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Alu und Zink chromfrei
vorbehandeln in einer Linie

Am Standort in Treuen hat das Bauunternehmen Goldbeck die Vorbehandlungsanlage seiner
Pulverbeschichtung erneuert und auf ein chromfreies Verfahren umgestellt. Die hochmoderne
Anlage und die eingesetzte Chemie ermdglichen im Zusammenspiel eine ergebnissichere und
umweltvertragliche Vorbehandlung von Aluminium und verzinkten Werkstlicken in einer

Vorbehandlungsanlage.

Die Fima Goldbeck stellt Bauteile fiir
Tragwerk und Hiille von Gebduden auf
der Basis industriell gefertigter System-
bauteile her. Durch eine Art Baukas-
tensystem lassen sich zum Beispiel Bii-
ro- und Wohngebdude, Industriehallen
und Parkhduser wirtschaftlich realisie-
ren, wobei die einzelnen Elemente sich
immer wieder zu individuellen Bauwer-
ken zusammenfiigen.

In 2019 wird das familiengefiihrte Unter-
nehmen 50 Jahre alt. Um iiber einen sol-
chen Zeitraum erfolgreich am Markt be-
stehen zu konnen, optimiert Goldbeck
kontinuierlich Fertigungs- und Logistik-
prozesse. So geschehen bei der firmenei-
genen Pulverbeschichtung am Standort in
Treuen in Sachsen. Rund eine Millionen

Euro investierte das Unternehmen in ei-
ne neue Vorbehandlungsanlage und Op-
timierungen bei Pulvereinbrennofen und
Fordertechnik.

,Wir bauen komplett schliisselfertig, aber
mit einer hohen Eigenleistungstiefe, das
heifit wir fertigen und montieren viele
Bauteile selbst®, erkldart Andreas Poller,
seit sechs Jahren Werkleiter am Standort
Treuen. Die Beschichtung der Bauteile fin-
det in der firmeneigenen Pulverbeschich-
tung statt, welche 2015 von einem Ko-
operationspartner erworben und seitdem
sukzessive optimiert und erneuert wur-
de. Beschichtet werden in der Feinblech-
beschichtung Fassadenbauteile aller Art.
Als interne Zulieferungen gehen die Teile,
die in Treuen im Blechbereich entstehen,

In seiner Feinblechbeschichtung beschichtet Goldbeck Fassadenbauteile aller Art.
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iiberall dorthin, wo Goldbeck baut - in-
nerhalb von Deutschland und im gesam-
ten europdischen Wirtschaftsraum.

63 Meter lange Vorbehandlung

Seit Mai 2019 ersetzt die neue chromfreie
Vorbehandlungsanlage die bisherige Anla-
ge zur Vorbehandlung mittels Griinchro-
matierung. In der alten Anlage konnten
die beiden Substrate Zink und Alumini-
um gleichermafien in hoher Qualitét vor-
behandelt werden. Dies weiterhin méglich
zu machen, war wichtige Vorgabe fiir die
neue Anlage. Gleichzeitig sollten mit der
Umstellung auf ein chromfreies Verfahren
hoéhere Standards bei Umwelt- und Arbeits-
schutz erreicht werden. Insbesondere ent-
spreche man mit der Umstellung auf ein
chromfreies Verfahren auch den Kunden-
wiinschen, so Poller. ,, Wir bauen zum Bei-
spiel fiir BMW grofie Parkhduser. Gerade im
Automotive-Bereich ist die chromfreie Vor-
behandlung ein grofies Thema. Immer wie-
der kam seitens unserer Kunden auch die
Frage auf: ,Nutzt ihr die denn auch?‘ Hier
sahen wir also Handlungsbedarf.“

Patrick Rothe, als Projektleiter bei Gold-
beck fiir den Ablauf des Umbaus verant-
wortlich, ergdnzt:

,Chromhaltige Vorbehandlungsverfahren
konnten zukiinftig verboten sein. Da woll-
ten wir uns vorbereiten, um im schlimms-
ten Fall nicht gezwungen zu sein, einen
harten Schnitt machen zu miissen. In Ab-
stimmung mit Markus Lippert von BVS
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Die am Projekt Beteiligten (v.l.n.r.): Markus Scholl (Geschéftsfihrer Nabu Oberflaichentechnik),
Andreas Poller (Werkleiter Goldbeck-Standort Treuen), Markus Lippert (Geschaftsfiihrer BVS
Lippert), Patrick Rothe (zustandiger Projektleiter bei Goldbeck) und Peter Singer

(Geschaftsfihrer Noppel Maschinenbau).

Lippert, der den Vorbehandlungsprozess
betreut und den technischen Support
beim Einsatz der Vorbehandlungsproduk-
te liefert, haben wir daher alternative Ver-
fahren evaluiert.”

