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Die Transfer-Rate ist eine Grundanforderung an
elektrostatische Pulver. Die Transfer-Rate (T.E.) ist
ein Index fur die Menge des Stoffes, die sich am
Produkt in einem Zeitraum anlagert.

Diese Menge kann mit drei verschiedenen
Aspekten der Emaillierung in Relation gebracht:

elektrostatisch,

Auf ebenen Teilen kann die Transfer-Rate in
Zusammenhang mit der Optimierung der
Auftragsstarke gebracht werden.

Auf  Hohlkérpern ist die Transfer-Rate
fundamental den aufkommenden
.Faradayschen Kafig Effekt* zu umgehen und

das Werkstiick uniform zu applizieren.

Fur Boiler bedeutet eine gute Transfer-Rate den
Auftrag einer uniformen Schicht der oberen
sowie der unteren Schale.
In dieser Arbeit werden die angefiihrten Themen in
analytischer Weise entwickelt und durch Labortests
erganzt, um auf zu zeigen, wie eine einzelne
Modifikationen der Emailglasur eine Verbesserung
der industriellen Applikation mit sich bringen.

Einfuhrung

Die Industrialisierung von Email Pulverglasuren
geht bis in das Jahr 1975 in Frankreich zurtck, seit
dieser Zeit verbreitet sich dieses
Applikationssystem  weltweit und wird zum
bevorzugten System. In wenigen Worten werden
wir, den Basis-Prozess des Glasierens
beschreiben. Das elektrostatische Pulver fallt auf
das Werkstick und lagert sich dort an; diese
einfache  Aktion kann durch verschiedene
physikalische Gesetze beschrieben werden, Gaul3,
Coulomb, Faraday und den Spitzeneffekt. Wir
untersuchen jene Effekte, die einen wichtigen
Einfluss auf die Applikation von elektrostatische
Emailpulvern haben. Faraday war der erste, der

entdeckte, dass sich die elektrischen Ladungen an
Hohlkérpern auf der Oberflache auRen verteilen
und hierfir das elektrische Feld innerhalb der
Hohlkorper gegen Null geht und alle Punkte des
Leiters das gleiche elektrostatische Potential
haben. Zudem, da unser System dynamisch ist,
verdndern maogliche Bewegungen der Ladung
innerhalb des Hohlkérpers nicht die
Ladungsverteilung tUber der Oberflache des Leiters
und umgekehrt. Diese Effekte werden alle durch
den Faradayschen Kafig beschrieben. Im
Gegensatz dazu beschreibt der ,Spitzeneffekt”,
dass sich elektrische Ladungen an Spitzen
sammeln. Dieser einfachen Feststellung folgt eine
etwas komplexe Darstellung, wir bemerken, dass
bei einem unterschiedlichen elektrischen Feld eine
anormale Anlagerung bei extrem gekrimmten
geladenen Leitern erfolgt, durch folgende
Gleichung beschrieben:

Wenden wir nun die Gleichung an einen geladenen
Leiter an, der an einer Seite stark gekrimmt ist,
wie unten angefiihrtes Bild (Fig. 1) veranschaulicht.

Zunachst erkennt man (Fig.1), dass sich bei
entfernten Abstdnden vom Leiter, der als
punktférmig beschrieben werden kann,
Potentiallinien in Kugelform ausbilden.



In der Néhe der punktférmigen Spitze des Leiters
kann man jetzt die Feldstarke mit der von Partikeln
in der Nachbarschaft, wo die Oberflache weniger
gekrimmt ist, vergleichen. Wenn E(Z,) das
Potential der Feldstarke der entfernten
(kugelférmigen) Potentiallinen ist, E beschreibt auf
Z Achse Punkte, die Uber/auf einer definierten Linie
von E(Z,) abweichen.; der exponentielle Faktor
wird in unten angefihrten Gleichung beschrieben.
Weil die Krimmung 1/r gréRere Werte in der Nahe
der Spitze bekommt, wird E(z) hier grof3er und
daher erfolgt der Ladungsfluss in diese Richtung.
Wahrend der Pulverapplikation entwickelt die
elektrostatische (Spriih-)Pistole ein elektrisches
Feld zwischen der Pistole und dem Werkstlck, das
emailliert wird; dieses elektrische Feld kann
Luftsauerstoff ionisieren, die sich an die Email-
Partikel, mit welchen sie in Kontakt kommen,
anlagern kann; auf diese Weise werden negative
Ladungen erzeugt.

