
Für eine effektive Arbeit be-

nötigt der neu gegründete Ar-

beitsausschuss NA 002-00-16 

AA „Beschichtung an Rotorblät-

tern für Windkraftanlagen“ des 

Normenausschusses Beschich-

tungsstoffe und Beschichtun-

gen (NAB) im DIN die Unter-

stützung von Unternehmen, die 

sich mit der Beschichtung von 

Rotorblättern von Windkraft-

anlagen beschäftigen und lädt 

deshalb zu einer aktiven Mit-

arbeit in diesem Ausschuss  

ein. Die  Beschichtungen der 

Rotorblätter von Windkraftan-

lagen müssen eine Vielzahl  

von Anforderungen erfüllen, 

wie unterschiedlichen Umwelt-

einflüssen über lange Zeiträu-

me hinweg standhalten, da 

eine Erneuerung der Beschich-

tung – u.a. aufgrund der De-

montage – unverhältnismäßig 

teuer ist. Trotz vieler Neuerun-

gen in diesem weiterhin wach-

senden Markt gibt es derzeit 

keine einheitlichen Qualitäts-

standards, die gerade bei die-

sen hoch beanspruchten und 

langlebigen Systemen notwen-

dig sind. Spezifikationen und 

Standards, die klare Vorgaben 

für die Prozesskette und die  

Anforderungen an die Qualität 

enthalten, fehlen bisher, so 

dass eine zielgerichtete Weiter-

entwicklung von Beschich-

tungsaufbauten für langlebige 

Rotorblätter sowie eine Be- 

wertung von Beschichtungsbe-

trieben bzw. Anlagenherstel-

lern derzeit nicht möglich ist. 
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Rund drei Millionen Teile be-
schichtet L. Schulte pro Jahr, da-
von etwa 70% mit Pulver- und 
rund 30% mit Nasslack. Um 
den Prozess im Bereich der Vor-
behandlung zu verbessern und 
noch flexibler agieren zu kön-
nen, hat der Lohnbeschichter in 
eine neue Vorbehandlungsanla-
ge investiert. Ihr Kennzeichen: 
Die Sprühkammer fährt über 
die Medienbecken.

Tradition und Innovation 

sind Gegensätze, die einander 

eigentlich ausschließen. Ei-

gentlich, denn bei L. Schulte, 

Berlins ältestem Lohnbeschich-

ter, ist das anders. „Wir verbin-

den Erfahrung und modernste 

Betriebsausstattung und haben 

unseren Blick nach vorn gerich-

tet“, erzählt Burkhardt Wunsch, 

der das Familienunternehmen 

zusammen mit seinem Bruder 

Andreas leitet. Die Industrie- 

lackiererei begeht in diesem 

Jahr ihr 100-jähriges Bestehen. 

Sie wurde 1912 gegründet, sie-

delte 1981 in den Süden Berlins 

um und hat dort die einst 750 

m² umfassende Produktionsflä-

che in mehreren Schritten auf 

mittlerweile 4500 m² erweitert. 

Jüngste Neuerung ist der fünfte 

Anbau, der für die neue Vorbe-

handlungsanlage mit einem 

verschiebbaren Sprühtunnel 

errichtet worden ist.

Bislang hat der Lohn- 

beschichter die Werkstücke  

in einer geschlossenen Batch-

Anlage mit Perdampf entfettet 

und die Korrosionsschutzbe-

handlung außer Haus gege-

ben. „Wir wollen auch künftig 

unsere Leistungsfähigkeit ste-

tig erhöhen, Prozesse und 

Qualität verbessern und noch 

flexibler agieren können“, be-

gründet Burkhardt Wunsch die  
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Kleine und große Losgrößen  
wirtschaftlich vorbehandeln
L. Schulte investiert 1,5 Mio. Euro in Gebäude und neue Anlagentechnik

Beschichtungen von Windkraftanlagen spezifizieren
Neue gegründeter Arbeitsausschuss ruft Hersteller von Rotorblättern, Betreiber, Lackhersteller, Prüfinstitute und Gerätehersteller zur Mitarbeit auf

Mobile Robotik
6 Rotorblätter automatisiert vorbehandeln
„Omnimove“-Plattformen mit Schleifrobotern können 

riesige Bauteile selbständig abfahren und bearbeiten.

