
Verbunden mit einer hervorragenden 
Auftragslage konnte Sprimag auch im 
Jahr 2010 seine Marktführerschaft im 
Bereich der Innenlackieranlagen für Alu-
miniumtuben und Aerosoldosen weiter 
ausbauen. Erfreulich an dieser Entwick-
lung ist dabei die Streubreite der Auf-
träge bezüglich regionalen Aspekten als 
auch in Bezug auf das Produktportfolio.

So konnte die erste Aerosoldosen-
Innen lackieranlage mit der Neuentwick-
lung HIL-70 (Innenlackier maschine mit 
wahlweisem Betrieb Nass-/Pulverlack) 
im September an den ersten Kunden 
in Tschechien übergeben werden. Eine 
zweite, baugleiche Anlage wird bis 
Ende des Jahres beim selben Kunden 
in Betrieb genommen. In Nord- und 
Südamerika konnte Sprimag durch 
weitere Lieferungen von Aerosoldosen-
Innenlackieranlagen mit dem Herzstück 
HIL-64 an die beiden Marktführer den 
Kundenansprüchen an ausgereifte und 
zuverlässig arbeitende Anlagen ge-
recht werden. Auch hier sind bereits 
Nachfolge aufträge für 2011 ausgelöst. 

Ebenso zog die Nachfrage für In-
nenlackieranlagen für Alumini-
umtuben wieder an. Während 
lange Zeit weltweit jährlich nur 
in ein bis zwei Neuanlagen in-
vestiert wurde, ist gerade in 
diesem Bereich eine deutliche 
Nachfragesteigerung ersichtlich, 
die für Sprimag auch schon zur 
Jahresmitte in zwei neue Aufträ-
ge mündete. Eine dieser Anlagen 
ist bis Takt 200 ausgelegt und wird 

im April 2011 an einen osteuropäischen 
Kunden übergeben. Sie soll zukünftig 
eine neue Referenzanlage für Sprimag 
darstellen.

Durch den fl exiblen Einsatz von Kon-
strukteuren und Monteuren aus den 
beiden Geschäftsbereichen ist Sprimag 
in der Lage, sehr fl exibel auf diese Auf-
tragsspitzen zu reagieren. „Der sehr 
gute Auftragsbestand für 2011 bedeutet 
für uns eine gute Ausgangsposition in 
das nächste Geschäftsjahr. Trotzdem 
sind wir in der Lage, unsere Kunden ter-
mintreu im Rahmen der üblichen Lie- 
ferfristen in Topqualität zu bedienen“, 
so Vertriebsmanager Joachim Baumann. 
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Sprimag, Inc., USA, installierte zwei La-
ckieranlagen in einem neu gegründeten 
Werk in Tupelo von APMM (Auto Parts 
Manufacturing Mississippi), die Firma 
für Toyota Auto Body. Die größere der 
beiden Anlagen wurde für die Lackie-
rung von Toyota Highlander-Stoßfän-
gern konstruiert, die kleinere Anlage ist 
für die Lackierung von Toyota Armatu-
renbrettern vorgesehen. 

Bei der Stoßfängeranlage befi ndet 
sich die Teileaufgabe auf der untersten 
Ebene und erfolgt manuell. Zwei Stoß-
fänger werden auf ein Fördersystem 
für freibewegliche Paletten aufgegeben. 
Am Ende des Arbeitsbereichs wird der 
Warenträger auf eine schneller laufende 
Kette umgesetzt. Dieser Kettentransport 
befördert die Palette auf die zweite Ebe-
ne zur Reinigungskabine, danach durch 
die Spritzkabine, Vorwärm-, Kühl- und 
Trockenzone. Eine Abblaseinrichtung 
am Eingang der Reinigungskabine, ent-
fernt Verschmutzungen. Innerhalb der 
Kabine können die Paletten angehalten 
und die Teile im Stillstand gereinigt wer-
den. Am Ausgang der Reinigungskabine 
befi ndet sich eine Ionisation, welche 
die Teile statisch entlädt.

