IWF Atlanta

Ehnt sich ein in der Industrie zweifels-
frei erfolgreicher Maschineneinsatz
wirklich fiir einen bodensténdigen, hand-
werklichen Betrieb? Fiir ETS-Mitinhaber
Klaus-Peter Ernzer heute {iberhaupt kei-
ne Frage mehr. Der Lackverbrauch wur-
de um 40 Prozent gesenkt, dank UV-
Lack wurde die Umwelt entlastet, die
Qualitdt ist so gut, dass bereits Auf-
trége fiir Lohnlackierung mit durchge-
fiihrt werden, und die Amortisation geht
schneller als geplant.

Als Stellmacherei 1850 gegriindet wird
ETS heute in der dritten Generation von
Alfred und Klaus-Peter Ernzer gefiihrt.
Die beiden Handwerksmeister beschéfti-
gen 21 Arbeitnehmer, darunter regelmé-
Rig zwei Auszubildende und einen eige-
nen AuRendienst. Fluktuationen sind un-
bekannt — hier am Siidrand der Eifel bil-
det die Belegschaft fast eine einzige, gro-
Be Familie. Dementsprechend vertrau-
ensvoll ist der Umgang miteinander. In
der 99-Seelen-Gemeinde Dingdorf kennt
man sich ohnehin gut.

Erfolgsr pt Treppenb
Seit 1974 am jetzigen Standort im Kapel-
lenweg bis auf etwa 2500 m? Betriebsfl&-

Clever
lackiert
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Der Systemlieferant Burkle zeigt auf der IWF
unter anderem Teile seiner Kompaktlackier-
anlage KA. Der Treppenbaubetrieb ETS aus
Dingdorf im Eifelkreis Bitburg-Prim investierte
jangst in eine solche Anlage und konnte damit
den Lackverbrauch deutlich senken, den
Mengendurchsatz erhéhen und die Ober-
flachengUte steigern.
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che ausgebaut, wurde das damals noch
kleine Unternehmen erstmals Mitte der
80er-Jahre mit dem Treppenbau konfron-
tiert. Es ging um ein Einzelstiick fiir ein
Musterhaus. Doch wie dieser erste Auf-
trag eine fantastische Firmenentwicklung
anschieben sollte, ahnte damals noch kei-
ner. Doch eine Geschéftsidee war initiiert
und das Unternehmen startete mit der
Fertigung von 30 bis 40 Treppen im Jahr.
Die Nachfrage stieg und stieg. Der
Durchbruch gelang schlieBlich 1996: ETS
investierte in ein CNC-Bearbeitungszent-
rum, der jahrliche AusstoB an Treppen
stieg auf 300 Stiick. Nun fiel die Ent-
scheidung, den Treppenbau zum Haupt-
erwerbszweck zu machen. Die Ernzers

begannen mit Werbung, bauten Ausstel-
lungszentren auf, formten den Aufen-
dienst. Das Vertriebsgebiet erweiterte
sich auf ganz Deutschland, das nahe
gelegene Luxemburg sowie Holland und
Belgien. Die gefertigte Stlickzahl be-
trégt nach weiteren Investitionen heute
600 Treppen per annum, fast zwei am
Tag.

Individuelle Lésungen

Die Produktpalette ist breit, jedoch klar
definiert: Treppen ausschlieflich fiir den
Innenbereich, Tritte und Wangen grund-
sétzlich aus Massivholz, Zubehdrteile
auch im Materialmix. Unabhdngig von
der Rotbuche, dem ,Brotbaum® der Ern-

zers, wird an Holzarten angeboten, was
fiir den Treppenbau geeignet ist. Und
was der Geldbeutel der Kunden hergibt:
Eiche, Ahorn, Nussbaum, Ovangkol,
auch Esche oder Birke. Die Kdufer der
ETS-Treppen sind zu zwei Dritteln Privat-
leute. Die iibrigen Abnehmer sind Hénd-
ler, die ihrerseits meist ebenfalls an End-
konsumenten vertreiben. Der Beratungs-
und Aufbauaufwand ist gewaltig, sind
doch in jedem einzelnen Fall individuelle
Losungen gefordert.

Wie so eine fertige Treppe entsteht, ist
weigentlich” ganz einfach. Ein Computer-
programm berechnet die Zuschnitte, die
zentrale CNC-Maschine arbeitet rechner-
gestiitzt. Dass der Weg bis zum fertigen
Produkt dennoch anspruchsvoll ist und
ebenso viel Gefiihl fiir den Naturstoff
Holz erfordert wie technisch-konstrukti-
ves Wissen, zeigt die personliche Verant-
wortung jeweils eines Mitarbeiters fiir ei-
ne Treppe. Und noch etwas ist entschei-
dend: Die Oberflichenveredelung macht
die Treppe. Fiir ETS das herausragende
Alleinstellungsmerkmal: ,Treppen aus
Dingdorf halten ein Leben lang*, so das
Motto, von der Oberfléche bis zur Kon-
struktion. 95 Prozent aller ETS-Treppen
haben eine lackierte Oberfldche, von de-
nen bis auf wenige Ausnahmen alle mit
Klarlack vergfitet sind.