Bei diesen Weg des Flusses vom negativ
geladenen Email wird das zu emailierende
Werkstiick ein  hdheres positives Potential

aufweisen als das Pulver. Das Werkstuck wird
geerdet, um diese Ladung kontinuierlich
abzuleiten. Als Folge oben erwahnter Gesetze,
wird sich das Email leicht an der Nahe von Spitzen
anlagern, wie an Randern. An Hohlkehlen
hingegen vermindert, wie zum Beispiel an tief -
gepresster Werksticken (Ladungsmangel). Das
Email lagert sich an das Werkstick an, verliert
seine Ladung und erlaubt den nachsten Schichten
sich anzulagern. Wie auch immer, mit der
Zunahme der die Schichtdicke nehmen die
Schwierigkeiten zu, die Ladung dispergiert, und
damit ist eine Steigung der negativen Ladung
verbunden. Dieser Prozess geht weiter, bis eine
Ruck- Strahlung erfolgt. (Retroionisation); ab
diesem Zeitpunkt wird sich kein Emaile mehr
anlagern.

Dieser Zustand ergibt sich erst beim Erreichen der
erforderten Schichtstarke, oder bei noch hoheren
Schichtdicken, somit wird es nicht in Indifferenz zu
dem Emailierungsprozess kommen.

Das Pulver, das sich am Werkstlick anlagert,
verliert mit der Zeit die Ladung, darauf wollen wir
naher eingehen. Das System Pulver — Metallplatte
kann als Plattenkondensator dargestellt werden,
wo die ersten Pulverschichten als polares
Dielektrikum fungieren, wahrend die nachsten

Schichten sich als zweiter Teil des Kondensators
verhalten.

Die Ladung des Kondensators nimmt exponen-
tiell mit der Zeit ab, mit einer Zeitkonstante ge-
mal3 folgender Gleichung:

Hier beschreibt = RC und q(0) indiziert die La-
dung des Kondensators zum Zeitpunkt t=0, wah-
rend R die Stabilitit des Dielektrikums be-
schreibt. (gleich dem des Widerstandes) und C
die Kapazitat des oben beschriebenen Konden-
sators. Ein Plattenkondensator besteht aus zwei
leitenden glatten Oberflachen, die parallel in ei-
nem Abstand d (Starke des Dielektrikums) lie-
gen. Wenn oben zwei Oberflachen elektrische
Ladungen mit + e — Dichte gleichférmig plat-
ziert werden, wird der Potenzialunterschied zwi-
schen den Platten mit V = d/ 0 dargestellt.
Dieses Ergebnis gilt nur fir die Annahme eines
wirklich ebenen Plattenkondensators und die
Annaherung wird korrekter, je groRer die Plat-
tenabmessungen im Verhaltnis zum Abstand
werden, und das hilft uns bei unserer angena-
herten Annahme bezlglich der beeinflussenden
Schichtstarke. Wenn S die Umgebung jeder
Platte mit der Gesamtladung + S und — S dar-
stellt, ergibt sich:

mit

Hier beschreibt die dielektrische Konstante oder
dielektrische Leitfahigkeit, welche das
makroskopische Verhalten eines Dielektrikums in
Anwesenheit von elektrischen Feldern beschreibt
(fur Glass gilt: 4+10). Das letzte Problem ist
gegeben, da das dielektrische Modell polar ist,
denn bei Schichten in der N&he des Metalls bleibt
die negative Ladung erhalten. Das bedeutet
wiederum, nach mathematischer Umformung, der
neue Faktor erscheint, der die elektrische
Empfindlichkeit beschreibt:



Die elektrische Empfindlichkeit fur

polare Dielektrika ist eine

Funktion der Temperatur. Hier

hangt die Entladungszeit des
elektrostatischen Pulvers von der

Temperatur ab.

