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Am Standort Legden nahe Ahaus veredeln mehr
als 100 qualifizierte Mitarbeiter Aluminium-
oberfldchen. Auf einer Produktionsfldche

von rund 10.000 m? bietet das Unternehmen
dafiir verschiedene Verfahren wie Eloxal und
Pulverbeschichtung.

Das Besondere: ConceptColor kombiniert zur
Oberfldchenveredelung oftmals Aneloxieren und
Pulverbeschichten, sodass die Werkstticke auch
fiir aggressivste Bedingungen, wie den Einsatz
im Seeklima, geeignet sind.

Logistische Dienstleistungen runden das Portfolio
des aktiven GSB-Mitglieds ab.

GSB-Mitglied ConceptColor setzt auf OptiSense in der Qualitdtspriifung
Realtime-Schichtdickenmesstechnik von OptiSense
direkt in der Linie bei ConceptColor

Die Schichtdickenmessung ist eine Schliisseltechnologie  f/e Dr. Zabka, Ihr Unternehmen ist
.. . o e . . . . . Ansprechpartner, wenn Bauteile eloxiert
fiir die Qualitdtssicherung in der Beschichtungsindustrie.  oger puwerbeschichtet werden solien.

Dafiir muss die Priiftechnik allerdings immer stdrker mit  Dr Zabka:Ja wir veredeln Werkstiicke
aus Aluminium, indem wir je nach

der eigentlichen Fertigung verzahnt werden. Kundenwunsch nicht nur Pulverlack
auftragen, sondern zudem durch das

. . . . . vorherige Aneloxieren eine ausgespro-
Diesen Weg ging ConceptColor — duBerst erfolgreich, wie chen korrosionsbestandige Oberflache

das Interview mit Geschdftsfiihrer Dr. Felix Zabka und schaffen. Genau diese Kombination aus
Voranodisation und Pulverbeschichtung
der stellvertretenden Produktionsleiterin Silke Goldmann- ist unser Alleinstellungsmerkmal.
. Ubrigens bieten wir das in Ldngen (ber
ROhde zetgt. sieben Meter an!



Die Interviewpartner bei ConceptColor

Dr. Felix Zabka, Geschdftsfihrer ConceptColor

Silke Goldmann-Rohde, stellvertretende Produktionsleiterin

Das Besondere ist also die Widerstands-
fahigkeit der Werkstiicke, der nachhaltige
Schutz vor Korrosion?

Dr. Zabka: Genau. Weil die von uns
behandelten Teile zum Beispiel an der
Kuste, im aggressiven See- und Meeres-
klima, zum Einsatz kommen. Ebenso gut
kénnen wir hochwetterfeste oder Anti-
Graffiti-Oberflachen realisieren. Es geht
also nicht nur um die groBe Farbvielfalt
in der Pulverbeschichtung, sondern ganz
gezielt um Leistungen, die Oberflachen
resistenter machen.

Woher kommen die Kunden, die auf
diesen optimalen Korrosionsschutz setzen?
Dr. Zabka: Aus ganz Deutschland und
sogar aus dem Ausland, insbesondere
Holland. Das Einzugsgebiet unserer
Stammkunden lasst sich mit einem Zir-
kelschlag von rund 150 km um unseren
Firmensitz hier in Legden beschreiben.
Falls Ihre Frage auf die Branchen abzielt,
in denen unsere Kunden agieren, sind

es vor allem Fassadenverkleidungen,
Baugewerbe und die Automobilindustrie;
hier vorwiegend der LKW-Bereich.

Mit wie vielen Farben arbeiten sie durch-
schnittlich im Monat?

Goldmann-Rohde: Unsere Auftrage haben
im wahrsten Sinne des Wortes jegliche
Couleur. Die Standardfarben sind WeiB,
Silber und Grau. Aber natirlich gibt es
auch Kunden, die ganz andere Farbtdne
vorgeben. Hinzu kommen die verschie-

denen Oberflachenauspragungen wie
seidenmatt, glanzend oder strukturiert.

Dr. Zabka: Und da Termintreue eine
unserer wichtigsten Maxime ist, fangen
wir nicht Montag mit WeiB an und horen
Freitag mit Schwarz auf, sondern fertigen
nach Auftragseingang und Tourenplan.
Durchschnittlich hdngen 10 bis 15 Profile
an der Traverse. Sie kdnnen sich sicher
vorstellen, dass die Farbumstellungen
gerade bei kleinen Chargen viel Zeit in
Anspruch nehmen, denn die Kabinen zu
reinigen ist recht aufwandig.

Direkt nach der
Pulverkabine kommt der
PaintChecker von
OptiSense zum Einsatz.
So ersparen wir uns
teures Nacharbeiten.

