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Auf Maf} geschneidert

Kompakte Anlagentechnik sorgt bei uemet fir effiziente und hochwertige Beschichtungen

& MARKO SCHMIDT

is vor kurzem war bei
B der uemet GmbH eine

Anlage mit teilauto-
matisierter Fordertechnik im
Einsatz, die bereits deutlich
in die Jahre gekommen war
und immer storungsanfalli-
ger wurde. Jetzt hat das Unter-
nehmen, eine Tochterfirma
der uesa, eine neue Pulverbe-
schichtungsanlage in Betrieb
genommen.

Der Unternehmensverbund
uesa, der von dem geschafts-
fihrenden Gesellschafter
Helmut Hofmann nach der
Wende gegriindet wurde,
zahlt mit rund 1000 Mitarbei-
tern zu den groften Arbeitge-
bern der Gemeinde Uebigauim
stidlichen Brandenburg. Das
metallverarbeitende Unter-
nehmen entwickelt und pro-
duziert heute fiir eigene Pro-
jekte oder fiir Partnerfirmen
Schaltanlagen und Steuerun-
gen. Die Tochterfirma uemet
kiimmert sich um die Herstel-
lung der Blechkomponenten.
Stationstiiren und Liiftungs-
gitter fiir Schaltschréanke bil-
den den Schwerpunkt. Samt-
liche Oberflachen der gefer-
tigten Werkstiicke werden
pulverbeschichtet.

Mit konkreten Vorstellun-
gen und relevanten Eckdaten
ging ein Team um Geschéafts-
fihrer Mathias Brockmeier
auf die Suche nach dem
geeigneten Anlagenherstel-
ler. Letztlich fiihlte man sich
beim Anlagenbauer Noppel
gut aufgehoben. Die beraten-
den Techniker und Geschéfts-
fihrer Peter Singer konnten
mit ihrem mafRgeschneider-
ten Konzept und den positi-
ven Referenzen iiberzeugen.
,Man kauft nicht jede Woche
eine Pulverbeschichtungsan-
lage. Deshalb ist ein kompe-
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gereinigt und vorbehandelt.

tenter Fachbetrieb und Part-
ner, auf den man sich ver-
lassen kann, entscheidend
fir den Erfolg des Projektes’,
begriindet Brockmeier seine
Entscheidung.

Auslegung mit Weitblick
Eine besondere Herausfor-
derung stellten die Platzver-
héaltnisse innerhalb der zur
Verfliigung stehenden Werk-
halle dar. Trotz des kompak-
ten Aufbaus der Anlage kon-
nen groRe Werkstiicke aus
unterschiedlichen Materia-
lien vorbehandelt und pul-
verbeschichtet werden. Hin-
sichtlich der Werkstiick- und
Gehdnge-Abmessungen hat
man Weitblick bewiesen und
eine maximale Lange von
3,4 m, eine Hohe von 2 m und
eine Breite von bis zu 0,9 m
sowie eine mogliche Nutzlast
von bis zu 300 kg/Gehédngewa-
gen fiir die Zukunft definiert.
In der 4-Kammer-Multime-
tall-Vorbehandlungsanlage
werden die Werkstiicke vor
der Beschichtung gereinigt
und vorbehandelt. Durch die
installierte Anzahl von Vorla-
gebecken unter den jeweiligen

Kammern konnen verschie-
dene Vorbehandlungspro-
zesse zur qualitativ hochwer-
tigen Vorbehandlung unter-
schiedlicher Metalle realisiert
werden. SoistdieKammer1flir
die Entfettung/Fe-Phospha-
tierung von Stahlblechen, die
Kammer 2 fir die Beizent-
fettung und Vorspiilung von
verzinkten Stahlblechen und
Aluminiumblechen, die Kam-
mer 3 fiir die gemeinsamen
Spilprozesse und die Kam-
mer 4 fiir die Passivierung
der Werkstiicke vorgesehen.
Alle Kammern sind mit ring-
férmig angeordneten Spriih-
diisen ausgestattet.

Nachhaltige Wassertechnik

Alsumweltfreundliche Losung
ist ein System aus Frisch-,
Kreislauf-VE- und Verdamp-
fer-Anlagentechnik instal-
liert. Mit der Verdampfer-
technik der MKR Metzger
GmbH wird das Schmutzwas-
ser der Vorbehandlungs- und
Kreislaufanlage so aufbereitet,
dassein Anteil von ca. 95% des
Schmutzwassers als Sptilwas-
ser fuir die Vorbehandlungsan-
lage zuriickgewonnen wird.
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In der 4-Kammer-Multimetall-Vorbehandlungsanlage werden die Werkstiicke vor der Pulverbeschichtung

Fotos: Noppel

Das anfallende Konzentrat
wird extern entsorgt. Somitist
die Schmutzwasserbehand-
lung abwasserfrei.