Zusammengefasst: die vom
elektrostatischen Pulver bendtigte

Zeit der Entladung und

Anlagerung héangt von Faktoren

ab, welche direkt mit der

Entladungszeit, der Temperatur und dem
Widerstand korrelieren. Daneben von
Umgebungskonditionen, wie Luftfeuchtigkeit,
welche die elektrische Leitfahigkeit und auch die
Entladungszeit des elektrostatischen Pulvers,
welches am Werkstiick angelagert ist erhoht.

Man kann die Vergleichstabelle Temperatur/
Luftfeuchtigkeit hinzunehmen, welche
experimentell durch die Studien von HH. Quadri /
WAGER ITEP SPA erstellt wurde. Diese beschreibt
die Umgebungseinflisse auf das Emaillieren sehr
nitzlich:

Der adaquate Wassergehalt variiert von 4 und 9 g
pro kg trockener Luft, der markierte Bereich in der
Tabelle. Unterschiede der Anlagerungsdicke
werden den Variationen zugeschrieben, welche
zwischen Sommer und Winter, trockenen und
feuchten Wetterlagen herrschen; unabhéangig von
Produktionsschwankungen, des Herstellers oder
Anlagen.

Die Entladungsgeschwindigkeit des Werkstlicks ist
sehr wichtig, denn die Anlagerung sollte resistent
genug sein, um das Werkstick zu handhaben,
damit das Pulver nicht abféllt, bevor es dem Ofen
zugefuhrt wird.

Produktionskontrolle und

Auftragunsrate (PRC)

Die rheologischen Kontrollen an elektrostatischen
Pulvern hangen von vielen Faktoren ab.

Um die Varianz stark zu vermindern, werden diese
in  klimatisierten Laboren durchgefiihrt, wo
Temperatur und Feuchtigkeit konstant gehalten
werden.

Die Typologie der Kontrollen hat sich lange Zeit
nicht verandert: FlieRverhalten, Anhaftung,
Widerstand, Feinheit (45 m, Lasergranulometer)
und Auftragungsrate (PRC) sind Parameter fir die

Tabelle 1

Applikation des Produktes in jeder
Produktionsstéatte. Bitte beachten Sie dass nicht
alle oben angefiihrten Parameter den gleichen Ein-
fluss bei der Kontrolle der Rheologie haben; z.B.
wird die Ubertragungsrate, die einen Index fiir die
Qualitat der Applikation ist, haufig als marginal
beschrieben und erscheint in
Qualitatsvereinbarung nicht. Das Ziel dieser
Veroffentlichung ist es, die Wichtigkeit der
Auftragungsrate wahrend der Produktionskontrolle
von elektrostatischen Pulvern und besonders bei
Boiler—Emaillierung  darzustellen, damit die
Verteilung der Emailglasur auf dem Werkstiick
kontrolliert bleibt.
Dieser Wert kann mit drei verschiedenen Aspekten
der Glasierung von Email und den zu
emaillierenden Werkstick in Zusammenhang
gebracht werden.
Auf ebenen Oberflachen ist der PRC direkt
mit der Optimierung der Auftragsstarke ver-
bunden
In Bereichen von tief - gepresster Ware wie
z.B. Gaskocher und Herden ist der Faktor
PRC eine essentielle Anforderung fir den
aufkommenden “Faraday’schen Kéafig” und
verantwortlich fir gleichmafig Auftrag in Keh-
len.
Fur Boiler, entsprechender Geometrie und
Applikations-System, fiihrt ein guter PRC zu
einer homogen dicken Auftragungsschicht
Uber die ganze Oberflache.

Hierfur ist der Faktor PRC fundamental fiir jedes
Werkstiick und sollte an den Emaillierungsprozess
Ubermittelt werden. In dieser Arbeit haben wir den
Wert PRC fiur Boiler studiert, dabei den
Zusammenhang als applikativer Parameter



untersucht, um die Verteilung des Emails auf dem
Werkstiick zu bestimmen. Weiterhin haben wir die
Stabilitat in Bezug auf Alterung und UbermaRigen
Blasen getestet. Eine gleichmaRige Beurteilung fir
alle zu emaillierenden Werkstiicke garantiert ein
komplettes Bild des Einflusses dieses Parameters,
auf die Verteilung des Pulvers, das aufgetragen
werden soll.

