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Industrielle Lackierpraxis

Flexibilität und Kapazitäten bei der 
Pulverbeschichtung erhöhen
Lohnbeschichter Hund setzt an neuem Standort auf einen Mix aus Neu und Alt

Die Hund GmbH hat im 
Januar ein Pulverlackier-
zentrum am neuen Standort 
Grünkraut-Gullen in Betrieb 
genommen. Damit ist das 
Unternehmen als Lohnbe-
schichter für steigende Auf-
tragseingänge gerüstet und 
kann flexibel auf Kunden-
wünsche reagieren.

Bisher erfolgte die Pulverla-
ckierung an einem der zwei 
Standorte in Weingarten. Da die 
Kapazitäten und die Flexibilität 
stark erhöht werden sollten, 
entschied sich die Hund GmbH 
zu einem Umzug an einen neu-
en Standort. In Weingarten 
besteht weiterhin die Hans 
Hund GmbH & Co. KG, die 
sowohl Unfallinstandsetzung 
und Fahrzeuglackierung als 
auch Industrie-Nasslackierung 
als Lohnbeschichter anbietet. 

Im Gewerbegebiet Gullen ist 
jetzt ein völlig neues Werk ent-
standen, in dem eine neue Pul-
verlackieranlage zum Einsatz 
kommt. Die Anlage aus der 
alten Produktionsstätte wurde 
ebenfalls übernommen und 
modernisiert.

Mit dem Bau der Anlagen 
wurde die Firma Noppel 
Maschinenbau GmbH aus Sins-
heim beauftragt. 

„Wichtig war uns, dass wir kei-
ne Stillstandszeiten während des 
Umzugs in Kauf nehmen müssen. 
Deshalb wurde ein fließender 

Übergang zwischen Inbetrieb-
nahme der neuen Anlage und 
Abbau der alten Anlage reali-
siert“, erklärt Alexander Hund, 
Geschäftsführer der Hund GmbH.

„Zunächst wurde die Großtei-
leanlage aufgebaut, während 
wir am alten Standort mit der 
kleineren Anlage weiter produ-
zieren konnten. Nach Inbetrieb-
nahme der neuen Anlage 
konnte dann auch die alte Anla-
ge abgebaut und aufgerüstet 
werden“, so Hund weiter.

Automatisiert vorbehandeln
Die Vorbehandlung erfolgt 

vollautomatisch mittels verfahr-

barem Sprühkranz. Die Bau- 
teile werden mit einem soge-
nannten „Clean Coater“-Vorbe-
handlungsprodukt im 1. Be- 
handlungsschritt gleichzeitig 
entfettet und mit einer zirkoni-
umhaltigen, nanokeramischen 
Konversionsschicht überzogen. 
Dieses Vorbehandlungsverfah-
ren ist multimetallfähig (z.B. 
geeignet für Stahl, verzinkten 
Stahl, Edelstahl und Alumi-
nium) und weist eine hohe Kor-
rosionsbeständigkeit auf. Nach 
720 h im Salzsprühtest zeigten 
Aluminiumoberflächen bei-
spielsweise keinen Korrosions-
angriff. Abschließend erfolgt 

eine Spülung mit VE-Wasser. 
Bei sehr großen oder schwer 
zugänglichen Teilen ist eine 
manuelle Vorbehandlung über 
Lanzen möglich. Um die Stand-
zeit der Vorbehandlungsbäder 
zu erhöhen, kommt nachts, 
wenn die Bäder ruhen, ein 
Ölabscheider zum Einsatz. Ob 
sich eine hausinterne Wasser-
aufbereitung lohnt, wird wäh-
rend des Betriebs geprüft und 
gegebenenfalls nachgerüstet.

Nach der Vorbehandlung 
gelangen die Bauteile in den 
Haftwassertrockner. Die Behei-
zung erfolgt mittels Gas und seit-
lich geführter Umluft. Der 

Der Pulverofen ist mit einer hochwertigen Isolierung ausgestattet, um die Energieverluste weit möglichst zu reduzieren.�
� Quelle: Redaktion
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Trockner ist befahrbar, sodass er 
z.B. auch zum Ausgasen verzink-
ter Teile genutzt werden kann. 
Bei Engpässen ist zudem eine 
Nutzung als Pulverofen möglich.

Die Lackierung erfolgt manu-
ell. In der neuen Großteilekabi-
ne können jetzt Teile bis zu 
einer Größe von 8 x 2,5 x 2,5 m 
(LxBxH) und einem Stückge-
wicht von bis zu 2 t beschichtet 
werden. Aufgrund der häufig 
wechselnden Farben – im Ange-
bot sind nahezu alle RAL- und 
NCS-Farbtöne – und vieler Son-
derfarbtöne sowie kundenspe-
zifischer Pulver wird das Pulver 
nicht zurückgewonnen. 