Nach der Vorbehandlung
der Werkstlicke werden die
Werkstiicke im Haftwas-
sertrockner abgetrocknet.
Die Umluft wird dabei mit
einem Gas-Geblasebrenner
ohne Wirkungsgrad-Verluste
direkt beheizt. Das Isolier-
gehéause ist, gemeinsam mit
dem Einbrennofen, mit einer
dickwandigen isoplus-Isolie-
rung als Blocktrockner aus-
gefiihrt. Durch die kompakte
Bauweise reduziert sich die
Geh&useoberflache und damit
auch den notwendigen Heiz-
energiebedarf.

Variable Pulverbeschichtung
Die Pulverbeschichtung
ist mit einer Schnell-Farb-
wechsel-Kunststoffkabine

fir den Automatik- und/
oder Handbetrieb mit Zyk-
lon-Overspray-Riickgewin-

nung und Absolutfilter-/Ven-
tilator-Einheit ausgefiihrt.
Fiir die Beschichtung sind
Werkstliickerkennung, zwei
Hubeinheiten mit Automa-
tikpistolen, Handpistolen und
einem Pulverzentrum zur Pul-
verlack-Versorgung instal-
liert. Zur Handbeschichtung
ist ein Vorbeschichter-Podest
vorgesehen, der bei Bedarf
besetzt werden kann. Nach
der Beschichtung werden die
Werkstiicke im Ofen einge-
brannt. Die Umluft des Pulver-
einbrennofens wird mit War-
metauscher und Gas-Geblase-
brenner indirekt beheizt. Das
Isoliergehause ist gemeinsam
mit dem Haftwassertrock-
ner als Blocktrockner ausge-
fihrt. Um ein Abblasen von
losem Pulverlack zu verhin-
dern ist als erste Position im
Pulvereinbrennofen ein Ange-
lierplatz vorgesehen. Mit der

Die Pulverbeschichtung erfolgt in einer Schnell-Farbwechsel-Kunst-
stoffkabine im Automatik- und/oder Handbetrieb.

HERAUSFORDERUNG PLATZBEDARF

Eine besondere Herausforderung stellten die Platzverhiltnisse
innerhalb der zur Verfligung stehenden Werkhalle dar. Die Anlage
musste kompakt ausgelegt werden und dennoch alle wichtigen
Anlagen-/Verfahrens-Komponenten umfassen. Da zur Aufstel-
lung der Anlagen in der vorhandenen Halle keine Bodengrube vor-
gesehen werden konnte, waren die Anlagen tberflur aufzustel-
len. Fiir diese Aufgabe hielt das Anlagen-Layout eine entspre-
chende Losung bereit. Der Hallenboden blieb unversehrt und die
Hoéhen-Unterschiede zwischen den verschiedenen Anlagenberei-
chen werden mit Steigungs- und Gefallestrecken der P+F-Férder-
technik beriicksichtigt. Die Anlage steht auf einer Flache von

28 x 22 m. In der Halle verblieb dadurch noch Platz fiir eine groR-
zligig bemessene An- und Ablieferzone fiir die Werkstiicke.

Gesamtzahl der Gehénge-
wagen-Stellplédtze wird eine
lange Verweilzeit realisiert,
was die Moglichkeit gibt, die
notwendige Einbrenntempe-
raturund den Heizenergie-Be-
darf zu reduzieren. Auf dem
Weitertransport zur Abnahme
kithlen die Werkstiicke in
einem der beiden Kiihl-Puf-
ferstrecken im Raum ab.

Nach dem Anhé&dngen der
Werkstiickewerdendie Gehéan-
gewagen mit der P+F-Forder-
technik durch die Vorbehand-
lungs- und Pulverbeschich-
tungsanlage transportiert. Die
Gehangewagen sind fir eine
Anhangelast von 300 kg aus-
gelegt und werden mit einer
Geschwindigkeit von bis zu
6 m/min durch die Anlage
transportiert. Wahrend der
Pulverbeschichtung erfolgt
der Transport durch die Pul-
verbeschichtungskabine mit
einem separaten Schleppfor-
derer mit einer einstellba-
ren Geschwindigkeit von
1-1,5 m/min. Mit einer separa-
ten Bypass-Strecke vom Auf-
gabe-/Abnahme-Bereich zur
Pulverbeschichtungskabine
konnen Zweifach-Beschich-
tungen oder bei Bedarf Nach-
arbeiten durchgefiithrt wer-
den.

Schon wenige Wochen
nach der Inbetriebnahme zog

die uemet-Geschaftsleitung
eine positive Resonanz: Der
Beschichtungsprozess ist pro-
zesssicher, strukturiert und
gleichformig. Die qualitétsbe-
stimmenden Parameter wer-
den konstant eingehalten und
iUberwacht, der Durchsatz ist
gleichbleibend hoch. Auch
die Mitarbeiter, die taglich
mit der Anlage arbeiten, neh-
men die Entlastungen durch
die Anlage an und wissen die
gesteigerte Qualitdt und den
vollautomatischen Betrieb
der Anlage zu schéatzen. In
Uebigau blickt man positiv
in die Zukunft. Mit der neuen
Anlage investierte das Unter-
nehmen nicht nur fiir den
aktuellen Bedarf: Durch die
flexible Erweiterbarkeit, z.B.
der Vorbehandlungsanlage,
sieht man sich fiir zukinftige
Herausforderungen bestens
gerustet. [ ]
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