Um diese Versuche durchzufiihren, wurden einige
Pulver fur Boiler, industriell produziert und mit
unterschiedlichen organischen Komponenten
versetzt verwendet, um 7 verschiedene Werte fur
die Transfer- Rate zu erhalten; und nach einer
sorgfaltigen Beurteilung wurden alle in der
identischen Produktionsstatte aufgetragen, damit
optimale, gleichwertige Bedingungen fur alle
Proben gewahrleistet waren.

Probeherstellung
Die Pulverproben wurden in einer industriellen

Mihle unter Zugabe von organischen Additiven
aufbereitet. Die erwiinschten unterschiedlichen
Eigenschaften der Transfer-Rate waren somit
garantiert, ohne die Auftragungsparameter in
elementarer Weise zu modifizieren. Wahrend der
Probenaufbereitung wurden folgende Parameter
konstant gehalten:
Die Mischung der Glasurfritten,
Mahlbedingungen.
Werte fir die Applikation, welche von den
Parametern unseres Interesses abweichen.
In der Tabelle 2 sind die Hauptparameter der
Pulvern dargestellt.
Experimentelle Durchfiihrung
Beurteilung im Labor
Der Test fur die Bestimmung des Wertes PRC im
Labor besteht darin zu definieren, welche Menge

Glasurpulver auf eine Platte von 20x20cm GroRRe
aufgetragen wird, wahrend die anderen Parameter
konstant bleiben. Der Abstand zwischen Werkstuick
und Pistole, die angelegte Spannung die
Parameter der Einstellung fur Luft - Email und
Applikationszeit  (30sec) wurden im voraus
festgelegt.

Versuchsaufbau:
Erforderliches Material
Applikationskabine  mit
Testaufbau
20x20 cm INOX - Stahlbleche
Chronometer
Feinwaage; Genauigkeit e 0,01 g
Klimatisierung mit 25C und 35% Luftfeuchte

Halterung fir den

Versuchsdurchfuhrung

1. Wiegen des Blechs und Montage in Halterung

2. Einfullen von 1,5 kg Emailpulver in den Fluidi-
sierungsbehélter, der ebenso wie in einer
Produktionsanlage das Pulver in Schwebe halt

und einen konstanten Fluss des Materiales zur
Sprihpistole gewahrleistet

3. Einstellung der Sprihpistole fiir Email
Spannung 70kV



Druck 2bar
1.5 bar Luftdruck im Fluidiesierungsbehéalter

4. Auftrag des Emails auf das Testblech (30sec.),
die Spruhpistole bleibt dabei in der Halterung

fixiert.
5. Abwiegen des Bleches
6. Aus der Gewichtsdifferenz kann das

aufgetragene Email in 30sec. ermittelt werden.

Diskussion der Ergebnisse

Der Wert der Transfer-Rate ist durch das Gewicht
des auf das Blech aufgetragene Email bestimmt
und definiert mit:

PRC = Gramm aufgetragenes Email

Parallel wurden Versuche mit unterschiedlichen
Spannungen durchgefthrt (40 und 0 kV); in
Labortests wurde das Verhalten des Emails
simuliert, in Abhangigkeit von unterschiedlichen
Geometrien der Werksticke. Mit Verminderung des
Potenzials, bleibt das Pulver mit weniger Ladung
und sein Verhalten ist identisch mit Blechen, die
den ,Faraday'schen Effekt® aufweisen, der die
Penetration des Pulvers auf das zu emaillierende
Werkstlick nicht erlaubt. Auf diese Weise kdnnen
wir eine Beurteilung der Transfer-Rate erhalten, die

fur zu emaillierende und auch andere Werkstoffe
natzlich ist.

Alle Beurteilungen beziehen sich auf Laborkontrolle
von elektrostatischen Pulvern bei konstanter
Temperatur von 25C und 35% Luftfeucht. Wie
bereits beschrieben, beeinflussen die
Umgebungsbedingungen die Beurteilung sehr we-
sentlich.

