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12.000 t CO2 im Jahr spart 
die BMW Group bei der Pro-
duktion der Fahrzeuge in ih-
rem Werk in München ein, in-
dem der Lackierprozess um  
einen Schritt verkürzt wird. 
Oder anders ausgedrückt: Im 
Vergleich zu einem herkömmlich 
beschichteten Fahrzeug kann 
ein mit dem verkürzten Pro- 
zess lackiertes Auto die ersten 
420 km CO2 neutral fahren. Zu-
dem spart der neue Lackier-
prozess so viel Energie ein, 
wie 250.000 Münchner ver-

brauchen, wenn sie einmal in 
der Woche die Waschmaschine 
laufen lassen. Das sind die Er-
gebnisse einer neuen TÜV-zer-
tifizierten Studie, die die BMW 
Group gemeinsam mit dem Ma-
schinen- und Anlagenbauer Dürr 
und den Beschichtungsexper-
ten von BASF durchgeführt hat.

Konkret wurden zwei Be-
schichtungsprozesse mit Füller 
mit dem integrierten Lackier-
prozess ohne Füller verglichen. 
Bei diesem verkürzten Verfah-
ren werden die positiven Eigen-

schaften des Füllers, der in her-
kömmlichen Systemen als zweite 
Lackschicht auf der Karosserie 

vor UV-Strahlung schützt und 
Unebenheiten glättet, in die da-
rauffolgende, von BASF neu ent-

wickelte Wasserbasislackschicht 
integriert. In allen untersuch-
ten Kategorien schnitt der „In-
tegrierte Prozess“ am vorteil-
haftesten ab. Verglichen zu dem 
aktuellen Füllerprozess ist der 
Integrierte Prozess kostengüns-
tiger und ermöglicht Energie- 
und CO2-Einsparungen von rund 
20%. � l
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Systemen. Die Einholung des Ab-
druckrechts für dem Verlag gesandte 
Fotos obliegt dem Einsender. Überar-
beitungen und Kürzungen eingesand-
ter Beiträge liegen im Ermessen der 
Redaktion. Beiträge, die mit vollem 
Namen oder auch mit Kurzzeichen 
des Autors gezeichnet sind, stellen die 
Meinung des Autors, nicht unbedingt 
auch die der Redaktion dar. Die Wie-
dergabe von Gebrauchsnamen, Wa-
renbezeichnungen und Handelsna-
men in dieser Zeitschrift berechtigt 
nicht zu der Annahme, dass solche 
Namen ohne Weiteres von jedermann 
benutzt werden dürfen. Vielmehr 
handelt es sich häufig um geschützte, 
eingetragene Warenzeichen.
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Dass es ohne Maskieren mög-
lich ist, lackfrei zu bleiben, 
zeigt aktuell der Lohnbeschich-
ter Benseler. Gerade bei Aus-
sparungen im Werkstück, An-
bindungsstellen oder Gewin-
den ist es unerlässlich, dass 
sich an diesen Stellen kein Lack 
befindet. Die Maskierung von 
Werkstücken ist jedoch ein auf-
wändiger und häufig manuell 
durchgeführter Prozess. 

„Das Thema Innovation hat 
einen hohen Stellenwert in un-
serem Haus“, betont Dr. Mathias 
Mühleisen, Geschäftsführer der 
Benseler Holding GmbH. Dass 
Benseler Innovation vorantreibt, 
zeigt sich zum Beispiel anhand 
der Maskierungsprozesse von 
Bauteilen bei der Lackierung. 

Für eine effiziente und feh-
lerfreie Teilevorbereitung ver-
folgt Benseler zwei Strategien: 
die Optimierung der bestehen-
den, klassischen Maskierungs-
verfahren und das Laser-Ent-
schichten anstelle aufwändiger 
Maskierungprozesse. 

Etikettengeber 1.0
Eine Optimierung des klassi-

schen Maskierungsverfahrens 
haben Mühleisen und sein Team 
im Haus Benseler durch die Ei-
genprogrammierung und Ent-
wicklung des Etikettengebers 
1.0 erzielt. Der Etikettengeber 
1.0 ist auftrags- und stammda-
tengesteuert. „Durch Anscannen 
des Auftragscodes an der Linie 
werden die in den Stammda-
ten hinterlegten Abläufe an den 
Bildschirmen angezeigt“, erklärt 
Eckart Knoll, Leiter Strategische 
Projekte. Es erfolgt eine Ausgabe 
der bauteilspezifischen Klebeeti-
ketten in benötigter Anzahl und 
Größe. Der Werker kann diese 
Klebeetiketten, welche bereits 
klebebereit aus der Maschine 
kommen, entnehmen und direkt 
am Bauteil anbringen. Eine Be-
sonderheit bei Benseler ist die 
Qualitätskontrolle: Jedes Team 
setzt sich aus mehreren Wer-
kern zusammen. Dabei sind die 
Arbeitsabläufe der Werker so 
aufeinander abgestimmt, dass 

diese für das Maskieren ver-
schiedener Stellen beim La-
ckiergut verantwortlich sind. 
Eine Kontrolle der durch die 
Mitarbeiter angebrachten Mas-
kierungen erfolgt untereinan-
der, denn sie haben jeweils die 
Aufgabe, die im vorherigen Ar-
beitsschritt angebrachten Mas-
kierungen zu prüfen.

