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Korrosionsschutz für
Weınbaumaschinen

Hersteller ERO setzt auf bewährtes System mit Nasslacken und NT-Pulver

 

#° NACHGEFRAGT: MARKO SCHMIDT
 

lima, Weinsäure und

Ken“ erfordern

den bestmöglichen Kor-

rosionsschutz fürdie Produkte

der ERO GmbH. Dafür hat das

Unternehmendie Lackierpro-

zesse zentralisiert und setzt

bewährte Systeme mit Nassla-

cken undNT-Pulverlacken eın.

EROist Deutschlands größter

Hersteller von Weinbaugerä-

ten und -maschinen für den

Einsatz im Außenbereich.

„Unsere Maschinen kommen

auch in den USA, Australien

und Südafrika zum Einsatz.

Für den Transport auf dem See-

weg ist ein zuverlässiger Kor-

rosionsschutz unabdingbar”,

beschreibt Georg Ehlen,Leiter

Produktion bei ERO.

Lackierung in das

neue Werk integriert

Zunächst plante die ERO-Ge-

schäftsführung, die Fertigung

zu zentralisieren und ein neues

Werk „auf der grünen Wiese"

zu bauen, Zur Verbesserung

des Korrosionsschutzes sollte

vor allem die Pulverbeschich-

tung eingesetzt werden, um

die Bauteile gegen die aggres-

sive Weinsäure zu schützen,

Bis dato wurdedieser Prozess-

schritt extern vergeben. ERO

musste sich also für die künf-

tige Ausführung im eigenen

Hausin die Thematik einarbei-

ten.DaERO fürden Großteil der

Bauteile weiterhin Nasslack

einsetzt, wolltemaneinen Sys-

temanbieter an der Seitehaben,

der alle Farbtöne systemüber-

greifend aus einer Hand abge-

stimmt liefert. Zunächst tra-

fen sich die Verantwortlichen

mit den Fachleuten der Karl

Bubenhofer AG, „Zusammen

mit dem Nasslack-Herstel-

ler Geholit+Wiemer Konnten

wir als Systemlieferant kom-

petent beraten. Alle drei Fir-

men sind Familienbetriebe

mit schlanken Strukturen.

Wir verstanden unssofort und

kommunizierten ab dem ers-

ten Tag auf Augenhöhe, Die von

ERO geforderte Abstimmung

unterschiedlicher Farbtöne

zwischen Nass- und Pulver-

lack war der Beweis unse-

rer Kompetenz“, so Markus

Ammann, Gebietsverantwort-

licher bei Kabe Pulverlack

Deutschland GmbH. Chris-

tian Heilig, Verkaufsleiter

Industrielack Süd bei Geholit+

Wiemer ergänzt: ‚Wir sichern

  
In zwei Kammeröfen werden Primer und der Pulverlack bei 190 bis

200 °C für maximal 30 min eingebrannt.

die Farbtongleichheit durch

eine permanente Überwa-
chung und den Abgleich der

Flüssiglackfarbtöne an die

Urmusterbleche des Pulver-

lacks. Gegebenenfalls erfolgt

eine Anpassung des Farbtons

bei Produktion neuer Char-

gen im Rahmender Qualitäts-

sicherung". Die außerhalb der

RAL-Reihe liegenden Hausfar-

ben ERO Rot und Grau sowie

das Orange der Produktreihe

„Binger“ wurden nachgestellt,

auf Musterplatten geprüft und

nach den geforderten Korrosi-

onstests vorgelegt.

Handbeschichtung im

Zweischichtverfahren

Das Teilespektrum ist sehr

vielseitig ın Form und Farbe,

beschränktsich aber aufklei-

nere Chargen bis 50 Stück, Aus

diesem Grundist die Lackie-

rung komplett aufHandbetrieb

ausgelegt. Fürdie Wandstärken

von 1 mm bis 10 mm wird der

NT-Pulverlack „Polyflex PES-

166° von Kabe eingesetzt, „Die-

serspeziellePulverlack für den

Außenbereich überzeugt mit

hoher Wirtschaftlichkeit und

Flexibilität in der Produktion.

Er ist zudem mechanisch und

chemisch äußerst beständig”,

so Ammann. ERO beschichtet

die Teile im Zweischichtver-

fahren. Zuerst wırd mit dem

„polyflex EP-20-NT-GU Kor-

roflex‘-Primer mit80 umgrun-

diert. Nach dem Einbrennen

und Abkühlen werden die Bau-

teilemitglänzendem Deckpul-

verlack „Polyflex PES-166-NT"

gepulvert. Die Einbrennvor-

gänge erfolgen in zwei Kam-

meröfen bei 190 bis 200 °C für

maximal30 min. Für jedes Teil

hat der Lackhersteller die Ein-

brenndauer vorab geprüft und

festgelegt.

In den Bereich der Nass-

lackierung fallen u.a, Treib-

stofftanks, Anbauteile oder

Komponenten aus Stahl-
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blech sowie gestrahlte Guss-

teile. „Dafür kommen eine

hellgraue 2K-PUR-Metallgrun-

dierung sowie eine glänzende

2K-PUR-Deckbeschichtung

zur Anwendung, Diese Sys-

temesindidealfür denEinsatz

auf Bau- und Landmaschinen

undbieten hohe Beständigkeit

gegen mechanische und che-

mische Einflüsse, eine gute

Verarbeitbarkeit und schnelle

Trocknung‘, sagt Heilig.

Produktionsleiter Georg

Ehlen schätzt an der Zusam-

menarbeit mit den Lackliefe-

ranten das hohe technische

Verständnis, das weit über die

Lackierung hinausreicht, die

 

umfassendeBeratungundden |

unkomplizierten Service. Er

zieht ein positives Fazit: „Der

durchdachte Ablauf und die

zentrale Lage der Lackiererei

im Zentrum des neuen Werks

sichert eine schlanke, ergono-

mische und wirtschaftliche

Produktion‘, erklärt Produkti-

onsleiter Ehlen BE
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