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OBERFLÄCHENTECHNIK

Zustimmung  
für das Noppel-Layout
Um eine leistungsfähige Vorbe-
handlungs- und Lackieranlage 
in bestehende Räume zu integ-
rieren, erfordert es das Know-
how eines erfahrenen Herstel-
lers. Bei STOPA stand eine 
ehemalige Montagehalle zur 
Verfügung. Das Noppel-Lay-
out mit seiner logischen Zu-
sammenstellung und der opti-
mal integrierten Fördertechnik 
hat schnell die Zustimmung der 
Geschäftsleitung und der Tech-
niker von STOPA gefunden.

Die Aufgabe-  
und Abnahmestation
Das Handling in diesem Be-
reich erfolgt in Interaktion zwi-

schen Mitarbeitern und Hub-
Senkstation. Die Aufgabe und 
Abnahme der Werkstücke er-
folgt durch die Mitarbeiter, die 
mit der Hub-Senkstation die 
Werkstücke aufnehmen bzw. 
ablegen.

Reinigung auf 
Werkstückgröße abgestimmt
Der überwiegende Teil der 
Werkstücke, die bis 7.500 mm 
lang und 800 mm breit sind, 
werden automatisch in einer 
Reinigungskammer gerei-
nigt. Größere Fertigungstei-
le reinigt STOPA manuell in 
einer Reinigungskabine. Der 
Reinigungsvorgang selbst 
besteht aus der eigentlichen 
Reinigung, dem Spülschritt 

und dem Nachspülen mit 
VE-Wasser.

Die Versorgung der beiden 
Reinigungssysteme und der 
Multikabine mit den Reini-
gungs- und Spülmedien erfolgt 
aus denselben Vorlagebecken. 
Das vereinfacht die Bereitstel-
lung und gewährleistet eine 
gleiche Qualität. Für die me-
chanische Vorbereitung der 
Werkstücke ist eine separate 
Kabine vorgesehen, in der die 
Werker die Werkstücke spach-
teln, schleifen oder maskieren 
können.

Lackierung in zwei Kabinen
Für die manuelle Nasslackie-
rung sind zwei Lackierkabi-
nen vorgesehen. Die Zuluft 

wird zweifach gefiltert und 
vertikal über den Deckenbe-
reich nach unten geführt. Zur 
Absaugung des Oversprays 
nutzt STOPA den mehrstufigen 
Filter-Zwischenboden.

Die beiden Lüftungsgeräte 
der Lackierkabinen sind mit 
Zu- und Abluftfilter-Einheiten 
sowie einer hocheffizienten 
Wärmerückgewinnung mit-
tels Rotationswärmetauscher 
ausgestattet. Die vorgewärmte 
Luft wird über Gas-Flächen-
brenner nur noch nacherwärmt. 
So können bis zu 60 Prozent 
der sonst notwendigen Heiz-
energie eingespart werden.

Alle Werkstücke können 
mit der eingebauten Hub-/
Senkstation durch einfaches 

Heben und Senken in die rich-
tige und für den Mitarbeiter 
zur Lackierung optimale Po-
sition gebracht werden. Durch 
Verwendung von lösemittel-
armen 2-K-High-Solid- bzw. 
wasserverdünnbaren Lacken 
werden die Vorgaben der Lö-
semittelverordnung deutlich 
unterschritten.

Oberflächen und  
Lacke trocknen
In zwei gasbeheizten Um-
lufttrocknern werden die Werk-
stücke nach der Reinigung und 
Lackierung getrocknet. Jeder 
Trockner kann drei Gehänge-
wagen aufnehmen.

Verbindendes Element 
Fördertechnik
Die zwei elektrischen Quer-
Verfahrbrücken der Hänge-
bahnanlage sind mit jeweils 
zwei Schienen ausgerüstet. Da-
durch können sie gleichzeitig 
zwei Gehängewagen mit Teilen 
bis 1.500 kg oder einen Gehän-
gewagen mit schweren Werk-
stücken und einem Gewicht 
von 3.000 kg aufnehmen.

Mit einer ebenfalls mögli-
chen Wechselbeschickung lässt 
sich eine fast unterbrechungs-
freie Versorgung der Arbeits-
plätze und damit eine nahezu 
vollständige Entkopplung der 
Arbeits- und Transportzeiten 
realisieren.

Für den Längstransport der 
Gehängewagen steht wahlwei-
se ein motorischer Antrieb zur 
Verfügung. Insofern können 
auch schwere Teile einfach und 
ohne Kraftaufwand transpor-
tiert werden.

Frisch- und Schmutzwasser-
Nachhaltigkeit auf hohem 
Niveau
Das für die Reinigung der 
Werkstücke benötigte VE-Was-
ser erzeugt eine Enthärtungs- 
und Umkehr-Osmoseanlage. 
Eine Verdampferanlage berei-
tet das anfallende Schmutzwas-
ser wieder auf. So werden bis 
zu 95 Prozent des Schmutzwas-

Bis zu 60 Pro-
zent der sonst 
nötigen Heiz-

energie lassen 
sich durch das 

Wärmerad 
einsparen.

Neue Lackieranlage optimiert Fertigungsablauf von STOPA Lagersystemen

Mit System in die Zukunft 
Die Fa. STOPA, ein führender Hersteller von Lagersystemen für z. B. TRUMPF Laser-, Stanz- und Blechbe-
arbeitungsanlagen, erwirtschaftet mit 230 Beschäftigten einen Umsatz von nahezu 70 Millionen Euro. 
Zur Steigerung des Durchsatzes wurde in eine neue Vorbehandlungs- und Lackieranlage investiert.

servolumens als Spülwasser 
zurückgewonnen.

Für große Brocken –  
die Multikabine
Für Werkstücke mit einer 
Länge bis zu 12 Metern und 
einer Breite von 3 Metern ist 
die Multikabine vorgesehen. 
In der Multikabine werden 
alle nötigen Reinigungs-, La-
ckier-, Abdunst- und Trock-
nungs-Schritte nacheinander 
vorgenommen.

Den Werkstücktransport und 
das Handling übernimmt bei 
den Großteilen der Hallenkran. 
Bei der manuellen Reinigung 
mittels Hochdruck-Reinigungs-
lanze und Spüllanze erfolgt die 
Medien-Versorgung aus den 
gemeinsamen Vorlagebehältern 
der Reinigungssysteme.

Für die Nasslackierung mit 
2-K-High-Solid-Lacken und 
wasserverdünnbaren Lacken ist 
eine Misch- und Applikations-
technik vor Ort aufgebaut.

Auch in der Multikabine ist 
eine Zu- und Abluftanlage mit 
Zu- und Abluft-Filtertechnik 
und Wärmerückgewinnung 
mittels Rotationswärmetau-
scher/Wärmerad vorgesehen. 
Für die Trocknung kann die 
Lüftungstechnik auf Umluftbe-
trieb umgeschaltet werden.

Ziele erreicht
Das gesetzte Ziel, die Lackier-
kapazität zu steigern, wird er-
reicht. Der heutige 2-Schicht-
Durchsatz erreicht Werte, die 
früher nur in drei Schichten 
möglich waren.

Der Beitrag zum Umwelt-
schutz kann sich ebenfalls 
sehen lassen. Die Reinigung 
ist abwasserfrei, Lack- und 
Lösemittel werden effizient 
eingesetzt und Wärmeenergie 
wird zurückgewonnen. Durch 
all diese Maßnahmen werden 
Betriebskosten, Energiebedarf 
und CO2-Emssionen deutlich 
reduziert.

■ www.noppel.de
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