Optimierte Luftführung
Der neue Pulverofen wird 

vertikal beheizt. Das gewähr-
leistet zum einen eine gleich-
mäßige Temperaturverteilung 
an den Bauteilen und zum 
anderen können in unter-
schiedlichen Farben gepulver-
te Teile zusammen eingebrannt 
werden. Dieser Ofen ist auf-
grund der beschriebenen Luft-
führung nicht befahrbar. 

Nach einer ausgiebigen Kos-
ten-Nutzen-Analyse hat die Fir-
ma Hund bewusst auf die 
Rückgewinnung von Energie 
aus der Abwärme der Anlagen-
teile verzichtet. Die Kosten für 
die Instandhaltung der notwen-
digen Rückgewinnungseinhei-
ten und fehlende, passende 
Energieverbraucher, die ganz-

jährig die rückgewonnene Wär-
me nutzen können, machen 
Investitionen in zusätzliche 
Wärmerückgewinnungsmaß-
nahmen nicht wirtschaftlich. 

Die Wirtschaftlichkeit wird 
durch die energieeffiziente  
Ausführung der Anlagenteile 

erreicht, denn nicht verbrauch-
te Energie muss auch nicht 
zurückgewonnen werden. So ist 
der Trocknungsprozess nach 
der Vorbehandlung und der Ein-
brennprozess im Chargenbe-
trieb bei geschlossenen Türen in 
Verbindung mit einer hochwer-
tigen Trockner-/Ofenisolierung 
Basis für einen geringen Ener-

gieverbrauch der 
Anlagen. 

Vorhandene Tech-
nik nutzen

Die vorhandene 
Pulverkabinentech-
nik wurde auf den  
neuesten Stand der 

Technik aktualisiert und über 
eine passende Kleinteile-För-
dertechnik mit dem Kleinteile-
Einbrennofen verbunden. So 
finden die vorhandenen Res-
sourcen weiter Verwendung 
und sind wirtschaftlich und 
energetisch optimal in das 

Anlagen-Gesamtkonzept einge-
bunden.

Die Steuerung der gesamten 
Anlage erfolgt zentral. Hier 
sind z.B. Zeitschaltungen für 
die Pulveröfen integriert, 
damit diese zu Schichtbeginn 
bereits die entsprechende 
Betriebstemperatur erreicht 
haben und somit die Nutzungs-
dauer entsprechend höher ist. 
Die Anlagensteuerung lässt 
sich auch für die Qualitätssi-
cherung einsetzen – entspre-
chende Qualitätsparameter 
sind vorhanden und können 
über entsprechende Schnitt-
stellen bei Bedarf zur Verfü-
gung gestellt werden. 

Je nach Bauteilbreite können 
mehrere Gehänge nebeneinan-
der in den Kabinen bearbeitet 
bzw. eingebrannt werden. So 
können Durchsatz und Flexibi-
lität optimal an die Bedürfnisse 
des Lohnbeschichters ange-
passt werden.

Der Bauteiletransport erfolgt 
mittels Hängebahn, im Bereich 
vor den Kabinen können Teile 
an einer Hub- und Senkstation 
aufgenommen werden, des Wei-
teren stehen Plätze zur Lage-
rung bzw. zum Abkühlen zur 
Verfügung.

Die Hund GmbH hat mit  
ihrer Neuinvestition  am neuen 
Standort die gesteckten Ziele 
erreicht und kann damit zukünf-
tig noch besser Kundenanforde-
rungen erfüllen und steigende 
Auftragsumfänge ohne Engpäs-
se auf hohem Qualitätsniveau 
bearbeiten.	  � l gmf
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Das neue Werk umfasst 

•	eine Reinigungs- und 
Vorbehandlungskabine

•	einen Haftwasser-trock-
ner

•	eine Großteile- und eine 
Kleinteilebeschichtungs-
kabine 

•	jeweils einen Pulverofen 
für Groß- und Kleinteile

•	Wartungspodeste

•	eine Strahlkabine für 
Teile mit einer Größe bis 
zu 9 x 4 x 3,5 m; ferriti-
sches Strahlen oder 
Glasperlenstrahlen

Die Bearbeitung der Bau-
teile erfolgt im Einschicht-
betrieb mit zehn Mitarbei-
tern. Bei Bedarf wird 
bereits mehrschichtig ge-
arbeitet. Eine dauerhafte 
Umstellung auf Zwei-
schichtbetrieb erfolgt suk-
zessive mit weiter steigen-
der Nachfrage.

Info

„�Die Wirtschaftlichkeit des 
Trocknungsprozesses wird 
durch die Ausführung der 
Anlagenteile erreicht.“

Die Luftführung im Pulverofen erfolgt vertikal. Unterschiedliche Farbtöne – wie 
hier grau und rot – können so zusammen in einem Ofen eingebrannt werden. 
Zudem ist die Bauteilerwärmung sehr homogen.� Quelle: Redaktion