Prozessoptimierung
9 Prozesse hinterfragen, Performance steigern
Mit der „Lean-Philosophie können industrielle Lackier-

betriebe Arbeitsschritte effizienter gestalten.

Lackierzubehör
10/11 Potenziale und Trends kennen
Kleine Mittel – große Wirkung: Lackierzubehör steigert 

Lackierqualität und Prozesssicherheit.

Für die Vorbehandlung werden die Medien mit einer Pumpe (links) aus den Becken gesaugt und auf 
die Werkstücke gesprüht. Über den Überlauf (rechts) fließen die Medien wieder zurück.

 
www.besserlackieren.de

Auftretende Oberflächenstö-
rungen führen zu Reklamatio-
nen, die die Produktion in Be-
schichtungsbetrieben unnötig 
verteuern. Im Online-Forum 
von besser lackieren! fragt 
aktuell ein Beschichter: „Mein 
Pulverlack platzt ab – was 
tun?“ Wenn die Beschichtung 
beispielsweise bei mechani-
scher Belastung teilweise 
oder ganz von der Werkstück-
oberfläche abplatzt, müssen 
Lackieranlagenbetreiber zu-
nächst die Vorbehandlung 
und die Einbrennbedingungen 
überprüfen, d.h. auf Material 
und Einsatzbereiche abstim-
men. Vor dem Prozess sind 
die Teile trocken zu lagern 
und Flug-, Weißrost und Zun-
der komplett zu entfernen. 
Die Haftungsprobleme kön-
nen zwischen allen Schichten 
auftreten, z.B. unter der Zink-
schicht, zur KTL oder zur Nass-
lackgrundierung. Daher ist der 
jeweilige Vorbehandlungs-
schritt auf Eignung sowie  
danach auf einwandfreie 
Oberflächenqualität zu über-
prüfen. Gegebenenfalls sind 
Vorgänge wie Anschleifen 
oder Anlösen zwischenzu-
schalten. Lasergeschnittene 

Kanten müssen 
zuvor durch 
Schleifen, Bürs-
ten o.ä. Verfah-
ren behandelt 
werden. 

www.besserlackieren.de

 i FORUM AKTUELL

Nass lackieren – Trocken abscheiden

regenerierbar – energieeffizient – nachhaltig

www.keller-lufttechnik.de

RECLAIM

WALTHER Spritz- und Lackiersysteme GmbH, Tel.: 0202 / 787-0, www.walther-pilot.de

n  Lackieren mit HVLPPlus 

n  Randscharfes und selektives Lackieren

n  Lackieren bei schwer zugänglichen Stellen

Mit den Beschichtungssystemen von WALTHER PILOT erzielen Sie 

perfekte Ergebnisse. Sie sparen Material und Energie zugleich.

        Neu: Turbo-

        Lieferservice für 

Standard-Handspritzpistolen 

Infos: www.walther-pilot.de
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„Weitere Gründe waren der 

Ausbau unseres Teilespekt-

rums und das Ziel, sämtliche 

Produktionsschritte – von der 

Maskierung über Vorbehand-

lung und Korrosionsschutz bis 

hin zur hochwertigen Be-

schichtung – selbst prozesssi-

cher steuern zu können“, er-

gänzt Andreas Wunsch. Seit gut 

sechs Jahren interessieren sich 

die beiden Geschäftsführer für 

die Einkammeranlage. Bei die-

ser Anlagentechnik, die von 

Noppel Maschinenbau GmbH 

hergestellt wird, werden die 

Substrate nicht getaucht, son-

dern in einem Tunnel be-

sprüht, der über die Medienbe-

cken fährt. Im Herbst 2010 fiel 

die Entscheidung. Und dann 

ging es zügig voran: Im Mai 

2011 war Grundsteinlegung 

für den Hallenneubau, Ende 

2011 wurde die Anlage instal-

liert und seit Ende Februar 

läuft der Testbetrieb.