Bisher arbeiteten die Dingdorfer bei der
Lackierung ihrer Treppen nach der wohl
,klassisch® zu nennenden Art mit Spritz-
pistole, Hordenwagen und Etagentrock-
ner. Wachsende Probleme beim Mengen-
durchsatz durch lange Trockenzeiten,
der hohe Lackverbrauch und die wach-
senden Umweltschutzauflagen schiirten
die Unzufriedenheit mit der langjéhrigen,
traditionellen Losung der Lackierung.

Auf der Ligna 2007 in Hannover kamen
die ETS-Inhaber am Stand der Robert
Biirkle GmbH mit der Osterreich-Vertre-
tung des Freudenstddter Maschinenbau-
ers und Lackieranlagenspezialisten zu-
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sammen. Adalbert Lindner, Vertriebsprofi
und Mitinhaber von A. Lindner & M.
Roznovsky aus Ebensee, lud die beiden
Treppenbauer spontan nach Wien ein.
Dort folgte die Demonstration der Biirkle-
Kompaktlackieranlage KA an einem der
ETS vergleichbaren Referenzobjekt. Die
Présentation {iberzeugte. Anfdnglichen
Zweifeln folgten schnell die Rationalitdt
von Techniker und Kaufmann. Und die
Sensibilitdt ortsverbundener Mittelstdnd-
ler in Sachen Umweltverantwortung: Mit
einem Schlag konnten Forderungen aus
der ,Decopaint-Richtlinie“  genannten
EU-Verordnung ,ChemVOCFarbV* ge-
16st werden.

Kompaktlackieranlage KA
nutzt Vorteile

Das Augenfilligste der Biirkle-Kompaktla-
ckieranlage KA ist zuerst ihre GroBe.
Vielleicht sollte man bei 2830 mm Anla-
genlédnge sogar besser formulieren ,ihre
Kleinheit“. Verfiighar in den Arbeitsbrei-
ten 700, 1300 und 1600 mm ist dane-
ben die Anlagenbreite zwischen 3458
und 4358 mm eher zuriickhaltend. Die
Durchlasshéhe fiir ebenfléchige Werkstii-
cke betrdgt 3 bis 80 mm bei Vorschiiben
von 4 bis 12 m/min (1 UV-Strahler) bzw.
8 bis 25 m/min (2 UV-Strahler). ,KA,
was an erster Stelle fir ,Kompaktanlage“
steht, bedeutet die Verbindung der Wal-
zenauftragsmaschine SLC mit der UV-
Trockenanlage TRUV in einer Anlage.
Auf kleinstem Raum sind so alle Vorteile
dieser Lackiertechnologie nutzbar. Natiir-
lich k6nnen auch mehrere Anlagen kom-
biniert werden, wenn es der Produktions-
fluss erfordert. Oder der Anwender fahrt
auf einer KA mehrere Durchldufe. Eines
bleibt davon unberiihrt: der &uRerst ge-
ringe Bedien-, Wartungs- und Reinigungs-
aufwand. Und durch den Einsatz von
UV-Lack: die absolute Losemittelfreiheit.
Nach dem Schliff der Werkstiickober-
flichen, wie beispielsweise den Tritten
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einer Treppe, laufen diese zuerst in das
Lackiermodul ein. Hier wird der Lack
von einer 238 mm durchmessenden
Gummiwalze gleichméaBig aufgetragen.
Die Auftragswalzen werden nutzungsspe-
zifisch angeboten: weich beschichtet mit
Moosgummi fiir Beizen bis hin zu Hart-
gummi, glatt fiir kleine oder verschieden
gerillt fiir groRere Auftragsmengen ab
20 g/cm3.

Eine hartverchromte Dosierwalze und ei-
ne gummierte Gegendruckwalze ergdn-
zen das System. Die Dosierwalze be-
stimmt nicht nur durch unterschiedli-
chen Andruck an die Auftragswalze die
Lackmenge, sondern auch durch die
wéhlbare Drehrichtung Gleichlauf (groRe
Menge) oder Gegenlauf (kleine Lackmen-
ge). Der Lack wird tiber eine druckluftbe-
triebene Membranpumpe der SLC zuge-
fiihrt und flieBt tiber die Ablaufrinne zu-
riick zum Lackbehlter.