Die Stoßfänger werden in drei La-
ckierkabinen mit Lackrückstandsaus-
waschung (für Primer-, Base und Clear 
Coat) mit Nassabscheidern lackiert. Der 
Reinraum jeder Lackierkabine befi ndet 

sich auf der zweiten Ebene direkt bei den 
entsprechenden Lackierkabinen. Von 
hier aus ist es möglich, die Arbeitsschrit-
te in den Spritzkabinen zu beobachten. 

Zwischen den Lackierkabinen be-
fi ndet sich je eine Vorwärm- und eine 
Kühl zone. Eine Trockenzone im An-
schluss an die Clear-Coat-Lackierkabine 
ermöglicht das Abdunsten der Teile vor 
dem Trocknen. Eine weitere schnell lau-
fende Kette, die innerhalb der Trocken-
zone installiert wurde, befördert die Pa-
lette nach oben zum Trockner und nach 
unten in die Kühlzone. Die zweite schnell 
laufende Kette führt durch den Teile-
speicher und nach unten zum Abladebe-
reich, dadurch wird sichergestellt, dass 

mögliche Lackanhaftungen an der Ket-
te im Spritzkabinenbereich verbleiben.

Nach der Trocknung wird die Tempe-
ratur der Teile auf Umgebungstempe-
ratur reduziert. Gekühlte Luft kühlt die 
Teile in der auf der zweiten Ebene ins-
tallierten Kühlzone, bevor diese in den 
Teilespeicher gelangen. Die Teile werden 
dann im Arbeitsbereich in der untersten 
Ebene manuell entnommen.

Zum Zeitpunkt der Erstellung dieses 
Berichts, wurde bekannt gegeben, dass 
Teile für den Toyota Corolla auf der 
APMM-Anlage lackiert werden. Die In-
betriebnahme und Abnahme der Anla-
gen ist für Anfang 2011 geplant.

Die seit einigen Jahren im Hause 
Sprimag produzierte Anlagentechnik 
zur spritztechnischen Produktion von 
Metallteilen mit Adhesiveschichten, die 
in weiteren technologischen Verfahren 
zu gummi-metallischen Vibrationsab-
sorberteilen verarbeitet werden, wird 
mit neuen Denkansätzen konfrontiert.

Ausgehend von einem bewährten 
Prozess mit hohen gefertigten Stück-
zahlen pro Zeiteinheit sind heute 
weitere Aufgabenstellungen und An-
forderungen aktuell. Da auch in dieser 
Branche die Produktionsmengen pro 
Auftragslos geringer werden, steigen 
gleichsam die Stillstandzeiten für Rüst-
zeiten und Produktumstellungen.

Um diese Umrüstzeiten zu minimie-
ren und gleichzeitig optimierte Einstel-
lungen hinsichtlich Produktqualität 
und reduziertem Adhesive-Overspray 
zu erreichen, wurde von Kundenseite 
an Sprimag die Anforderung herange-
tragen im Spritzprozess des Primers 
und des Covers kompakte Lackier-
roboter einzusetzen. Diese sollten 
zwingend über Bürstreinigungseinhei-
ten verfügen, um die Reinigungszeiten 
mittels manueller Reinigungszugriff e 
zu reduzieren.

Bei zeitgleicher Verwendung des 
von Sprimag unlängst neuentwickel-

ten Spritzapparates S-7 mit Schnell-
wechselplatte bleibt die voreingestell-
te Position erhalten und ermöglicht 
dadurch die Reproduzierbarkeit der 
fest programmierten Spritzposi tion. 
Mit der Schnellwechselplatte ist eine 
einfache Trennung des Spritzappara-
te-Körpers von den übrigen Versor-
gungselementen möglich, die Reini-
gung und der Austausch kann schnell 
und einfach erfolgen. Mit Hilfe des 
Roboters kann die voreingestellte, 
optimale Spritzposition wieder her-
gestellt werden. Zudem bringt der 
Einsatz eines Roboters weitere Vor-
teile mit sich, so kann die ideale, er-
gonomische Position zum Wechseln 
und Reinigen des Spritzapparates an-
gefahren werden. 