Dr. Felix Zabka
Geschaftsfihrer ConceptColor

Wie stellen Sie Ihre hohe Qualitdt im
Beschichtungsprozess sicher? Bleiben wir
beispielhaft mal im Pulverbereich...

Dr. Zabka: Na, zunachst steht Concept-
Color fiir eine eingespielte und bestens
qualifizierte Belegschaft — Pulverer und
Eloxierer gleichermaBen. Zudem haben

wir in den Beschichtungsprozess eine
Vielzahl von Prifinstanzen integriert, die
ein Werkstuick zu durchlaufen hat. Die
Qualitatsprifung startet schon in der
Warenannahme. Per Sichtkontrolle wird
hier das Eingangsmaterial auf Beschadi-
gungen gecheckt.

Goldmann-Rohde: Mal ist ein Werkstiick
durch eine beschadigte Verpackung in
Mitleidenschaft gezogen, mal entdecken
wir korrodierte Stellen, weil das Material
vielleicht im nassen Zustand angeliefert
wurde. Beim nachsten Schritt, im Auf-
klemmraum, wiirden weitere Material-
fehler wie Knicke oder Beulen auffallen —
die fehlerhaften Teile werden nach Riick-
sprache mit dem Kunden aussortiert
oder zur Produktion freigegeben.

Dr. Zabka: In der Vorbehandlung reinigen
wir die Werkstticke zunachst griindlich,
um diese dann zu beizen und um eine
Konversionsschicht aufzubringen. So
sorgen wir fir optimale Abstimmung
zwischen Oberflache und Lack, denn
eine unzureichende Vorbehandlung
kann eine schlechte Haftung des Lack-
films zur Folge haben. Beim Pulvern tre-
ten negativ geladene Pulverteilchen aus
der Pistole und treffen auf das entgegen-
gesetzt geladene Material, um einen
méglichst gleichmaBigen Uberzug in der
gewlinschten Schichtdicke zu erzielen.
Unmittelbar nach der elektrostatischen
Oberflachenbeschichtung, wenn die



Die Familie der PaintChecker mobile

Kompakter Controller und ultra-leichter Messkopf

Das komplette Messystem besteht aus zwei Einheiten: Dem
Controller mit der Auswerte-Elektronik und dem leichten,
kompakten Sensor als eigentlichem Messgeridit. Die geringen
Abmessungen des kleinsten Sensors von 130 x 25 mm bei
gerade einmal 50 g Gewicht ermédglichen Messungen an
Stellen, die bislang schwer zugdnglich waren.

Fiir jede Aufgabe der passende Sensor

Die mobilen OptiSense Laser-Modelle werden vorwiegend
fur glatte Beschichtungen auf metallischem Untergrund
eingesetzt. Die schlanken Laser-Sensoren eignen sich durch
ihren winzigen Messfleck besonders ftir Schichtdicken-
prifungen an filigranen Kleinteilen, Ecken und Kanten.

Durch den gréBeren Messpunkt sind LED-Sensoren ideal fiir
Freihandmessungen an rauen Oberfléchen. Das Modell
PaintChecker mobile Gun-R eignet sich dabei besonders ftir
Bauteile aus Kunststoff oder Gummi.

Der PaintChecker mobile Gun-B ist fiir die bertihrungslose
Prtifung von frisch aufgetragenen Pulverbeschichtungen
vor dem Einbrennen optimiert. Er misst die noch weiche
Pulverschicht farb- und sortenunabhdngig auf Trdger—
materialien wie Metall, Glas oder Kunststoff. Dabei wird die
Schrumpfung wéhrend des Aufschmelzens berticksichtigt.

Nach kurzer Einweisung konnten

alle Mitarbeiter das Gerdt

sofort intuitiv bedienen. Der PaintChecker
mobile misst simtliche Farbténe
mit einer einzigen Einstellung.

Silke Goldmann-Rohde,
Stellv. Produktionsleiterin ConceptColor

Werkteile noch nicht eingebrannt und
damit noch extrem beriihrungsempfind-
lich sind, wird die Schichtdicke gepriift.
Das alles geschieht unter den Argusau-
gen unserer Pulverer und Produktions-
leiter.

Sie priifen die Schichtdicke also direkt in
der Produktion?

Dr. Zabka: Ja, prozessbegleitend. Direkt
nach der Pulverkabine kommt der Paint-
Checker von OptiSense zum Einsatz. Die
Priifung erfolgt bertihrungslos im noch
weichen, empfindlichen Zustand der
Beschichtung. So ersparen wir uns teures
Nacharbeiten; wenn beispielsweise
ungleichméBig oder zu diinn beschichtet
wurde und das Teil sonst den kompletten
Beschichtungsprozess nochmals durch-
laufen misste.