Die Wahl fiel auf eine Multimetall-Vorbe-
handlungsanlage von Noppel. Vor der In-
stallation der eigentlichen Anlage muss-
ten umfassende Baumaffnahmen am
Bestand durchgefiihrt werden. Unter an-
derem wurde die Fundamentgrube auf-
grund der grofleren Abmessungen der
neuen Anlage erweitert. Uberdies musste
die vorhandene Schierholz-Kreis-Forder-
technik (von vdb concept) an die groferen

Anlagen-Dimensionen angepasst werden.
Der 1. Oktober 2018 wurde als Startdatum
festgelegt. Ab dann wurden alle Beschich-
tungsleistungen an externe Kooperations-
partner vergeben (circa 6000 Quadratme-
ter Flache pro Woche). Die Anlage wurde
von Medien freigelegt und Becken fiir Be-
cken abgerissen. Der Neuaufbau der Anla-
ge begann Mitte November 2018.

Die neue Anlage hat eine Gesamtldnge
von circa 63 Metern, umfasst neun Be-
handlungszonen und zehn Behandlungs-
becken. Werkstiicke von 3500 x 500 x 3000
Millimeter (L x B x H) lassen sich vorbe-
handeln. Der Verfahrensablauf umfasst

In der neuen Vorbehandlungsanlage lassen
sich Aluminium und verzinkte Werkstticke in
einem Vorbehandlungstunnel chromfrei
vorbehandeln.

eine alkalische Entfettung/Beize, Spii-
le 1, Spiile 2 mit VE-Nebeldiisenring, ei-
ne saure Beize, Spiilen 3 und 4, VE-Spii-
len mit VE-Schlussspriihkranz und eine
Zink- beziehungsweise Aluminium-Pas-
sivierung. Die Transportgeschwindigkeit
betrdgt 1,8 Meter pro Minute.

Umschaltbare Becken

Der Vorgabe von Goldbeck folgend wur-
de die Anlage so ausgelegt, dass eine
chromfreie und schichtbildende Vorbe-
handlung von Aluminium und verzink-
ten Werkstiicken gleichermafien moglich

Die Anlage hat eine Gesamtldnge von circa 63 Metern,
umfasst neun Behandlungszonen und zehn Behandlungsbecken.
Sie ist fir Werkstlcke von maximal 3500 x 500 x 3000 Millimeter (L x B x H) ausgelegt.
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Uber Frequenzumrichter I3sst sich an den Sprithpumpen der
gewlinschte Spriihdruck energieverlustfrei einstellen.

ist. Dies sorgt fiir eine Besonderheit der
Anlage: Die erste Zone fiir alkalische Ent-
fettung/Beize verfiigt tiber zwei getrenn-
te Becken.

So ist eine Umschaltung zwischen den
Becken zur Vorbehandlung von Alumi-
nium und verzinkten Werkstiicken mog-
lich, wodurch eine qualitativ optima-
le Vorbehandlung der unterschiedlichen
Substrate erreicht und eine gegenseitige
Beeinflussung durch Eintrag von Subst-
rat in ein gemeinsames Behandlungsme-
dium verhindert wird.

Fiir die Vorbehandlungschemie zeigte sich
Nabu Oberfldchentechnik verantwortlich.
Markus Scholl, Geschiftsfiihrer der Nabu
Oberflichentechnik, erklart: ,,Bei der Um-
stellung auf chromfreie Technologie ist
die Erneuerung der Vorbehandlungsan-
lage immer das sicherste Verfahren, weil
es dann moglich ist, die komplette Anlage
optimal fiir das chromfreie Verfahren aus-
zulegen. Man muss keine Kompromisse in
Teilbereichen eingehen und das Verfahren
steht auf gesunden Fiiffen.“ Ziel bei der
Umstellung war es, die Vorbehandlung
von Aluminium und verzinktem Stahl
in einer Linie mittels eines prozesssiche-
ren Verfahrens sicherzustellen. Erreicht
wurde dies durch eine Multimetall-Vorbe-
handlung, bei der jedes Aktivbad nur fiir
die Behandlung von einem Substrat vor-
gesehen ist.

Bei der Vorbehandlung von verzinkten
Oberfldchen erfolgt in der ersten Zone ei-
ne Reinigung mit alkalischer Entfettung
bei 60 °C fiir 120 Sekunden. Mit den alka-
lischen Spiilen wird nachfolgend gespiilt

42 JOT 6119

Mit der eingesetzten Chemie wird die Vorbehandlung von Aluminium und
verzinktem Stahl in einer Linie mittels eines prozesssicheren Verfahrens
erreicht.

und mit einer VE-Spiile schlussgespiilt.
Es erfolgt eine Passivierung auf Basis von
Zirkonsilanverbindungen, welche optimal
auf Zink abgestimmt sind, bei 30 °C fiir
30 Sekunden. Die Kombination aus einem
reinigenden und schichtbildenden Verfah-
ren sorgt fiir einen hochwertigen Korrosi-
onsschutz.