Dies macht die Anlagentechnik sehr 
bedienerfreundlich, die Nebenzeiten 
werden deutlich minimiert, die Pro-
duktionsqualität steigert sich, Nachjus-
tierungen sind nicht mehr erforderlich, 
über die erhöhte Laufl eistung steigt 
die Eff ektivität und sinken letztlich 
die Produktionskosten pro Bauteil. 
Gerne arbeiten wir gemeinsam mit Ih-
nen Ihren optimalen Spritzprozess aus 
und helfen Zeit und Geld zu sparen.

In Lackieranlagen 
ist die Verschmut-
zung von Werkzeu-
gen, Haltefutter und 
Spritzapparaten un-

umgänglich. Um diese 
Teile effi  zient und einfach 
von Farb- und Lackver-
schmutzungen zu befreien,
hat Sprimag sein Produkt-
portfolie um einen Ultra-
schall-Reinigungsautoma-
ten zur Reinigung von
Farb- und Lackbehafteten 
Werkzeugen ergänzt. 

Bei dem Reinigungs-
automat UR 4/1 handelt es 

sich um ein modernes und vollautoma-
tisches ultraschallunterstütztes Reini-
gungssystem. Im Aktivreinigungsbad 
ist eine leistungsstarke 2,0 kW-Ultra-
schall-Anlage eingebaut, dessen Ultra-
schallgenerator ist im Schaltschrank 
integriert. Der Tauchschwinger befi n-
det sich direkt im Reinigungsbad. Das 
Ultraschallbad ist beheizt und kann am 
Bedientableau mit zwei Betriebsarten 
(AUTO/HAND) geregelt werden. Durch 
den modularen Aufbau kann der Auto-
mat fast jedem Kundenwunsch ange-
passt werden. 
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Wie schon vor 3500 Jahren ist auch 
heute noch die Trocknungs- und Vernet-
zungsphase ein wesentlicher Bestand-
teil der Lackierung. Es ist die Änderung 
des Aggregatzustandes eines zumeist 
flüssigen Beschichtstoffes, der erst als 
aufgetragene Schicht dem Gegenstand 
seinen eigentlichen Gebrauchswert, des-
sen Haltbarkeit und nicht zuletzt dessen 
Anmutung verleiht.

Die Änderung des Aggregatszustan-
des, die bei herkömmlichen Lacken mit 

einer längeren Trocknungs- oder Ver-
netzungsphase verbunden ist, geht mit 
der UV-Technologie vergleichsweise 
blitzartig. Auch in Bereichen der indus-
triellen Beschichtung von Massen- und 
Serienprodukten werden die Vorteile 
in der Anwendung von UV-Lacken, wie 
beispielsweise die kurzen Härtungszei-
ten, immer häufiger erkannt. 

Getrieben durch 
wachsende Qualitätsansprüche, stei-
gende Kapazitätsanforderungen und 
Forderungen nach Reduzierung von 
Lösemittelemissionen, stieg der Anteil 
von UV-Lackanwendungen in den letzen 
Jahren stetig an. Die erzielten Entwick-
lungsergebnisse der UV-Technologie 
haben die Anwendung in den Berei-
chen der Automobil- und Konsumgü-
terindustrie weiter vorangetrieben. Seit 
der Markteinführung, Anfang der 60er-
Jahre, hat die UV-Lackanwendung einen 
Marktanteil von rund sechs bis acht Pro-
zent erreicht.

Bereits Mitte der 70er-Jahre, lieferte 
Sprimag die erste Lackieranlage für 
die industrielle Oberflächen-
beschichtung von drei-
dimensionalen Tei-
len zum Auftragen 
von UV-Lack. 
Mit den jüngs-
ten Aufträgen 
die Sprimag 
im Bereich von 

UV-Lackieranlagen erhalten hat, setzt 
sich so fast schon eine Tradition fort.

