Pulverbeschichten | Aluminium- und Stahlbleche

Lampen wirtschaftlich
und flexibel beschichten

Mit einer neuen Pulverbeschichtungsanlage kann der Leuchtenspezialist Schuch Lampengehduse
aus Stahl oder Aluminium wirtschaftlich und energieeffizient beschichten. Ein zusatzlicher Bypass

mit Handkabine bietet selbst bei Einzelteilen eine hohe Flexibilitat.

LED-Leuchtmittel haben die bisher bekann-
ten Systeme inzwischen in allen Bereichen
verdrangt. Auch in offentlichen Bereichen
und in der Industrie sind sie mittlerweile
Standard. Aufgrund der hoheren Warme-
entwicklung der LED-Leuchten miissen die
Lampengehduse aus Metall hergestellt wer-
den. Aus Aluminiumblech geformte oder
im Alu-Druckguss-Verfahren hergestellte
Komponenten bilden heute die Hauptbe-
standteile der Leuchten von Adolf Schuch.
Fiir eine umweltfreundliche Oberfla-
chenveredelung werden die eingesetzten
Metallteile nasschemisch vorbehandelt
und anschliefend pulverbeschichtet. Die
Prozesstemperaturen beim Haftwasser-
trocknen und beim Pulverlack-Einbren-
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nen sind fiir das Werkstiickmaterial un-
kritisch.

Raumhohe an Blocktrockner
angepasst

Da die kleine vorhandene Pulverbeschich-
tungsanlage den gesteckten Durchsatz-
und Qualitdts-Zielen nicht mehr gerecht
wurde, plante Schuch gemeinsam mit dem
Anlagenbauer Noppel eine neue Anlage.
Um die bestehende Beschichtungsanlage
bis zur Fertigstellung weiter betreiben zu
konnen, musste die Anlagentechnik in ei-
ner anderen Halle installiert werden.

Die vorgesehene, logistisch optimal gele-
gene Halle verfiigte allerdings iiber eine
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zu geringe lichte Raumhohe fiir den neu-
en Blocktrockner, weshalb der betreffen-
de Bereich erhoht werden musste. Um den
Umbauaufwand moglichst gering zu hal-
ten, wurden alle anderen Anlagenberei-
che, die eine geringere Hohe aufwiesen,
um den Blocktrockner herum angeordnet.
Die neue Anlage eignet sich fiir bis
zu 1500 x 2100 x 600 mm (L x H x B)
grofle Werkstiicke mit einem Stiickge-
wicht bis 50 kg. Bereits an der Werkstiick-
aufgabe wird deutlich, dass ergonomisch
optimierte Arbeitspldtze bei der Anlagen-
planung eine zentrale Rolle gespielt ha-
ben. Obwohl schwere Baukomponenten
bei Schuch eher die Ausnahme sind, ste-
hen die Mitarbeiter beim Aufhdngen der
zu beschichtenden Teile auf einer erhoh-
ten Plattform. Dies entlastet Riicken und
Gelenke nachhaltig, auch bei ldngeren Ar-
beitsschichten.

Multimetall-Vorbehandlung
fiir Aluminium und Stahl

In der neuen Vorbehandlungsanlage kon-
nen Aluminium- und Stahlteile auf hochs-
tem Qualitdtsniveau vorbehandelt wer-
den. Aktuell sind 70 Prozent der Werk-
stiicke aus Aluminium- und 30 Prozent
aus Stahlblech. Um die geforderte Vorbe-
handlungsqualitadt zu erreichen, wurde

Beim Aufhdngen der zu beschichtenden Teile
stehen die Mitarbeiter auf einer erhéhten
Plattform. Dies entlastet Riicken und Gelenke
nachhaltig, auch bei langeren
Arbeitsschichten.

19



Pulverbeschichten | Aluminium- und Stahlbleche

© Noppel

In der neuen Vorbehandlungsanlage kénnen Aluminium- und Stahlteile auf
héchstem Qualitatsniveau vorbehandelt werden.

=

Eine Vakuum-Verdampferanlage zur Schmutzwasserbehandlung und die Kreislauf-
VE-Wassertechnik ermdglichen die Wiederverwendung des Destillats als Spiilwasser.
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Die Anlage verfligt Uber eine Pulverlack-Rickgewinnung mit Zyklon und ein
Schnellfarbwechselsystem.
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eine Multimetall-Vorbehandlung mit Ent-
fettung, Mehrfachspiilen und chromfreier
Multimetall-Passivierung installiert.

Die Qualitdt der Vorbehandlungsbader
wird durch Leit-/pH-Wert-Messtechnik,
automatische Nachdosierung der fliissigen
Behandlungsmedien sowie Kreislauf- und
Frischwassertechnik konstant gehalten.
Die Kreislauf-VE-Wassertechnik und eine
Vakuum-Verdampferanlage zur Schmutz-
wasserbehandlung ermoglichen die Wie-
derverwendung des Destillats als Spiil-
wasser. Somit arbeitet die Vorbehand-
lungsanlage abwasserfrei. Die aufwendige
und kostenintensive Entsorgung der Ab-
wadsser, die bei der alten Anlage erforder-
lich war, entfédllt komplett. Die gesam-
te Vorbehandlungs- und Wassertechnik
sowie das gesamte Gefahrstoff-Lager ste-
hen leckagesicher in Edelstahl-Sicherheits-
Auffangwannen.

