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Wer seinen Ofen kennt und regelmäßig Messungen durchführt, kann Energie sparen und die Qualität verbessern

eine Ofenkur-

ve sieht immer

gleich aus", so
argumentieren einige Pul-
verbeschichter, die im Rah-

men einer Q.ualitätskontrol-
le eine Einbrennkurve ihres

Ofens erstellen. Dabei kön-

nen die einzubrennenden

Teile sehr unterschiedlich

sein. Stahl und Aluminium

haben deutlich verschiede -

ne Wärmekapazitäten, was in
einer Messung einige Minu-
ten Unterschied ausmachen

kann. Einen noch größeren
Einfluss hat die Geometrie.

Vor allem große, dickwandi-
ge Teile und Hohlkörper kön-
nen einen stark isolierenden

Effekt haben, sodass hier we-

sentlich länger eingebrannt
werden muss. Andererseits

benötigen kleine, dünnwan-
dige Aluminiumbleche im
Vergleich wesentlich weniger
Energie. Zuletzt unterschei-
den sich auch die Einbrenn-

bedingungen verschiedener
Beschichtungsstoffe vonein-
ander. Falls Ofenkurven trotz

unterschiedlicher Teile also

immer gleich aussehen, sollte
das eher die Frage aufwerten,
ob die optimalen Einstellun-
gen für den Einbrenn-Pro-
zess gewählt wurden.

Folgen falschen Einbrennens

Die Folgen falsch einge-
brannter Beschichtungen
dürften bekannt sein. Uber-

Bleche mit Temperatursensoren im Einbrennofen: Um die notwendigen Verweilzeiten im Ofen zu

ermitteln, können Anwender mit einem mobilen Temperaturprofilsystem, einem sogenannten Oven

Tracker, arbeiten.

brennen hat vor allem Ein-

flüsse auf die Farbgebung,
den Glanzgrad und kann im
Extremfall den Lack versprö-
den. Unterbrennen hat einen

wesentlich größeren Einfluss

TIPPS FÜR DEN
ANWENDER

>0fenmessbaum bereitstel-

len, um gute Referenzen zu
haben

> Aktuelle technische

Datenblätter vom Hersteller

einfordern

> Es nicht übertreiben mit

dem Sparen, Unterbrennen
schadet der Qualität

Für die Messung empfiehlt es sich, eine Traverse mit verschie-

denen Referenzen oder ein entsprechendes Profil bereit zu hal-

ten. Hier dient ein Aluminium-Hohlprofil als Referenz an einer

Vertikalanlage.

auf die Qualität. So sind hier
mechanische Eigenschaf-
ten schlechter und vor allem

die Beständigkeit gegenüber
Witterungseinflüssen ist ver-
ringert. Ausreichendes Ein-
brennen ist daher zwingend
notwendig und wird von eini-
gen Qualitätsverbänden auch
als K.O. -Kriterium zum Be-

stehen eines externen Audits

angesehen.

Regelmäßige Ofenmessun-
gen als Kompetenzaufbau

Wie in der Einleitung be-
schrieben, wird in manchen

Unternehmen mit Stan-

dard-Einstellungen für den
Einbrennofen produziert. Die
Temperatur und Verweilzeit
ist in diesen Fällen konstant,

und richtet sich nach einem

ungefähren Durchschnitt an
produzierten Teilen. Eine
Messung der Ofenkurve lie-
fert in diesen Fällen immer

gleiche Ergebnisse, welche
im Einbrennfenster der Pul-

ver-Hersteller liegen, ohne
dabei dramatisch zu über-

brennen. Regelmäßige Mes-
sungen erscheinen hier auf
den ersten Blick nicht not-

wendig zu sein. Allerdings
zeigen sich, wenn dann ge -
messen wird, manchmal

auch unerwartete Ergebnis-
se. So kann bei einem deutli-

chen Überbrennen die Tem-

peratur und Verweildauer
auch reduziert und Energie
gespart werden.

Für die Messung emp-
fiehlt es sich, eine Traverse

mit verschiedenen Referen-

zen oder ein entsprechendes
Profil bereit zu halten. Mit ei-

nern solchen Messbaum kön-

neu Material, Geometrie und

Position der beschichteten

Teile im Ofen dann genau in
der Messung widergespie-
gelt werden. Bei komplexen
Bauteilen mit vermutlich

Fotos: Redaktion

stark isolierender Wirkung
können auch Probemessun-

gen am unbeschichteten Teil
vorgenommen werden. Ge-
rade bei großen Aufträgen
von Z. B. Stahlrohren kann die

Einbrennzeit auf diese Weise

optimiert werden. Durch das

regelmäßige Messen schärft
sich somit der Blick für die je-
wellige Produktion. So kann
der Prozess optimiert und für
individuelle Teile entspre-
chende Einbrenn-Parameter

gefunden werden, und ge -
gebenenfalls Energie einge-
spart werden.

Technische Datenblätter

anfordern und genau lesen

In jedem Fall sollten die Tech-
nischen Datenblätter der Be-

schichtungsmaterialien vom
Hersteller in ihrer aktuellen

Version angefragt werden. In
manchen Fällen weichen die

Daten auf den Gebinden von

denjenigen im Datenblatt ab.
In den letzten Jahren läuft die

Tendenz der Hersteller eher

zu etwas milderen Einbrenn-

bedingungen, was aber noch
nicht auf jedem Gebinde kor-
rekt gekennzeichnet wird.

Ein weiterer Punkt sind

Grundierungen im Zwei -
schicht-Aufbau. Diese wer-

den laut Hersteller meist nur

bei geringer Temperatur für
wenige Minuten angeliert
(ca. 3 bis 7 min bei 120 °C -

160 °C). Oftmals wird hier je-
doch gleichwertig, wie bei ei-
ner Deckbeschichtung einge-
brannt, was sogar ungünstig
für die Zwischenschichthaf-

tung sein kann.
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