Kostensenkung
Dass diese Maßnahmen für 

Benseler erfolgreich waren, 
spiegelt sich in den Produk-
tivitäts- und Qualitätszahlen. 
Die Optimierungen des Maskie-
rungsverfahrens haben Eckart 
Knoll, Leiter Strategische Pro-
jekte und seinem Team erlaubt, 
eine Erhöhung der Produktivi-
tät um 15% bei gleichzeitiger 
Reduzierung der Maskierfeh-
ler auf 0,1% zu realisieren. Da-
mit einhergehend ist es Knoll 
gelungen, die Qualitätskosten, 
welche u.a. aus Maskierungs-
fehlern resultieren, um 99% zu 
senken.

Neben der Optimierung des 
Maskierungsprozesses arbeiten 
die Mitarbeiter bei Benseler mit 

der Laser-Entschichtung anstel-
le einer Maskierung. Dies ge-
schieht mittels Laser, welcher 
gezielt an den zu entlacken-
den Stellen entlangfährt und 
die Beschichtung selektiv ent-
fernt. Zum Einsatz kommt für 
diesen Zweck ein gepulster La-
ser. Der Laser beaufschlagt die 
zu entfernende Beschichtung ge-

pulst, das heißt, in kurzen Ab-
ständen mit dem Licht. Durch 
diese Methode wird eine ther-
mische Überbeanspruchung des 
Bauteils an dieser Stelle vermie-
den. Der zu entfernende Lack 
wird durch den Laser rück-
standslos verdampft. Dieses Ver-
fahren ermöglicht eine selekti-
ve Entfernung der Beschichtung 

ohne Gefahren der Verschmut-
zung durch abgelöste Beschich-
tungsreste auf dem Bauteil. Eine 
aufwändige Nachreinigung zur 
Entfernung von Schmutzparti-
keln ist nicht notwendig. „Durch 
das selektive Laser-Entschich-
ten ist die entschichtete Ober-
fläche hervorragend für die 
weiteren Arbeitsgänge/Mon-
tage geeignet“, so Knoll. Die-
se ist vor allem dann notwen-
dig, wenn es beispielsweise um 
Anbindungsstellen geht, welche 
im Laufe des späteren Prozes-
ses verklebt werden. Im Bense-
ler-Werk Sachsen ist die Laser-
Entschichtung bereits in Serie.

Weitere Anwendungen
Neben der gezielten Ent-

schichtung als Alternative zur 
Maskierung untersucht Bense- 
ler derzeit den Einsatz der  
Laser zur Entlackung von Be-
triebsmitteln und Vorrichtungen. 
Diese Hilfsmittel durchlaufen im 
Lackierungsprozess zusammen 
mit dem Bauteil die KTL-Anlage 
und werden dadurch beschich-
tet. Dies erfordert eine Entla-
ckung der Teile in regelmäßi-
gen Zyklen, um das Aufwachsen 
der Schichten bzw. ihr Abblät-
tern und dadurch entstehen-
de Verunreinigungen im Pro-
zess zu vermeiden. Traditionell 
wird das Entlacken mittels che-
mischer oder mechanischer Ver-
fahren wie Beizen oder Strah-
len durchgeführt. 

Knoll und sein Team haben 
die Entlackung mittels Laser 
für diesen Einsatzzweck erfolg-
reich getestet und er berichtet : 
„Das Laser-Entlacken zeigt ein 
gutes Ergebnis.“ Um dieses zu 
erzielen, muss der Laser mehr-
malig über den zu entlackenden 
Bereich fahren. Ob die Kosten 
und der Zeitaufwand für diese 
Entlackungsmethode gerechtfer-
tigt sind, müsse je nach Anwen-
dungsfall geprüft werden.  lsas
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Lackfrei ohne Maskieren 
Moderne Maskierprozesse für Lohnbeschichter ermöglichen effiziente und fehlerfreie Teilevorbereitung

Durch separate Vorbehandlungen für Stahl- und Aluminiumbauteile können die 
Mitarbeiter bei Benseler flexibel auf ein breites Sprektrum an Kundenanforderun-
gen reagieren.

Die neue Vorbehandlungs- und KTL-Anlage im Werk Benseler in Bogen ermöglicht, Bauteile mit immer komplexer wer-
denden Geometrien und Werkstoffkombinationen zu beschichten.� Quelle (zwei Fotos): Redaktion

Der Integrierte Prozess ist kostengünstiger und ermöglicht Energie- und CO2-
Einsparungen von rund 20%. � Quelle: BASF Coatings  