Bypass mit Handkabine erh6ht
Flexibilitat

Die automatische Pulverbeschichtung er-
folgt in der Kunststoff-Pulverbeschich-
tungskabine. Schwierige Werkstiickbe-
reiche konnen dabei jederzeit von Hand
nachbeschichtet werden. Eine Pulver-
lack-Riickgewinnung mit Zyklon und ein
Schnell-Farbwechsel-System sind eben-
so vorhanden wie die Brand-Erkennungs-
und Léschtechnik fiir einen sicheren Be-
trieb.

Schuch bietet alle Farben der RAL-Skala
an, wobei sechs Tone zum Standardpro-
gramm zdhlen. Im Regelbetrieb wird an-
gestrebt, mindestens zwei Tage die glei-
che Farbe zu verwenden. Eine kurzfristige
Umstellung ist jederzeit und mit geringem
Aufwand machbar.

Neben der Automatik-Pulverbeschich-
tungskabine ist ein Bypass mit Handka-
bine in das Anlagen-Layout integriert. Mit
diesem Bypass lassen sich Einzel- und Er-
satzteile sowie Muster oder Klein-Serien
von Werkstiicken mit Sonder-Farbtonen
kurzfristig beschichten, ohne dass ein
Farbwechsel in der Pulverkabine notwen-
dig wird.

Die betreffenden Werkstiicke werden am
Ende der Abkiihlstrecke nach dem Haft-
wassertrockner von der Kreisfordertech-
nik abgenommen und an die Transport-
wagen der Hand-Schiebe-Fordertechnik
der Bypass-Strecke gehdngt. Nach der
Pulverbeschichtung in der Hand-Pulver-
kabine werden die Werkstiicke wieder zu-
riick in die Kreisfordertechnik eingeglie-



Der Transport durch die einzelnen
Anlagenbereiche erfolgt kontinuierlich
Uber die Kreisférdertechnik.

dert, die die Werkstiicke weiter in den Pul-
vereinbrennofen transportiert. Der Bypass
bietet selbst bei Einzelteilen eine hohe Fle-
xibilitdt, auch ohne Power + Free-Forder-
technik.

Automatischer Werkstiicktransport

Der Pulvereinbrennofen ist ebenfalls Teil
des kompakten Blocktrockners und mit
Energiespar-A-Schleusen fiir das Ein- und
Ausfahren der Werkstiicke ausgefiihrt. Ei-
ne gleichmafige, feinjustierte Warmever-
teilung und Temperaturgenauigkeit stellen
einen homogenen Glanzgrad sicher und
vermeiden auch bei hellen Pulver-Farbto-
nen Vergilbungen.

Die speziell fiir den Trockner entwickel-
te Iso-Plus-Isolierung, der energieeffizi-
ente Wdrmetauscher, ein modulierend
arbeitender Gasbrenner sowie die zuver-
ldssige Temperaturregelung gewdhrleis-
ten mit konstanten Einbrenn-Temperatu-
ren eine optimale Beschichtungs-Qualitat
bei gleichzeitig wirtschaftlichem Betrieb
der Anlage.

Der Transport durch die einzelnen Anla-
genbereiche erfolgt kontinuierlich iiber
die Kreisfordertechnik. Diese ist zur An-
passung der Transport-Geschwindig-
keit mit Frequenzumrichter-gesteuerten
Antrieben ausgestattet. Eine automati-
sche Schmierstation dient der Pflege der
Transportkette wihrend eine Spannsta-
tion zur Straffhaltung der Kette die tem-
peraturbedingten Langenveranderungen
ausgleicht. //

Anlagendaten

Werkstiick-Abmessungen:

Lange: 1500 mm
Hoéhe: 2100 mm
Breite: 600 mm
Gewicht: bis 50 kg

Verfahrensstationen:

Fordertechnik:
Anlagen-Geschwindigkeit:
Auslegungs-Geschwindigkeit:

Aufgabe-/Abnahme-Station
6-Zonen-Durchlauf-Sprih-Vorbehandlungsanlage
alkalische Entfettung

Spulen 1

Spilen 2 mit VE-Schluss-Spriihkranz

chromfreie Multimetall-Passivierung

Spulen 3

Spulen 4 mit VE-Schluss-Spriihkranz
Haftwassertrockner, direkt gasbeheizt
Automatik-Pulverbeschichtungskabine mit Zyklon-Riickgewinnung
Hand-Pulverbeschichtungskabine
Pulvereinbrennofen, indirekt gasbeheizt

Kreisforderanlage
einstellbar 0,5 bis 2,0 m/min
1,5 m/min

Kontakte
Noppel GmbH Adolf Schuch GmbH
Sinsheim Worms

Peter Singer

Tel. 07261 9340
singer@noppel.de
www.noppel.de

Richard Lesch
Tel. 06241 40910
lesch@schuch.de
www.schuch.de
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