Abwasserfreie Anlage

Die neue Vorbehandlungs-

anlage ist zusammen mit dem 

ebenfalls neuen Haftwasser-

trockner (Gas, indirekt beheizt) 

in einer rund 1000 m² großen 

Halle untergebracht. Aufgabe, 

Vorbehandlung, Trockner und 

Abnahme sind im Rechteck an-

geordnet, um einen kontinuier-

lichen Arbeitsablauf sichern  

zu können. Der Transport der 

Gehänge erfolgt über eine ma-

nuell zu bedienende Hängeför-

deranlage, die mit drei Schie-

nen ausgestattet ist und über 

eine Tragfähigkeit von 600 kg 

pro Schiene verfügt.

Nach der Aufnahme gelan-

gen die Werkstücke über den 

Hängeförderer in die 6 m lange, 

3 m breite und 1,60 m hohe  

Sprühkammer. „Um höchst 

mögliche Flexibilität hinsicht-

lich Werkstückgrößen und 

-geometrien zu gewährleisten, 

haben wir sie mit fünf Schienen 

ausgestattet“, betont Andreas 

Wunsch. So können beispiels-

weise große Werkstücke in der 

mittleren Schiene und kleinere 

in den beiden äußeren gerei-

nigt und gespült werden. Wäh-

rend der Vorbehandlung fährt 

der Tunnel über die Becken, die 

hintereinander in einer großen 

rechteckigen Grube ange- 

ordnet sind. Zwölf Becken  

hat der Lohnbeschichter im 

ersten Schritt installieren las-

sen: Eisenentfettung, zwei Spü-

len, Beizentfettung Zink, Spü-

len, Beizentfettung Aluminium, 

drei Spülen, VE-Spüle, Passivie-

rung Aluminium sowie Passi-

vierung Zink und Stahl. Grube 

und Anordnung der Becken 

sind so konzipiert, dass die An-

lage um zwei Becken erweitert 

werden kann.

Für die Vorbehandlung wer-

den die Medien mit einer Pum-

pe in den vertikal fahrenden 

Sprühkranz, der sich im Innern 

der Kammer befindet, gesaugt 

und auf die Werkstücke ge-

sprüht. Der Boden der Kammer 

ist mit einem Gefälle ausgestat-

tet, damit das Medium mit Hil-

fe der Schwerkraft zum Über-

lauf und damit zurück in das 

jeweilige Becken fließt. 

Umweltschutz und Energieef-

fizienz spielten bei Konzeption 

und Ausführung eine wichtige 

Rolle. So arbeitet die Vorbehand-

lungsanlage komplett abwasser-

frei. In den Spülbecken werden 

die Spülwässer über Kaskaden 

gereinigt, die Schmutzanteile in 

eine Eindampfanlage geleitet 

und dort vom Wasser getrennt. 