Für den stark kostengetrie-
benen Markt der Verpackungsmittel in 
der Kosmetikindustrie, lieferte Sprimag 
eine UV-Lackieranlage. Mit der geliefer-
ten Anlage ist es Sprimag gelungen, die 
hohen Kapazitätsansprüche des Kunden, 
mit ungefähr 15.000 Teilen pro Stunde 
zu erfüllen. Ausschlaggebend ist hierbei 

das integrierte Fördersystem, welches 
mit frei beweglichen Warenträgern den 
Vorteil der kurzen Prozesszeiten für die 
UV-Lackverarbeitung ergänzt. 

Für den Kunden, der auf Abruf mit 
Losgrößen von 45.000 bis 90.000 Teilen 
rechnen muss, ermöglicht die neue An-
lage erhöhte Produktionseffizienz mit 
verkürzter Durchlaufzeit. Dadurch kann 
der Kunde schneller auf Marktanforde-
rungen reagieren. 

Produktstückzahlen, die sich für den 
Trocknungsprozess bei herkömmlichem 
Lack auf 5.000 bis 7.000 Stück hoch-
rechnen, konnten so auf 100 bis 120 
Stück reduziert werden. Zudem konn- 
ten trotz höchster Kapazitätsanforde-
rungen, die Qualitätsregelkreise, mit 
Hilfe des eingesetzten Warenträger-
systems sowie des intelligenten Steu-
erungskonzeptes verkürzt werden, 
ohne die vor- oder nachlaufen-
den Prozesse durch Pro-
duktionsstopps zu 
beeinflussen. 

Das Gesamtanlagenkonzept, welches Pri-
merlinie-, PVD-Anlage und Decklackline 
verknüpft, ermöglicht die Komplettbe-
schichtung vom Rohteil zum Kosmetik-
Flakon in nur 20 Minuten. Sozusagen 
die Wandlung, des „hässlichen Entleins 
zum schönen Schwan“ im Zeitraffer.

Der Platzbedarf 
der Anlage, konnte durch die kompakte 
Bauweise gering gehalten werden. Die 
Einzellinie mit der UV-Lösung benötigt 

ungefähr eine Fläche 
von 90 bis 100 Quadrat- 
meter, bei einer Lö-
sung mit konventio-
nellem Lack wäre der 
Platzbedarf mit etwa 
160 bis 170 Quadrat-
metern deutlich hö-
her. In der Einzellinie 

ist die Vorbehandlung mit Ionisati-
on, Beflam mung und Bürststa-
tion, Primer-Vorlackierung, 
Zwischenabdunst zone und 
die Primer-Lackierung, so-
wie die Infrarotabdunst-
zone und ein UV-Trockner 
mit Kühltunnel enthalten. 
Um den Flächenbedarf in 
der Konzeptionsphase zu 
definieren, wurde auf Ver-
gleichswerte von branchen-
üblichen Lacken zurückge-
griffen, hierbei wurde für 
den Prozess der UV-Expo-
sition fünf Sekunden und 
für das Abdunsten der Teile 
sechs Minuten angenom-
men. 

Im Vergleich, bei der Verwendung von 
konventionellen Lacken, wird von einer 
Trocknungs- und Ab dunstzeit von 17 Mi-
nuten ausgegangen.

Der häu-
fig mit UV-Technologie in Verbindung 
gebrachte Vorteil der Energiereduzie-
rung soll an dieser Stelle erwähnt wer-
den, auch wenn dies bei dem eingesetz-
ten System nicht ausschlaggebend war. 

In der Tat, sind die Energien für 
die reine UV-Härtung des Lackes im 
Vergleich zu anderen vernetzenden 
Lacksystemen mit ähnlicher Leistungs-
fähigkeit, um etwa 30 bis 40 Prozent ge-
ringer. Die Hochglanzbeschichtung und 
der niedrige Schichtaufbau erfordern 
jedoch das Arbeiten mit einem Rest-
löse mittel gehalt von ungefähr 25 bis 
35 Prozent, dies muss beim Abdunst-
prozess mit einberechnet werden. Hier 

