum Einsatz, da 

die sichere Aushärtung auf den 
oft stark strukturierten Bautei-
len aufgrund der hohen erfor-
derlichen UV-Dosis schwierig 
ist. Den Fokus setzte das durch-
führende Partnerunternehmen 
Mankiewicz Gebr. & Co. auf Res-
sourcen- und Energieeinspa-
rungen. Die Reduktion von VOC-
Emissionen aus der Lackierung 
trägt direkt zum Klimaschutz 
bei. Der Einsatz UV-härtbarer 
Systeme kann zudem den Ener-

giebedarf deutlich verringern, 
da die thermische Trocknung 
und die Abluftreinigung entfal-
len. Besonders gravierend ist 
der Aspekt der Materialeffizi-
enz. Durch besonders schnel-
le und effiziente Prozesse bei 
der UV-Lackierung lassen sich 
die Ausschussquoten deutlich 
reduzieren. In einigen Fällen 
kann bei UV-Lacken der Over-
spray sogar wieder verwendet 
werden – dies ist bei 2K-Stan-

dardlacken nicht möglich. Dies 
kann den Lackverbrauch um 
bis zu 60 % reduzieren.  l

DBU Osnabrück, Dr. Wulf 
Grimm, Tel. +49-541 96330,  
info@dbu.de, www.dbu.de;

Mankiewicz Gebr. & Co, 
Hamburg, Dr. Umberto De 
Rossi, Tel. +49 40 751030, 
umberto.derossi@
mankiewicz.com,  
www.mankiewicz.com

Aktuelle Forschungsprojekte im Fokus: UV-härtende Lacksysteme für komplexe Kunststoffbauteile
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SLF Oberflächentechnik GmbH
Grevener Landstr. 22 - 24  
D-48268 Greven-Reckenfeld
Tel.:  +49(0)2575 97193-0 · Fax: -19 
info@slf.eu · www.slf.eu

• Strahlanlagen
• Lackieranlagen
• Fördertechnik

STRAHL-, LACKIER- UND FÖRDERTECHNIK VOM SPEZIALISTEN

STRAHLEN LACKIEREN FÖRDERN

Gern erarbeiten wir Ihre individuelle Lösung.

Produktprogramm:

• Hubarbeitsbühnen
• Service und Ersatzteile

D 88299 Leutkirch  ·  www.abl-technic.de

… und immer in ihrer Nähe.

Entlackung
weltweit
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! Fortsetzung von S. 1

„Mit der Vertikalanlage ha-
ben wir damals Neuland betre-
ten und wollten Erfahrungen 
sammeln“, begründet Christian 
Weinzierl die Entscheidung. Da 
jedoch die Losgrößen stetig klei-
ner und die Lieferzeiten kürzer 
wurden, beschloss das Unter-
nehmen bereits 2014, die An-
lage mit einer zweiten Kabine 
zu erweitern.

Selbstreinigende Kabine
Zum Einsatz kam ein innova-

tives Kabinengehäuse des italie-
nischen Anlagenbauers SAT-Tre-
visan, der auch die erste Verti-
kalbeschichtung installiert hatte. 
„Es handelt sich dabei um ein 
sehr flexibles System, das wir 
vor ca. drei Jahren entwickelt 
und mittlerweile weltweit instal-

liert haben“, sagt Geschäftsfüh-
rer Andrea Trevisan. Die Kabi-
ne ist dreieckig und die beiden 
jeweils ca. 2,5 m breiten Au-
ßenwände bestehen aus senk-
recht laufenden, textilen End-
losbändern, die während des 
Pulverns stetig vom Overspray 
gereinigt werden. Die Luftfüh-
rung erfolgt innerhalb der Ka-

bine von oben nach unten, die 
Absaugung im Bodenbereich. 
Der Overspray wird zunächst 
einem Zyklon und nach der Rei-

nigung über einen Fil-
ter wieder dem Pulver-
prozess zugeführt. In 
der ersten Kabine hat 

MKW 20 Pistolen installiert, in 
der neuen sind es nur noch 12. 

Dies war möglich, weil sich 
die Pulverwolke durch die spe-
zielle Pistolenanordnung in Ver-
bindung mit Winkeldüsen, den 
Kettenverlauf innerhalb der Ka-
bine und die Anordnung der Ab-
saugung zur Fördererbewegung 
hin ausrichtet.

Dies hat mehrere Vorteile: Die 
Profile verweilen länger in der 
Pulverwolke und die Beschich-
tungseffizienz der neuen Anlage 
liegt pro Pistole um 40% höher 
als bei der vorhandenen Anla-
ge. Hinzu kommen weniger Ver-
schleißkosten.

MKW betreibt die beiden Pul-
verkabinen abwechselnd, um die 
Farbwechselzeiten zu überbrü-
cken. Christian Weinzierl rech-
net vor: „Wir können pro 8-Stun-
den-Schicht eine Förderstrecke 
von 720 m fahren. Diese wur-
de vor der Erweiterung von 
zehn Farbwechseln mit einer 
Dauer von je 7 min unterbro-

chen. Das entspricht einer Lücke 
von 105 m. Wenn wir die zwei-
te Anlage im Wechsel betreiben, 
können wir diese Lücke auf ca.  
10 m reduzieren. Damit steigt 
die Produktivität um über 15%.“