Die Halle ist mit einer Fuß- 

bodenheizung ausgestattet, die 

über die bei Vorbehandlung und 

Trocknung anfallende Prozess-

wärme gespeist wird. Rund  

1,5 Mio. Euro  hat der Lohnbe-

schichter L. Schulte in die neue 

Halle und die neue Anlagentech-

nik investiert. Burkhardt und An-

dreas Wunsch sind mit den ers-

ten Ergebnissen der Anlage 

zufrieden und blicken optimis-

tisch in die Zukunft: „Wir opti-

mieren unsere Durchlaufzeiten, 

erhöhen Flexibilität und Pro-

zesssicherheit und werden die 

Anforderungen der Systemau-

dits gut erfüllen können.“ 

 Jola Horschig, Springe

L. Schulte & Co. GmbH,  

Berlin, Burkhardt Wunsch,  

Tel. +49 30 762912-11,  

burkhardtwunsch@l-schulte.de, 

www.l-schulte.de

Neue Vorbehandlungsanlage 
mit verschiebbarem Sprühtunnel

Die VDI-Richtline 3455 

„Emissionsminderung – Anla-

gen zur Serienlackierung von 

Automobilkarosserien“ wurde 

überarbeitet, um den aktuel-

len Stand der Technik der zum 

Einsatz kommenden Prozesse 

abzubilden. Der Entwurf liegt 

jetzt vor. Gegenstand dieser 

Richtlinie sind Techniken und 

Maßnahmen zum Umwelt-

schutz bei den genannten An-

lagen. Dabei wird auf die ein-

zelnen Prozessschritte wie 

Vorbehandlung, Applikation 

der Lackschichten oder die 

Nacharbeit sowie die zum  

Einsatz kommenden Ver- und 

Entsorgungseinrichtungen 

eingegangen. Unterschied- 

liche Anlagenkonzepte und 

technische Lösungen werden 

hinsichtlich ihrer Verbräuche 

von Wasser und Energie, der 

anfallenden Emissionen in  

die Luft und der Abwässer  

sowie der Minderung der Um-

weltauswirkungen betrachet. 

Schematische Abbildungen 

und Tabellen machen die 

Richtlinie anschaulich und ge-

ben Anlagenbetreibern einen 

guten Überblick über Verfah-

ren und Techniken sowie 

Möglichkeiten zur Emissions-

minderung. Emissionsdaten 

und vergleichbare Angaben 

dieser Richtlinie sollen außer-

dem in die Beste-Verfügbare-

Technik-Merkblätter einge-

bracht werden.

Mehr zu diesem Thema lesen 

Sie auf ! S. 7.

Emissionen 
vermindern

ENERGIE & 

UMWELT
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Burkhardt Wunsch,  
Geschäftsführer der  
L. Schulte & Co. GmbH, 
Berlin

Herr Wunsch, mit der  

neuen Vorbehandlung verfolgt  

L. Schulte das Ziel, die Qualität 

der Prozesse zu verbessern. 

Welche Rolle spielen die Mit-

arbeiter dabei?

Die Grundlage für gute Qua-

lität bilden unsere Mitarbeiter. 

Sie müssen sich mit ihrer Tä-

tigkeit identifizieren und die 

Verantwortung für ihre Arbeit 

übernehmen. Wir sorgen für 

ein technisch gut ausgestatte-

tes Umfeld, entsprechende 

Arbeitsbedingungen und re-

gelmäßige Schulungen. Wich-

tig ist, die Mitarbeiter in die 

neuen Prozesse mit einzubin-

den und sie für neue Techni-

ken zu begeistern.

Wie stellen Sie während des 

Produktionsprozesses die Quali-

tät sicher?

Wir sind zum einen nach 

DIN EN ISO 9001 zertifiziert. 

Zum anderen arbeiten wir seit 

zwölf Jahren mit einer eigenen 

Software für Auftragsbearbei-

tung und -abwicklung. Jeder 

Auftrag wird sofort nach Ein-

gang mit einer Begleitkarte 

versehen. Sämtliche Prozess-

schritte werden inklusive der 

Arbeitsplätze per Barcode ge-

bucht, Prüfpläne sind hinter-

legt. Prüfprotokolle werden 

automatisch generiert. Die 

Rückverfolgbarkeit ist mittler-

weile bis zum Jahr 2000 ge-

währleistet.

Führen Sie auch technische 

Prüfungen durch?

Ja, natürlich. Wir führen bei 

jedem Auftrag neben Sicht-

prüfungen unter blendfreier 

Beleuchtung Glanzgrad- und 

Schichtstärkenmessungen 

durch. Ab Losgröße 100 

kommt noch die Gitterschnitt-

prüfung hinzu. Das Prüfproto-

koll erhält der Kunde zusam-

men mit dem Lieferschein. 

Zusätzlich haben wir die Mög-

lichkeit, Salzsprühtests und 

Klimatests durchzuführen.
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Burkhardt Wunsch
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