ist das Heizregister für 
die aufzuheizenden Ab- 

und Umluftmengen zu 
berücksichtigen und 
nicht zuletzt die An-
schlusswerte für die 
Infrarot-Strahler, mit 
welchen das Austrei-
ben des Restlösemit-
tels vor der UV-Ver-
netzung sichergestellt 
werden muss. Im Ver-
gleich stehen hier An-
schlusswerte von etwa 
150 Kilowatt, die für 
einen Warmlufttrock-
ner mit ungefähr 2,5 
Quadratmetern pro 
Minute Flächendurch-
satz gerechnet werden, 
während für die instal-
lierte Leistung des vor-
genannten Konzeptes 
rund 170 Kilowatt für 
IR und UV gerechnet 
wurden.

Abschließend ge-
nannt sei nochmals die 
hohe Anlagen kapazität 
die ein wesentliches 
Entscheidungsmerk-
mal für die Neuin-
vestition des Kunden 
darstellte. Mit der ge-
lieferten Anlage ist es 
Sprimag gelungen, die 

hohen Kapazitätsanforderungen mit  
zusätzlichen Vorteilen für den Produk-
tionsprozess mit der Verwendung von 
UV-Lack umzusetzen. Der Kunde hat 
mit dem neuen System die nötige Ka-
pazität, auf Marktnachfragen flexibel  
zu reagieren. 

Es bleibt abzuwarten, ob 
sich die Anwendungen von UV-Lacken 
in der Allgemein industrie, wie im IT-, 
Kosmetik- und Automobilbereich, weiter 
verstärken. Die Zeichen hierfür stehen 
jedoch gut. Sprimag hat schon früh die-
se Potentiale erkannt und betreibt aktu-
ell im Verbund ein Entwicklungsprojekt, 
welches die Stärken der UV-Lackbe-
schichtung für qualitativ hochwertige 
Beschichtungen vorantreibt. Die primä-
ren Ziele sind hier die Weiterentwick-
lung der 3D-UV-Härtungstechnologie 
inklusive Inertisierungs-Möglichkeiten, 
sowie die Erarbeitung von Lösungen für 
die Härtung in Schattenbereichen.
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Lackierte Oberfl ächen haben zumeist 
funktionelle und dekorative Zwecke 
gleichzeitig zu erfüllen. Daneben gewin-
nen Umweltaspekte immer stärker an 
Bedeutung. Vor diesem Hintergrund bie-
tet die UV-Technologie die Möglichkeit, 
im Bereich der Lacktrocknung die Kri-
terien Umweltverträglichkeit und hohe 
Leistungsfähigkeit in Einklang zu brin-
gen, wie der vorliegende Beitrag zeigt. 

Die UV-Härtung gehört nach Ansicht 
von Branchenexperten im Bereich der 
Oberfl ächentechnik zu den drei wich-
tigen Zukunftstechnologien — neben 
wasserbasierten Lacken und der Pulver-
Lackierung. Der Einsatz UV-härtender 
Lacksysteme eröff net vor allem auch 
die Möglichkeit, die immer strengeren 
EU-Gesetze im Umweltbereich einzu-
halten, erklärt Holger Maier, der beim 
Nürtinger UV-Anbieter IST METZ als 
Sales Manager für Spezialanwendun-
gen verantwortlich ist. 

   In Sachen Ökologie kann die 
UV-Technik vornehmlich durch die Re-
duzierung bzw. Vermeidung von VOCs 
(Volatile Organic Compounds, d. h. fl üch-
tige organische Verbindungen) punkten. 
Aber auch bei chemischen und mechani-
schen Beständigkeiten weisen UV-La-
cke vielfach überdurchschnittlich gute 
Eigenschaften auf. Die hohe Kratzbe-
ständigkeit ist ein wichtiger Vorteil von 
UV-Lackierungen. Bei Lippenstiftbehäl-
tern verhindert die widerstandsfähige 
Lackschicht ein Verkratzen der Ober-
fl äche, wenn sie, wie üblich, in Hand-
taschen zusammen mit scharfkantigen 
Gegenständen wie Schlüsseln transpor-
tiert werden. 

