PULVERBESCHICHTEN

Blechbearbeiter investiert in eigene Pulveranlage

Meilenstein Pulverbeschichtung

Um Durchlaufzeiten und Kosten zu reduzieren und die Qualitat zu steigern, entschloss sich der

Metallbearbeiter MBW zum Bau einer eigenen Pulverbeschichtung. Die Anlage ist genau auf den

derzeitigen Bedarf abgestimmt und ist dennoch offen fiir zukiinftige Kapazitatssteigerungen.

Die zum Kurtz Ersa-Konzern geho-
rende, eigenstindige MBW Me-
tallbearbeitung Wertheim GmbH hat
sich seit der Griindung vor 15 Jahren
schnell und kontinuierlich zu einem
iiberregional erfolgreichen Metallbe-
arbeitungs-Dienstleister entwickelt. In
2011 erwirtschaftete MBW einen Um-
satz von 16 Mio. Euro. Das Unterneh-
men mit Hauptsitz in Wertheim und
einem Fertigungsstandort in Baiers-
dorf beschéftigt mehr als 100 Mitar-
beiter und verfiigt iiber 7500 Quadrat-
meter Produktionsfliche. Im Markt hat
sich MBW als flexibler und zuverlassi-
ger Systemlieferant mit einem hohen
Qualitdtsniveau einen Namen gemacht.

Hoher Logistikaufwand

mit finf Dienstleistern

In Folge des kontinuierlichen Wachs-
tums nahm iiber die Jahre hinweg auch
die Menge an zu beschichtenden Tei-
len erheblich zu. Zuletzt wurden die

Beschichtungsarbeiten an fiinf Dienst-
leister vergeben. Dies erforderte einen
immer héheren Logistik-Aufwand und
stellte einen wesentlichen Kostenfaktor
dar. Durch den Transport kam es im-
mer wieder zu Beschddigungen an den
beschichteten Teilen.

Fiir MBW-Geschiftsfithrer Ewald
Garrecht war 2011 der Zeitpunkt er-
reicht, liber eine eigene Beschichtungs-
anlage nachzudenken. ,,Mit einer eige-
nen Pulverbeschichtung wollten wir
die Kosten senken, die Qualitit stei-
gern und Durchlaufzeiten verkiirzen.

Ende 2011 machte sich Garrecht fiir
die Realisierung des Projekts auf die Su-
che nach einem Generalunternehmer,
mit der Aufgabenstellung eine hochwer-
tige Anlage in einem wirtschaftlich ver-
tretbaren Kostenrahmen zu bauen. Nach
Gespriachen mit verschiedenen Anlagen-
bauern und der Besichtigung einiger Re-
ferenzanlagen erhielt die Noppel Ma-
schinenbau GmbH Ende Januar 2012

Die MBW-Anlage im Uberblick

Teileabmessungen: max. 4000 x 1800 x 1600 mm (L x B x H)

max. Gewicht pro Gehange: 400 kg
Durchsatz: 6 Gehdange/h

Vorbehandlung

__ Entfettung/Eisenphosphatierung

__ Spiilen 1und 2
__ Abnebeln mit VE-Wasser

Umkehrosmoseanlage zur VE-Wassererzeugung

Schmutzwassersammelbehalter
Abblasplatz

Haftwassertrockner mit 2 Stellplatzen, direkt gasbeheizt
Grof3teile-Beschichtungskabine mit Handapplikation und ohne Riickgewinnung
Pulvereinbrennofen, indirekt gasbeheizt

Power+Free-Fordertechnik
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schlieflich den Auftrag fiir den Bau der
Gesamtanlage mit Vorbehandlung, Haft-
wassertrockner, Pulverkabine, Einbrenn-
ofen und Fordertechnik.

Beschichtung von Kleinserien
und Einzelteilen
Obwohl MBW einen engen Kostenrah-
men vorgab, sollte nicht an den falschen
Stellen gespart werden. Garrecht: ,,Wir
legten grofien Wert auf eine moglichst
automatisierte Anlage, um Personalkos-
ten niedrig zu halten und Prozessstabili-
tat gewdhrleisten zu kénnen.”
Analysen der Teilegréfien im Vor-
teld der Investition ergaben, dass mehr
als 90 Prozent der zu beschichtenden
Teile unter die Maximalmaf3e von 4000
x 1800 x 1600 mm (L x B x H) fallen.
Entsprechend wurde die Anlagengro-
e fiir die Beschichtung von Kleinse-
rien und Einzelteilen ausgelegt. Bei der
Wahl des Fordersystems sah man an-
gesichts einer erforderlichen Beschich-
tungskapazitdt von 60.000 bis 70.000
Quadratmetern keine wirkliche Alter-
native zum Power+Free-Forderer.