Goldmann-Rohde: Nach dem Einbrennen
wird dann erneut die Schichtdicke gepriift
und dokumentiert. In der Verpackung
erfolgt eine letzte, finale Prifung des
Beschichtungsergebnisses.

Herr Dr. Zabka, Sie haben gerade Opti-
Sense erwdhnt. Warum haben Sie sich fiir
diesen Anbieter entschieden?

Dr. Zabka: Wir haben uns auf dem Markt
umgesehen, welches Messgerét fiir die
anspruchsvollen Aufgaben bei Concept-
Color in Frage kommt. Neben dem
PaintChecker haben wir ein Mitbewerbs-
gerat getestet.



Ftir Pulverer Alexander Fleuth, Produktionsleiter Jan Wessels, Qualitatspriferin Lisa Kock und Pulverer Botros Boulos (L.n.r)
ist Schichtdickenmessung mit dem handlichen, leichten und exakten PaintChecker ein Leichtes.

Warum OptiSense?

Goldmann-Rohde: Beim PaintChecker
von OptiSense ist das Handling deutlich
besser. Zudem ist der Kundendienst in
der Nahe.

Dr. Zabka: Wir hatten beide Gerate hier,
konnten den PaintChecker eine Woche
auf Herz und Nieren testen.
Goldmann-Rohde: Um unsere Entscheidung
zu untermauern, haben wir abschlieBend
verschiedene Messsysteme gegeneinan-
der antreten lassen: Dazu wurden Probe-
bleche zunédchst mit dem PaintChecker
gemessen und nach dem Einbrennen mit
einem MefBgeréat auf Wirbelstrombasis
kontrolliert. Das Ergebnis war Uberzeu-
gend.

Bei ConceptColor nutzen gleich mehrere
Mitarbeiter den PaintChecker mobile...
Goldmann-Rohde: Ja, unsere Pulverer
und ich prifen mit dem PaintChecker.
Und wir alle konnten das Gerat nach
kurzer Einweisung sofort intuitiv bedienen.
Einfach den gewtiinschten Messpunkt
fixieren, Messung auslésen und schon
wird die Schichtdicke angezeigt. Der
PaintChecker mobile misst alle Farbténe:
von Schwarz bis WeiB, von Rot bis Griin,
von Blau bis Gelb. Alles mit einer einzi-
gen Einstellung.

Woher weiB3 der Pulverer eigentlich, wie
dick die korrekte Schicht sein soll?
Goldmann-Rohde: An jedem Warentra-

ger ist ein Etikett angebracht, auf dem
Kunde, Artikel, Stlickzahl, Farbe und
auch die Schichtstarke vermerkt ist.

Bei stark verwinkelten Objekten nehmen
unsere erfahrenen Mitarbeiter die kriti-
schen Bereiche wie Ecken und Kanten
genau unter die Lupe.

Aus der Inline Schichtdicken-
messung lassen sich also
nicht nur die Qualitdt der
Beschichtung prtifen, sondern
auch Riickschliisse auf die
Funktionsglite der Anlagen-
technik ableiten.

Dr. Felix Zabka
Geschéaftsfiihrer ConceptColor

Sie sind aktives Mitglied im GSB...

Dr. Zabka: Seit vielen Jahren sind wir
Mitglied in den wesentlichen Fachver-
banden und Vereinigungen wie VOA,
GSB International e.V. und VMRG.

Die GSB erstellt Qualitatsrichtlinien und
Uberwacht deren Anwendung. Dies wird
durch die Verleihung von Qualitatssiegeln
dokumentiert. Damit bieten wir giite-
gesicherte Qualitat fir beschichtete
Oberflachen aus Aluminium, indem wir

Standards erfillen, die tber die Normen
der Branche hinausgehen.

Bleiben wir bei der Giite. An wie vielen
Stellen messen Sie pro Teil?
Goldmann-Rohde: Wir haben zehn indi-
viduell einstellbare Sprihpistolen je
Pulverkabine. Unsere Mitarbeiter iber-
prifen dementsprechend jeden Waren-
trager stets von oben nach unten. Wenn
wir beispielsweise in einem bestimmten
Bereich mit dem PaintChecker eine
Schichtdicke auBerhalb der Toleranz fest-
stellen, dann wissen wir, dass z. B. die
vierte Pulverpistole nicht einwandfrei ar-
beitet und Anpassungen vorgenommen
werden sollten.

Dr. Zabka: Wir kdnnen so fir jede Pistole
eine Aussage treffen, ob der Schichtdicken-
auftrag okay ist. Aus der Inline-Schicht-
dickenmessung lassen sich also nicht
nur die Qualitat der Beschichtung prii-
fen, sondern auch Rickschlisse auf die
Funktionsgite der Anlagentechnik
ableiten. Apropos Giite: In den GSB-
Regularien ist exakt vorgegeben, wie oft
bei einer bestimmten Losgrée gemessen
werden soll — und wir prifen definitiv
noch haufiger als von der GSB vorgege-
ben.