Das dem Durchlauf folgende Modul ist
die Lacktrockeneinheit. Zentrales Funkti-
onselement ist die UV-Lampe mit einer
Leistung von 120 W/cm plus einem
um 180° drehbaren Reflektorschirm. Die

Lampen konnen entweder mit Quecksil-
ber fiir Klarlacke oder mit Gallium fiir
Pigmentlacke dotiert sein. Die elektrische
Anschlussleistung betrdgt etwa 17 kW je
Strahler. Die Leistung der Lampen selbst
ist regelbar, somit sind sowohl Angelie-
ren (Teilpolymerisation) als auch Durch-
hérten des Lacks moglich. Die Abluft-
menge je Strahler betrdgt 1200 m3/h.
Die Kombination zweier Strahler ist mog-
lich, wenn das Produktportfolio dies er-
fordert. Die Anschluss- und Verbrauchs-
werte dndern sich entsprechend.

Genaue Siduberung der zu

lackierenden Oberflichen

Nach dem Durchlauf auf Stangen- oder
Gurtforderern sind die Werkstticke sofort
stapel- und anfasshar. Eine Nachhértung
ist nicht nétig. Der Produktdurchlauf
kann nun von vorn beginnen: mit einem
Zwischenschliff und genauer Sduberung
der zu lackierenden Oberflichen, dem
Lackauftrag, dem Angelieren. So lange,
bis der Schichtaufbau des Lacks perfekt
ist und mit Auftrag und Hértung der
Finish-Schicht  (Vollpolymerisation) ab-

schlieft. Das demonstriert Produktions-
chef Klaus-Peter Ernzer auf seiner KA:
Die Tritte der Treppen kommen geruchs-
frei aus der Anlage. Sie sind noch etwas
warm, aber sofort handelbar, und sie fas-
sen sich beinahe wie eine Pfirsichhaut
an. Eine noch glattere Oberfliche, was
anlagentechnisch durchaus méglich wé-
re, ist fiir die Lauffliche einer Treppen-
stufe aus Sicherheitsgriinden uner-
wiinscht.

So sind wir wieder beim Unternehmen
ETS, das die Biirkle KA seit November
2007 erfolgreich betreibt. Und ohne jegli-
che ,Leistungsfahrt“, wie Alfred Ernzer
betont, ,daflir mit bester Begleitung
durch Biirkle vom Start weg“. In der
Zwischenzeit wurden die Mitarbeiter ge-
schult, die Abldufe haben sich einge-
spielt:

e Zuerst Vorschliff mit 220er-Bandkor-
nung und Reinigung der Oberfldchen.

e Danach ein bzw. zwei Durchgidnge a
28 g/m? Lack angeliert fiir Unter- bzw.
Oberseite der Stufen.

o AnschlieBend jeweils die Zwischen-
schliffe mit 400er-Kérnung.

e Am Ende die hochwertige Oberfld-
chenversiegelung mit nur 8 g/m? Lack
auf beiden Seiten — und die gefirchteten
,KrahenfiiRe“ im Lack sind kein Thema
mehr.

Mengendurchsatz und
Oberflichengiite steigen

Im Gespréch unterstreichen beide Inha-
ber, dass die KA die goldrichtige Ent-
scheidung war. Gerade fiir ihr Hand-
werksunternehmen, von dem Spitzen-
qualitdt verlangt wird und hohes Kosten-
bewusstsein herrscht:

e Der Mengendurchsatz und die Ober-
flachengiite sind deutlich gestiegen.

e Die verbrauchte Lackmenge wurde
deutlich reduziert.

e Alle Umweltauflagen sind weit unter-
boten.

e Die Personalkosten bei der Oberfld-
chenvergiitung sanken.

e Die Energiekosten und der Zeitauf-
wand sind ebenfalls niedriger.

e Zudem werden auch weniger Lager-
und Produktionshilfsflachen bendtigt.
Unter dem Strich steht die spiirbare Stei-

gerung der Produktivitdt bei gleichzeiti-
ger Kostenreduktion. Diese kann allein
bei den reinen Lackierungskosten {iber
75 Prozent betragen, so eine Hochrech-
nung im Vergleich zur Spritzlackierung.
Die Amortisation der Kompaktlackieran-
lage KA von Biirkle erfolgt also verbliif-
fend schnell.

Auf die abschlieRende Frage, ob denn
nicht noch der zweite Mann an der
Werkstiickabnahme hdtte zusétzlich ein-
gespart werden konnen, winkt Klaus-Pe-
ter Ernzer ab. Die Idee, das fertige Werk-
stlick durch Umkehr des Vorschubs zu-
rlick zum auflegenden Anlagenbediener
zu fahren, sei ja so dumm nicht. Aber ei-
ne solche Anlageninvestition die halbe
Zeit mit unproduktiver Riickfiihrung aus-
zulasten, sei schlicht betriebswirtschaft-
lich ein Unding. ,Unsere Lackieranlage
soll lackieren. Schnell, sauber, storungs-
frei, kostenglinstig, in Top-Qualitdt. Und
sonst gar nichts“, sekundiert sein Bruder
Alfred, der fiir die kaufménnischen Ge-
schicke bei ETS zustdndig ist. ,Das hat
uns Biirkle versprochen und hundertpro-
zentig gehalten.”
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