Zehn Wochen vom Montagestart
bis zur Inbetriebnahme

Im Juli 2012 begann termingetreu die
Montage der Pulverbeschichtungslinie
in einer bestehenden Halle, die durch
den Umzug der Montage in eine neue
Halle frei wurde. Die Anlage wurde auf
etwa 500 Quadratmeter Grundfliache re-
alisiert. Seit September wird die kom-
plette eigene Produktion in der neuen
Anlage gefahren.

Entsprechend dem bei MBW vor-
wiegend anfallenden Teilespektrum ist
die Vorbehandlung fiir Stahl- und Alu-
miniumteile ausgelegt, die in Innenbe-
reichen zum Einsatz kommen.
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Abwasserfreie Vorbehandlung

Die Spritzvorbehandlung erfolgt in ei-
ner Zweikammeranlage mit Entfettung
und Eisenphosphatierung sowie zwei
Spiilstufen und einer VE-Wasserspii-
le. Die Anlage ist nicht an das Abwas-
sernetz angeschlossen. Mit dem Kaska-
densystem ldsst sich die Abwassermen-
ge soweit reduzieren, dass mit einem
6 m’ fassenden Sammelbehilter lin-
gere Zeitrdume bis zur externen Ent-
sorgung iiberbriickt werden kénnen.
Bei der derzeitigen Auslastung rechnet
MBW mit hochstens drei Behalter-Ent-
sorgungen im Jahr.

Die Osmoseanlage ist platzsparend
auf einem Podest iiber der Vorbehand-
lung untergebracht. Fiir die Aufstellung
einer Vakuumdestillationsanlage zu ei-
nem spiteren Zeitpunkt wurde ausrei-
chend Platz im Layout vorgesehen.

Variable Trockner-Offnungen

Nach der Vorbehandlung gelangen die
Werkstiicke iiber eine 180°-Kehre in den
Haftwassertrockner, der an den Ein-
brennofen angebaut ist. Auch der direkt
gasbeheizte Haftwassertrockner wurde
im Hinblick auf eine mogliche zukiinftige
Erweiterung mit zwei Stellplatzen grof3-
ziigig ausgelegt. Mit nur einem Stellplatz
wire der Haftwassertrockner bei einem
Vorbehandlungstakt von sechs Minuten
schnell zu einem Nadel6hr geworden. Der
Betreiber hat mit dem zweiten Stellplatz

Die komplette Anlage wurde platzsparend auf nur 500 Quadratmeter Flache realisiert

die Moglichkeit, bei Bedarf die Taktzeit
zu reduzieren oder bei gleicher Verweil-
zeit die Temperatur des Trockners zu sen-
ken und so Energie einzusparen.

In der Anlage werden sowohl we-
nige, bis zu 1800 mm breite als auch
schmale Werkstiicke in grof8eren Stiick-
zahlen gefahren. Um beim Teilewechsel
die Warmeverluste am Ein- und Aus-
lauf der Trockner zu reduzieren, fahren
die Werkstiicke nach der Teileaufgabe
durch eine Lichtschranke. Diese regelt
die Offnungsweite der Doppelschiebe-
tiiren am Haftwassertrockner und Ein-
brennofen entsprechend der Teilebreite.

Manuelle Beschichtung auf Verlust
Der Pulverauftrag erfolgt im Durch-
lauf in einer etwa drei Meter langen

Vom flachen Blech bis zum groen Stahlkorpus - ein Blick in das Teile-

lager bei MBW verdeutlicht das breite Teilespektrum.
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und vier Meter breiten Grofiraum-
kabine aus Edelstahl, je nach Bedarf
konnen in der Kabine mit einem oder
zwei Beschichtern gearbeitet werden.
Aus Kostengriinden hat man sich zu-
néchst fiir eine rein manuelle Beschich-
tung ohne Riickgewinnung entschie-
den. Allerdings wurden im Layout be-
reits Moglichkeiten fiir Nachriistungen
vorgesehen, um zum Beispiel eine Au-
tomatikbeschichtung mit Zyklonriick-
gewinnung in den Ablauf integrieren
zu koénnen.