Die UV-Technologie kann jedoch 
noch weitere Vorteile für sich verbu-
chen, wie Holger Maier erklärt. Er führt 
unter anderem die gute Wirtschaftlich-
keit durch hohe Produktionsgeschwin-

digkeiten sowie die schnelle Weiter-
verarbeitbarkeit aufgrund der kurzen 
Aushärte zeiten an. Die Aushärtung in 
Sekundenbruchteilen verhilft UV-La-
ckierungen außerdem zu einer deutlich 
geringeren Verschmutzungsneigung 
im Vergleich zu anderen Lacksystemen, 
bei denen üblicherweise lange Trocken-
öfen erforderlich sind. Bei Maschinen-
installationen sind UV-Einheiten da-
durch zudem wesentlich platzsparender 
als konventionelle Trocknungstechnik. 

  Die genann-
ten Vorteile sind der Grund für das 
breit gefächerte Spektrum an Einsatz-
gebieten für die UV-Lackierung. So 
hat IST METZ bereits zahlreiche UV-
Systeme für industrielle Anwendun-
gen geliefert. Ein Beispiel ist der Auto-
mobilbereich, wo Streuscheiben und 
Reflektoren für Scheinwerfer, Zierleis-
ten, Lenkräder, Holz dekore, Rad naben 

oder Brems beläge im UV-Verfahren 
lackiert bzw. beschichtet werden. Ein 
weiteres typisches Einsatzgebiet ist 
die Lackierung von Kunststoffteilen, 
beispielsweise für Mobiltelefone. Das 
reicht bis hin zu Decklacken für Dis-
play-Oberflächen, wenn eine hohe me-
chanische Festigkeit gefragt ist, etwa 
weil das Handy mittels einem Stick be-
dient wird. Neben den bereits erwähn-
ten Verpackungen für Kosmetika, z. B. 
Lippenstifte oder Flakons, werden auch 
so alltägliche Dinge wie Steckdosen mit 
UV-Lacken versehen. 

  Wenn sich 
Anwender für den Einsatz der UV-Tech-
nik entscheiden, haben sie es mit einer 
Umstellung von konventioneller Trock-
nung, sprich Verdunstung von Lösemit-
teln, auf eine Aushärtung einer Schicht 
mittels Polymerisation zu tun. Dafür ist 
spezielles Know-how notwendig, um die 
neue Technologie entsprechend in die 
Produktion zu integrieren. Dabei geht es 
beispielsweise um Fragen, was mit dem 
Overspray geschieht, welche Entsorgung 
erforderlich ist, ob sich überschüssige 
UV-Lackmengen zurückgewinnen las-
sen, oder welche Einhausung eine si-
chere Abschirmung der UV-Strahler 
gewährleistet.

Um die eff ektive Nutzung der UV-
Technik längerfristig zu sichern, emp-
fi ehlt Holger Maier eine regelmäßige 
Reinigung und Wartung. Verunreini-
gungen von Lampen und Refl ektoren 
führen zu unnötigen Leistungseinbußen. 
Eine Dotierung der UV-Lampen, z. B. mit 
Gallium oder Eisen, erlaubt ferner eine 
Abstimmung des UV-Systems auf be-
stimmte Einsatzgebiete. Das Regeln der 
Luftkühlung über Temperatur und Vo-
lumen stellt sicher, dass leistungsunab-

hängig konstante Betriebsbedingungen 
in der Anlage herrschen.

In der Regel hält das Segment der 
industriellen Anwendungen noch viele 
Chancen für den Einsatz der UV-Tech-
nologie bereit, die noch technisches 
Entwicklungspotenzial besitzt. Die viel 
diskutierte LED-UV-Technologie, für die 
IST METZ ein eigenes UV-System kon-
zipiert hat, sieht Holger Maier dabei 
weniger im kurzfristigen Fokus für den 
industriellen Bereich. Weitaus höhere 
Chancen für weitere Fortschritte traut 
er dagegen neuen Aggregaten zu, die 
beispielsweise mit optimierter Refl ek-
torgeometrie arbeiten.
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