Aufgrund der positiven Er-
fahrungen in der ersten Kabi-
ne entschied sich der Lohnbe-
schichter, auch bei der zweiten 
Kabine Applikationstechnik von 
Wagner zu installieren. Zum Ein-
satz kommen Automatikpisto-
len vom Typ „PEA XL C4“ und 
das neue PXM-Pulverzentrum. 
„Wir setzen hier das Pulverzen-
trum ein, weil es alle Anforde-
rungen von MKW erfüllt. Es 
fördert das Pulver sowohl aus 
Originalgebinden als auch aus 
Fluidbehältern und bereitet es 
optimal auf. Die kontinuierliche 

Frischpulverversorgung sowie 
der Einsatz eines Ultraschall-
siebes garantieren höchste Be-
schichtungsqualität und homo-
gene Oberflächen, insbesondere 
bei Metallicpulvern“, erläutert 
Michael Topp, Senior Product 
Manager bei Wagner. Für eine 
einfache, schnelle Bedienung ist 
das Pulverzentrum zudem mit 
einer neuen Bedienoberfläche 
ausgestattet. Damit lässt sich 
der wichtigste Parameter, die 
Pulvermenge, ohne zusätzli-
chen Menüwechsel gruppen-
weise verstellen.

MKW hat die zweite Pul-
verkabine 2015 in Betrieb ge-
nommen. „Sie ist bis ins Detail 
auf Qualität und Effizienz aus-
gelegt, so dass wir die besten 
 Voraussetzungen für den wei-

teren Erfolg von MKW geschaf-
fen haben“, resümiert Christian  
Weinzierl. l

MKW Oberflächen + Draht 
GmbH, A-Haag/Hausruck, 
Christian Weinzierl,  
Tel. +43 7732 4141-0, 
christian.weinzierl@mkw.at, 
www.mkw.at

SAT-Trevisan, I-Verona, 
Andrea Trevisa, 
Tel. +39 0145 8280601, 
andrea.trevisan@
sataluminium.com, 
www.sataluminium.com

J. Wagner GmbH, Markdorf, 
Michael Topp, 
Tel. +49 7544 5051725, 
michael.topp@ 
wagner-group.com, 
www.wagner-group.com

Beschichtungseffizienz verbessern
Lohnbeschichter MKW erweitert vorhandene Vertikalbeschichtung mit dreieckiger Pulverkabine

Das Pulverzentrum fördert das Pulver sowohl aus Originalgebinden als auch 
aus der Frischpulversorgung.  Quelle: J. Wagner GmbH

e. Luterbach ausgezeichnet
Bei der 5. ener.CON Europe 

2016, einer Networking-Kon-
ferenz zur Energieeffizienz für 
energieintensive Industrien, hat 
der Lackieranlagenbauer e. Lu-
terbach den ener.CON Europe 
Award erhalten. Diese europä-
ische Auszeichnung wird nur 
energieintensiven Industrien 
verliehen. Zu den bewerteten 
Kriterien gehören Themen wie 
Innovation, Einfachheit, Leistung 
und Kosteneffizienz. Das Unter-

nehmen überzeugte durch sei-
ne energieeffizienten Projekte. 
Wichtiger Teil der Energiereduk-
tion ist die Bestandsaufnahme 
über die Energieströme (PinCH-
Analyse), die zu Optimierung und 
Kostensenkung beiträgt.� l

e. Luterbach AG, 
Ch-Hildisrieden, 
Fabian Luccarini. 
Tel. +41 41 46260-00, 
luccarini@luterbach-ag.ch, 
www.luterbach-ag.ch

Aktuell Zitiert: Henrik Basler, Hoffman Industrieversicherungsmakler GmbH

„Mit der Kundenreklamation beginnt häufig der Schadenfall. Lieferantenketten machen 
die Verantwortung nicht einfacher. Wir stellen immer wieder fest, dass eine mangelhafte 
Beschichtung nicht sofort im Warenausgang erkannt wird, sondern oft erst, wenn die Ware 
verbaut oder weiterverarbeitet ist. Dann entstehen erhebliche Kosten.“  ! S. 12

„ Die Profile verweilen länger 
in der Pulverwolke.“

Durch die Pistolenanordnung in Verbindung mit Winkeldüsen, den Kettenverlauf in-
nerhalb der Kabine und die Anordnung der Absaugung sind nur 12 Pistolen notwendig.  Quelle: Wagner / Trevisan

THÜRINGEN + 49(0)3660 42 05 50
NIEDERSACHSEN + 49(0)4482 86 55

BAYERN + 49(0)89320 44 47
BADEN-WÜRTTEMBERG +49(0)7451 55260

BRATISLAVA + 421 (0)903 434 562

info@thermoclean.com

FACHGERECHTE ENTLACKUNG 
IN IHRER NÄHE!

www.ls-oberflaechentechnik.de

» 2- und 3-Komponenten-Anlagen

» Roboterapplikationstechnik

» Lackier- und Pulveranlagen

» Farbversorgungssysteme

» Dosier- und Mischanlagen

» Konventionelle Farbspritztechnik

» Destilliergeräte

» Airlessgeräte
ZUKUNFT BRAUCHT VISIONEN
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Vertikalanlage versus Horizontalanlage
Vertikal Horizontal

Grundflächenbedarf kleiner größer

Hallenhöhe größer kleiner

Vorbehandlung Schwallverfahren Spritzverfahren

Stress des Profils im Ofen minimal Durchbiegung, Verwindung

Kleinchargenbetrieb höherer Pulververbrauch Pistolen können individuell 
geschaltet werden

Die baulichen Gegebenheiten und die Geometrie der Werkstücke beeinflussen die Entscheidung. Quelle: J. Wagner GmbH

nerhalb der Kabine und die Anordnung der Absaugung sind nur 12 Pistolen notwendig. Quelle: Wagner / Trevisan