Jede einzelne Messung ist 5mal wiederholt wor-
den,der Mittelwert wurde gebildet und die
Standardabweichung belauft sich auf 4.2%.
(Tabelle 2)

Industrielle Beurteilung der

entwickelten Pulver
Der Test wurde an 80Liter Boilern durchgefihrt, je



Auswertung der Schichtstarken in den markierten Zonen fir die einzelnen Pulver:

Damit ergibt sich folgendes Diagramm

Graf 1

Aus dem Graf. 1 entnimmt man: Test nr.5 ist am
stabilsten Uber die gesamte Boileroberflache.

Graf. 2

10 wurden mit den verschiedenen Pulvern
emailliert. Wahrend der Emaillierung kam es zu
keiner Anderung der &uReren Bedingungen oder
Versuchsaufbauten. Um das Auswerten der Daten
der inneren Boileroberflache zu ermdglichen,
wurde er in 5 Zonen unterteilt, aufgezeigt wird der
mittlere Werte Auftragsstarke.
Dank der industriellen Applikation koénnen wir
folgende Parameter verbinden:

PRC und Email Schichtdicke

PRC und Alterung elektrostatischer Pulver

PRC und Blasenstruktur
PRC und Email Schichtstarke

Um die Auftragsstarke des Emails, wahrend der
verschiedenen Tests, statistisch zu analysieren,
verwenden wir die Grafik “boxplot”. (Graf.2) Bei
dieser Darstellung kénnen wir die Verteilungen der
verschiedenen Serien aufzeigen und insbesondere
bei test 5 die geringe Variation erkennen. Zudem
erkennt man, dass die anderen Tests sehr
unstabile Werte aufweisen.

Verglichen mit den anderen Werten: eine geringere
Verteilung heiBt eindeutig auch eine
gleichmafRigere, konstante Dicke des Emails an der
Innenseite des Boilers. Andere Verteilungen, einige
von lhnen validiert, zeigen eine Streuung der
Schichtstarke, Farbverschiebungen oder im
schlimmsten Falle, Schmauchspuren oder héhere
Schichtstarken die Abplatzer hervorrufen. Daraus
lasst sich ableiten, dass wir nur eine optimale
Verteilung des Emails haben, sobald die Transfer—
Rate unterhalb eines Wertebereiches kommt. Die
Laborkontrolle hat einen erlaubten Wertebereich
definiert. Experimentell haben wir eine Fluktuation
von +/-7% der Testparameter und das beeinflusst
die Verteilung des Email an der Innenseite des
Boiler nur marginal. Wir verwenden dieses Intervall
als Limit fur die Akzeptanz der Kontrolle, denn so
kénnen wir stehts eine gute Stabilitat der
Auftragung garantieren.

PRC und Alterung von

elektrostatischen Pulvern

Im Bereich elektrostatischer Pulver muss ein
weiterer Parameter diskutiert werden, die Alterung,
denn aktuelle Applikationsparameter dieser
Produkte verandern sich mit der Zeit. Hierzu
verifizieren wir als nachsten Schritt die Variation
der rheologischen Parameter in Abhangigkeit der
Zeit generell und die Transfer-Rate im Speziellen.
Zu diesem Zweck wurden die industriellen Proben
gelagert und nach verschiedenen definierten
Zeitradumen erneut im Labor getestet (4, 8, 12
Monate), gemaR den identischen Prifbedingungen,



wie vorher beschrieben. Die Ergebnisse sind in der
Tabelle 4 zusammengestellt.

Die Graf 3 zeigt einen Verlust der

Produktionsauftragskapazitdt sowohl linear als
auch mit der Zeit, dennoch kdnnen wir nicht die
genaue Prozentzahl festlegen.

Aus diesen Ergebnissen lasst eindeutig folgendes
ableiten: Die Alterung der Pulver schlie3t eine
Variation der Transfer-Rate ein, bedingt durch den
organischen Anteil. Aus den eingetragenen Werten
kann man schlieRen, dass bei Pulver mit groRerer
Transfer-Rate mit der Zeit die Eigenschaft geringer
variieren. Solche Produkte haben eine
“auerordentliche” Dicke im oberen Teil des
Boilers, und zeigen auch Probleme, wie Abplatzer
vor dem Brand auf.