Abgesaugt wird zentral iiber Bo-
dendffnungen. Die Kabine ist mit ei-
nem Patronenfilteraggregat von PBS
ausgestattet. Die Filterreinigung be-
ziehungsweise die Altpulverentnahme
erfolgt kabineninnenseitig, um Ver-

4Wir haben mit der Pulverbeschichtung
in der Performance gegentiber den

Kunden und dem Wettbewerb
einen wichtigen Schritt gemacht.”
Ewald Garrecht, Geschafts-

fiihrer der MBW GmbH
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Beschichtet wird vorerst nur manuell — spatere Automatisierung nicht ausgeschlossen

schmutzungen auflerhalb der Kabine
zu vermeiden.

Farbwechsel dauern etwa zehn Mi-
nuten. Garrecht: ,Wir werden im tégli-
chen Arbeitsplan zunichst einmal die
grofivolumigeren Auftrige tagesaktuell
abarbeiten und die Farbwechsel mog-
lichst ans Tagesende zu verlegen, um
dann Kleinmengen in unterschiedli-
chen Farben beschichten zu kénnen.”

Der sich anschlielende, indirekt
gasbeheizte Einbrennofen verfiigt iiber
drei Stellpldtze. Durch den in der Steue-
rung hinterlegten Zwangsablauf ist ge-
wihrleistet, dass die Trocknungszeiten
eingehalten werden.

Die Gesamtanlage einschlieSlich
der Fordertechnik besitzt eine gemein-
same Steuerung, die bei Bedarf auch
Dokumentationen ermdglicht. Die Be-
dienung erfolgt tiber Touch Panel am
Schaltschrank oder an den einzelnen
Positionen.

Fiir die Pulverbeschichtung hat
MBW einen neuen qualifizierten Mit-
arbeiter eingestellt. Weitere Mitarbeiter,
die zuvor in anderen Bereichen des Un-
ternehmens tatig waren, wurden fiir die
Arbeit an der Pulverbeschichtungsanla-
ge ausgebildet.

Ein Ansprechpartner fir

alle Komponenten

Nennenswerte Uberraschungen sind
bei der Realisierung und seit der In-
betriebnahme der Anlage ausgeblie-
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ben. ,Wir haben die Anlage im Vor-
feld griindlich geplant und sehr aus-
fiuhrlich durchdiskutiert und wussten
sehr genau, was wir wollten und wor-
auf zu achten war", erlautert Garrecht.
»Wichtig war fiir uns ein einziger An-
sprechpartner fir die Gesamtanla-
ge, der dafiir sorgt, dass die Kompo-
nenten zusammenpassen und es keine
Schnittstellenprobleme gibt. Mit Nop-
pel hat das hervorragend funktioniert.”
Peter Singer, Geschiftsfithrer der
Noppel Maschinenbau GmbH, hebt her-
vor, dass bei dieser Investition stets auch
die Betriebskosten berticksichtigt wur-
den. ,,Es ist schon, wenn Unternehmer
tiber die Zweijahres-Amortisationsgren-
ze hinaus schau-
en und zum Bei-
spiel in zusitzliche
Energieeffizienz-
Mafinahmen in-
vestieren, die sich
vielleicht erst ein
oder zwei Jahre
spater rechnen.”
Wie ur-
spriinglich ge-
plant, wird die
Anlage zurzeit im
Einschichtbetrieb
gefahren. Weitere
Produktionsstei-
gerungen konnen
dann in Zukunft
iiber eine zwei-

Lichtschranken-gesteuerte

Schiebetiiren passen die Ofenoffnungen
den Teilebreiten an und
reduzieren somit Warmeverluste

te Schicht abgedeckt werden. Bei MBW
ist man davon iiberzeugt, dass sich die
Investition schnell rechnen wird. Denn
tiber die eigene Produktion hinaus bietet
die Anlage ausreichend Kapazitit und
beste Voraussetzungen, um auch fiir
Fremdunternehmen hochwertige Be-
schichtungen durchfiihren zu kénnen.
Etwa 800.000 Euro investier-
te MBW in die Pulverbeschichtungs-
anlage. Garrecht freut sich tiber posi-
tive Riickmeldungen von Kunden, die
die Beschichtungsqualitdt durchwegs
loben, und bezeichnet die Pulverbe-
schichtung als wesentlichen Meilen-
stein fiir die weitere Entwicklung als
Systemlieferant. (Ke)

Die Firmenzentrale der MBW Metallbearbei-
tung Wertheim GmbH in Wertheim
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