Wie wichtig ist dabei die Dokumentation?
Dr. Zabka: Die langjahrige Aufbewahrung
der Prifbleche und komplette Doku-
mentation der Messergebnisse und



Geschdftsfuhrer Dr. Felix Zabka
im entspannten Gesprdch mit
den Mitarbeitern lvan Utocenko
und Silke Goldmann-Rohde

im Aufenthaltsraum (v.r.n.L)

An der Wand informiert das
Dashboard alle Mitarbeiter
tiber die Qualitdtskennzahlen
des Unternehmens.

Prozessparameter ist flr uns selbstver-
standlich. Einige unserer Kunden mochten
daruber hinaus ein Messprotokoll zu
jedem Auftrag. Falls es tatsachlich mal
zu einer Reklamation des Endkunden
kommt, kann jede Beschichtung damit
detailliert nachvollzogen werden. Die
Dokumentation ist daher eine wichtige
Informationsquelle in der Beschichtung.

Es gab ja sicher eine Zeit vor der bertih-
rungslosen Schichtdickenkontrolle. Wie
haben Sie da gepriift?

Goldmann-Rohde: Wir haben erst nach
dem Einbrennen gemessen, sobald das
Material abgekuhlt war; also kurz bevor
die Teile in die Verpackung gelangt sind.
Das ist naturlich viel zu spét, um die
Schichtstérken entsprechend zu korrigie-
ren. Man konnte nur noch den Schaden
begutachten.

Dr. Zabka: Eine andere Methode zur
Einstellung der korrekten Schichtdicke
waren die Probebalken, die durch die
Produktion fuhren. Da hat man natirlich
jede Menge Leerlauf und somit immer
auch Verlust.

lhre qualitativen Ansprtiche sind hoch —
wie kontrollieren Sie mégliche Fehler-
quellen?

Dr. Zabka: Zum einen ist die Beschich-
tungsqualitat durch gut geschulte Mitar-
beiter und effektive Eigeniiberwachung
unseres Labors sichergestellt. Zum

anderen haben wir einige Neuerungen
in der Qualitatssicherung eingefiihrt. Es
gibt beispielsweise seit einiger Zeit ei-
nen Monitor bei uns im Aufenthalts-
raum, der rund um die Uhr alle wichtigen
Unternehmenskennzahlen zeigt. Damit
ist unser gesamtes Team stets up-to-da-
te ,wie der Laden lauft”, um es mal so
salopp zu formulieren.

Inzwischen haben wir das Dashboard-
Konzept weiterentwickelt und bilden
dort neben den Unternehmens- auch
die Qualitatskennzahlen ab. Jeder Mitar-
beiter kann auf einen Blick die Fehler-
quote der gerade laufenden Beschich-
tungsauftréage ablesen und auch die
Gesamtentwicklung im Vergleich zu den
Vormonaten. Das hohere Informations-
niveau wird von unseren Mitarbeitern
Uibrigens sehr gut angenommen.

Rechnet sich das denn unter dem Strich?
Dr. Zabka: Absolut. Dank des PaintChecker
mobile ist nicht nur die Fehlerquote der
Beschichtung deutlich gesunken; wir
liegen jetzt stetig im unteren Bereich des
Toleranzbereichs — und genau so soll es
ja sein. Denn zu viel Pulvermaterial ist
ein immenser zusatzlicher und vor

allem unnétiger Kostenfaktor. Dass die
Materialpreise inzwischen schwindeler-
regende Hohen erreicht haben, brauche
ich IThnen nicht zu erzahlen. Im Sinne
einer 6konomischen und 6kologisch
nachhaltigen Beschichtung ist es also
sinnvoll, den Toleranzbereich optimal zu




Der Firmensitz von ConceptColor in Legden bei Ahaus

nutzen. Und genau darin unterstiitzt
uns der PaintChecker.

Wo spielt die Zukunftsmusik der Schicht-
stérkenmessung?

Dr. Zabka: Der Schwerpunkt der Schicht-
dickenmesstechnik wird sich in Zukunft
noch mehr in die prozessbezogene
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Qualitatssicherung verlagern. Denn
optimale Beschichtungsprozesse sind
die Grundlage fur fehlerfreie Produkte.
Gefragt ist daher eine direkte Riickkop-
pelung der Prifergebnisse auf den
Beschichtungsprozess. Das bedingt eine
Verlagerung der Messung von der End-
kontrolle direkt in die Linie.
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