Parallel dazu weisen Produkte mit einer geringen
Transfer-Rate PRC eine grol3ere Variation der

Schichtstarke auf. Die Schickdicke war nicht
homogen.
LAlterung” verschlechtert die Pulverqualitat.

PRC und Blasenbildung im Email

Produkte mit genau determinierten Werten der
Transfer-Rate zeigen eine ideale Verteilung der
Pulver, das induziert, dass die Pulver, die eine gute
Auftragsfahigkeit Uber die Zeit zeigen, trotzdem
eine unvermeidbare Veranderung mit der Zeit

aufweisen.

Bei den Boilern, die wir aufgeschnitten haben, um
die Schichtstarke zu messen, wurden auch Proben
fur eine REM Analyse gezogen. Dieser Test ist
essentiell fir die Beurteilung der Blasenstruktur der
Emailglasur und fundamental es Qualitatskriterium
der Zusammensetzung des Emails. Ein Email mit
vielen und grof3en Blasen ist von minderer Qualitat,
durch die groRRere Oberflache ergibt sich eine
geringere mechanische Festigkeit und chemische
Resistenz. Aus diesem Grund missen wir sicher
sein, dass ein Produkt mit determinierter Transfer-
Rate keine anderen negativen Einflisse auf die
Qualitat dbt.

Folgende Ergebnisse zeigen sich



Man erkennt die durchschnittliche Blasenstruktur
der Serien 1 bis 6, sie zeigt eine gleichmaRige
Verteilung von kleinen Blasen; das induziert eine
feste Grundstruktur des Emails, wahrend Test mit
einem hoheren Wert fir die Transfer-Rate PRC
groRere Blasen aufzeigen.

Aus den anderen Aufnahmen kann man schliel3en,
dass im Speziellen Proben mit hohen Werten fiir
die Transfer-Rate weder eine gleichmaRige

Auftragsstarke, noch eine gute Blasenstruktur
aufweisen.
Zusammenfassung

Alle durchgefihrten Tests zeigen uns, dass die
Transfer-Rate ein effektiver Applikationsparameter

ist, um Aussagen Uber spatere homogene
Schichtdickenverteilungen des Emails im
Boilerinneren zeigen.

Weiterhin  zeigen die
Zusammenhange zwischen:

PRC und Schichtdicke des Email

PRC
Pulvern

getesteten  Produkte

und Alterung von elektrostatischen

PRC und Blasenstruktur

Fasst man oben angefihrte Ergebnisse
zusammen, kommt man zu folgender Aussage: die
Transfer-Rate PRC mit Werten von 31+ 2 ist
optimal fur eine gute Verteilung des Produktes
innerhalb des Boilers (homogene Schichtdicken),
einer guten Stabilitat des elektrostatischen Pulvers
mit der Zeit (Alterung) und einer guten
Blasenstruktur (Porositat).

Nun basieren die bisher diskutierten Ergebnisse
auf nur einer einzelnen Produktionsstatte. Der
optimale Wert fir den Transfer-Rate PRC muss
jedoch, in der Produktionsstatte und der
Bedingungen und Ansprichen des Verarbeiters
ermittelt werden. Auf diese Weise erhdlt man einen
optimalen Wert fiar die Eigenschaften
elektrostatischer Pulver.

Die Bestimmung eines Index fur die gute Verteilung
des Pulvers erodffnet beachtenswerte Vorteile fir
die Produzenten, aber auch Dbessere
Qualitatsgarantien fur die Verbraucher.
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Anmerkung

Der englische Originaltext wurde nicht von uns Ubersetzt,
wodurch in sprachlicher Hinsicht so manches nicht der
deutschen Satzstellungen entspricht. Wir denken, dass
dies zu Akzeptieren ist. Sinn und Inhalt der Untersu-
chung sind aber klar zu erfassen.



true homeware

made in Austria

Aromapots design by dottings
Gesundes, 6kologisches Kochen in bunten Farben

Echte Emailtdpfe von RIESS sind weit tiber Osterreichs Grenzen hinaus Kultobjekte. Sie wecken in uns
sentimentale Erinnerungen an Grolmutters Kiche. Schluss damit!
Es gibt jetzt die Neuauflage analog zu unserer Zeit: Klare Formen, ehrliches Material und starke Farben fur

