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Firmendarstellung

H. Börger & Co GmbH / Elmshorn

Die Unternehmensschwerpunkte der H. Börger & Co 
GmbH beziehen sich auf die Herstellung von neuen 
und innovativen Produkten zur Lösung steigender 

Qualitätsansprüche bei der Beschichtung von 
Oberflächen. 

Es geht hier insbesondere um die Herstellung von 
Geräten zur Förderung, Aufbereitung und 

Rückgewinnung von Pulver. 

So wurde von uns bereits vor 15 Jahren die erste 
reine Ultraschallsiebanlage mit außen 

liegendem Wandler für die Pulverbeschichtung 
entwickelt. 

Börger entwickelte weiterhin das 
Pulverversorgungssystem Cyclomat/PMC sowie 

die Dichtstromtechnologie dIP , welche von der 
Nordson Corporation lizenziert und in Form der HDLV 

Dichtstromtechnik inzwischen weltweit mit großem 
Erfolg vertrieben wird.



Optimierung bestehender Anlagen - WARUM?

Welche Vorteile liegen in der Optimierung bestehender A nlagenteile:

� Geringeres Investitionsvolumen
� schnellere Amortisation 
� Kurze Betriebsunterbrechungszeiten
� Geringeres Risiko 
� Kürzere Einarbeitungszeiten
� Umrüstung in Einzelschritten durchführbar
� Steuerliche Gestaltungsspielräume
� Erfolg der Optimierung vergleichbarer und damit einfacher  der 

jeweiligen Änderung zuzuordnen



Kosteneinsparungen durch Optimierung bestehender Anlag en
Teil I

Beispiel:
Fa. Kettler

(Werk Ense-Parsit)

Umrüstung einer Multizyklonanlage auf vertikale 
Absaugung mit Zwillingszyklonen

Zielsetzung:
Verringerung der Ø Schichtstärkenabweichung und 

Erhöhung des Auftragswirkungsgrades (AWG)



Fa. Kettler
Werk Ense-Parsit
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Durchgeführte Umbauten

- Verbesserung der 
Beleuchtungssituation

- Einbau eines Kunststoffbodens

- Vertikale Absaugung

- Blasvorrichtung

- Austausch Multizyklonanlage  
gegen  Zwillingszyklone

- Erhöhung der Absaugleistung 
durch Einsatz von 
Mehrzellenfilterpatronen

- Frequenzumformer mit 2 
Programmen 
(Betrieb/Reinigung)



Licht und Schatten - Fehler frühzeitig erkennen!

- Frühzeitige Fehlererkennung

- Vermeidung von 
Überbeschichtungen



Einbau eines Kunststoffbodens mit Blasdüsen

- Verringerung des Reinigungsvolumens durch erhöhten Boden

- Vereinfachte Reinigung durch weniger Pulverablageru ngen



Filterumbauten 

- Abreinigung durch Injektorblasköpfe zur Erhöhung der 
Abreinigungswirkung

- Einsatz von Mehrzellenpatronen (Eigenentwicklung) mit deutlich 
größerer Filterfläche und optimierter Luftverteilun g 

- Einbau von Frequenzumformern (Reinigung 110% Beschichtungsbetrieb 80%)

��� � erhebliche Energieeinsparung!!

Exkurs:



Austausch der Multizyklonanlage gegen Zwillingszyklo ne
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Ergebnisse

vorher                                            n achher

Vorher

Förderluft: 1,6 bar

Schichtdickenverteilung: 120-200 my

Pulverablagerungen am Boden nach 
15 min Betrieb: ca. 16 kg

� Bei gleichen Parametern (Nachher)
Förderluft: 1,6 bar
Schichtdickenverteilung: >200 my

� Nach Anpassung der Parameter: 
Förderluft: 1,0-1,2 bar
Schichtdickenverteilung: 80-100 my
Pulverablagerungen am Boden nach   
15 min Betrieb: ca. 3 kg

Frequenzumformer (Filterbetrieb): 80%
Dies entspricht einer Energieeinsparung 
von ca. 40%! (kennlinienabhängig)

Quelle: Kettler Ense-Parsit



Kosteneinsparungen durch Optimierung bestehender Anlag en
Teil IIA

Beispiel:
Fa. Trumpf Werkzeugmaschinen 

(Werk 1 DII/2 Ditzingen)

Nachrüstung eines Pulverversorgungssystems mit 
Ultraschallsiebung und Dichtstromzudosierung

Zielsetzung:
Erzielung optimaler gleichmäßiger Oberflächen und 

Erhöhung des Auftragswirkungsgrades (AWG)



Umbaumaßnahmen

• Einbau von 2 Fluidbehältern zur 
Entnahme des aus den Filtern 
kommenden Rückgewinnungspulvers

• dIP12 Booster Pumpe zur Förderung des 
Pulvers von den Fluidbehältern zum 
Ultraschallsieb

• dIP12 Pumpe mit Kartonentleerer zur 
automatischen Frischpulverzudosierung 
über dem Ultraschallsieb (Vermischung 
mit Rückgewinnung) 

• Ultraschallsiebsystem Typ USS35rf-8V mit 
integriertem Fluidbehälter zur Versorgung 
von 8 Venturi-Injektoren



Anlagenschema

Frischpulverzudosierung dIP12 
Dichtstrompumpe 
(niveaugesteuert)

Applikation direkt aus 
dem integrierten 
Fluidbehälter

Nachrüstung der vorhandenen 
Filterwagen (2) mit jeweils 
einem fluidisierten
Austragsbehälter

Ultraschallsieb

dIP12B Dichtstrompumpe



Kosteneinsparungen durch Optimierung bestehender Anlag en
Teil IIB

Beispiel:
Fa. MBG 

Metallbeschichtungs GmbH

Nachrüstung eines Pulverversorgungssystems mit 
Cyclomatsystem und Dichtstromtechnik

Zielsetzung:
Erzielung optimaler gleichmäßiger Oberflächen, 

Erhöhung des Auftragswirkungsgrades (AWG) und 
Pulvereinsparung von mind. 10% bei der Beschichtung  

von Lärmschutzwänden



Gegenüberstellung vorher/nachher

Nachher: Cyclomatsysystem mit 
Dichtstromtechnik



Komponenten

Pulverzentrum unter dem 
Zyklon (Cyclomat) mit 

Ultraschallsieb, 
Fächerscheibe und 

Verlustblende

Applikation durch dIP
Dichtstromtechnik

Frischpulver-
zudosierung über einen 

Zudosierbehälter mit 
Schwenkvorrichtung 

und Dichtstromtechnik



Vielen Dank für Ihre 
Aufmerksamkeit!

Ulf Kleineidam

H. Börger & Co GmbH

 



Kurzbeispiel: Filteroptimierung durch Einsatz von Mehrzellenpatronen

Beispiel: 
Fa. AMS/ Schwaigern

(Lohnbeschichtung)

Zielsetzung:
Verringerung des Stromverbrauchs durch Einsatz von 

Mehrzellenpatronen



Geringere Filterflächenbelastung = Energieeinsparpotenti al !

380 m² Gesamtfilterfläche bei 20.000Nm³/h

Filterbelastung: 52 Nm³/h pro m² Filterfläche

Einsparpotential gegenüber einem 
herkömmlichen Filter: 14 kW

ca. 2,10 €/hx 1.500 h= 3.150,--€