Okologisch und nachhaltig orientierte Menschen

True homeware made in Austria

37 Arbeitsschritte bendtigt das Team von RIESS in
der Herstellung, bis ein Aromapot fur die Kiche
bereit ist. Die Aromapots werden sorgsam han-
disch gepruft, bevor sie das Produktionsgeléande im
niederdsterreichischen Mostviertel verlassen. Das
Familienunternehmen RIESS stellt seit 400 Jahren
sein umfassendes Sortiment in Ybbsitz an der Ei-
senstral3e her.

Die Energie dafur nimmt der Traditionsbetrieb aus
den drei eigenen Wasserkraftwerken und dem lei-
denschaftlichen Engagement seiner Mitarbeiterin-
nen.

Seit Generationen zeigen die Familie RIESS und
ihr Team Einsatz fir Qualitat. In unserer Zeit wichti-
ge Signale an die Region und die Umwelt.

Heute ist RIESS eines der wenigen Werke in Euro-
pa, das unverwechselbar hochwertiges Emailge-
schirr erzeugt.

Design

Asthetik, Okologie und Funktion vereint - dottings
und RIESS haben das Material Email zurtick in
unsere Zeit geholt.

.Demokratisches Design fur den Topf — fur jeden
Haushalt schdnes, funktionelles Kochge-
chirr* (Sofia Podreka und Katrin Radanitsch von
dottings).

Begeistert vom reinen Werkstoff Email und seinen
Mdglichkeiten, entwarfen die Designerinnen von
dottings die neuen Aromapots fir RIESS. Gutes
Werkzeug fur Koch und Kéchin - entstanden ist
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eine pure, formschone Serie, die dem Zeitgeist von
morgen gerecht wird. Ein Emailtopf halt ewig. Spei-
sen in kraftigen Farben! Ein Aromapot ist innen
Weil3, damit sich das Essen in seinen naturgege-
benen Nuancen zeigt. AuRen tragt der Topf je nach
Appetit Zitronengelb, Tomatenrot bis Aubergine
und animiert jeden Topfbesitzer zum individuellen
Arrangement von Kochgeschirr und Speisen.

Die konische Form der Aromapots macht die Serie
stapel bar — ineinander und aufeinander — damit
wird Platz gespart. FUr besonders schonende Zu-
bereitung komplettiert ein Dampfeinsatz, der auch
als Sieb funktioniert, das Set. Auf jeden Topf passt
ein Deckel — er schutzt Aromen und Hitze und
Ubernimmt spéater am Tisch die Aufgabe des Unter-
setzers.

dottings begleitet das Unternehmen vom Konzept
bis zur Serienreife und bringt mit den Aromapots
den 6kologischen Gedanke von RIESS in Form.



Das Team

dottings, das Buro fur Industrial Design bietet

Produktdesign, Gestaltung von Licht und offentli-
chem Raum sowie Beratung zum visuellen Er-
scheinungsbild von Unternehmen.

Gegruindet wurde 2006 in Wien, von den Designe-
rinnen Sofia Podreka und Katrin Radanitsch.

Um manierierten Luxus oder eitle Formverliebtheit
geht es keinesfalls — der einfachste, klarste Zugang
zu den Dingen wird gesucht.

Bei dottings geht es darum Entwirfe mit intelligen-
ten, ehrlichen Losungen flr seine Auftraggeber zu
schaffen.

dottings Stil ist von einer unaufgeregten, entspann-
ten Eleganz und setzt den Fokus auf Nachhaltigkeit
und verantwortungsvolle Produktionen.

.Cleveres Produktdesign verschiedenster Spielart muss immer mehr kénnen als einfach nur gut auszuse-
hen. Den Begriff ,Industrial Design“ legen wir bewusst weitlaufig aus und bewegen uns auch gerne in Be-
reichen, die von Produktdesign noch unberihrt sind und entsprechend viel davon vertragen. Wir begleiten
unsere Kunden konsequent vom Konzept bis zur Serienreife.”
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Veranstaltungsort

Hotel Bokan
Graz
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