Fiir die Vorbehandlung von Aluminium-
oberfldchen sieht das Verfahren wie folgt
aus: In Zone 1 wird das Nachbarbecken
mit den gleichen chemischen Inhaltstof-
fen als Beizentfettung verwendet. Das
Aluminium wird wiederum bei 60 °C
fiir 120 Sekunden im alkalischen Bereich
entfettet und zusdatzlich angebeizt. Nach
den entsprechenden alkalischen Spiilen
erfolgt die Nachbeizung/Deoxidierung
(40 °C fiir 90 Sek.) mit einer sauren Bei-
ze. Die Beize erhdht den Beizabtrag auf
mindestens ein Gramm pro Quadratmeter
Gesamtabtrag. So wird die Basis geschaf-
fen fiir die nachfolgende chromfreie Pas-
sivierung. Die Aluminiumpassivierung
mit Titanpolymerkomplexen als Inhalts-
stoffen erfolgt bei 30 °C fiir 30 Sekunden.
Die eingesetzte chromfreie Passivierung
erfiillt prozesssicher die Anforderungen
nach Qualicoat, GSB und QIB.

Geringer Schmutzwasseranfall

Ein weiterer Gesichtspunkt bei der Aus-
legung der Chemie war, dass die Betei-
ligten mit der Umstellung auf ein chrom-
freies Verfahren vollstdndig auf giftige
Vorbehandlungschemie verzichten woll-
ten. Samtliche Vorbehandlungsproduk-

te sind ungiftig, nicht karzinogen und
nicht mutagen. Sie weisen im Konzen-
trat nur die Wassergefahrdungsklasse 1
auf. Dadurch habe sich die Einleitgeneh-
migung wesentlich vereinfacht, da nun
keine speziellen Auflagen mehr beste-
hen, so Rothe.

Der Einsatz von Kaskaden-Spiilsystemen
mit Vor- und Nachspiil-Einheiten verbessert
die Spiilqualitat auch bei geringerer Frisch-
wassermenge, wodurch Schmutzwasseran-
fall und Schmutzwasserbehandlungskosten
ebenfalls reduziert werden. Eine VE-Kreis-
laufanlage aus dem Bestand konnte wei-
terverwendet werden, erkldrt Peter Singer,
Geschdftsfiihrer von Noppel. Diese wurde
in den Kreislauf der Vorbehandlungsanla-
ge mit eingebunden. Zusatzlich wurden
Pufferbehdlter vergrofiert. Die Schlussspii-
len werden im Kreislauf gefahren, was den
Schmutzwasseranfall ebenfalls verringert.
Fiir den Fall einer Havarie steht die kom-
plette Anlage in einer Edelstahl-Sicherheits-
auffangwanne.

Bedarfsgerechte Nachdosierung

Jeweilige Mess- und Dosiertechnik fir
die Aktivzonen ermoglicht eine bedarfs-
gerechte, gleichmadflige Nachdosierung
der Behandlungschemie. Zudem werden
die Spililwasserqualitdten an den entschei-
denden Punkten der Vorbehandlungsan-
lage iiberwacht. Uber Frequenzumrich-
ter kann an den Sprithpumpen der ge-
wiinschte Sprithdruck energieverlustfrei
eingestellt werden. Durch ein Riickge-
winnungssystem in der Abluft der Vorbe-
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Der Pulvereinbrennofen wurde um circa neun
Meter verlangert. Dadurch konnte die
Verweilzeit der Werkstticke bei der Transport-
Geschwindigkeit von 1,8 Metern pro Minute
um 5 Minuten verlangert werden.

handlungsanlage wird der Energiebedarf
fiir die Beheizung der Vorbehandlungsbe-
cken zudem reduziert.

Bei der Steuerung entschieden sich die
Verantwortlichen dazu, die alte Steue-
rung aus 2001 komplett zu ersetzen und
im Zuge des Umbaus die Steuerungstech-
nik auf den aktuellen Stand der Technik
zu bringen. Anlagen- und Fordertechnik
lassen sich nun mit dem aktuellen TIA-
Portal-Steuerungs-System (Siemens) mit
S7-Steuerung, Touchscreen und WinCC-
Bedien- und Visualisierungs-Software
steuern. In Vorbereitung befindet sich ei-
ne Codierung der Traversen. Deren Num-
merierung soll zukiinftig gelesen wer-
den. So konnen den Traversen bei ihrer
Fahrt durch die Anlage dann zum Bei-
spiel Informationen zu Auftrdgen oder
Farbnummern mitgegeben werden. Mit
Blick auf Industrie 4.0 bietet die neue
Steuerung Moglichkeiten zur zukiinfti-
gen Erweiterung.

Verldangerter Ofen
erhoht Flexibilitat

Im Zuge des Projekts wurde durch Nop-
pel auch der Pulvereinbrennofen erwei-
tert. Aufgrund der Betriebserfahrung hat-
te man festgestellt, dass dieser den Eng-
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Ein Blick in Halle: Da die neue Vorbehandlungsanlage ldnger ist, wurde die Fordertechnik
dementsprechend angepasst.

pass in der Beschichtung darstellte. Durch
seine zu geringe Grof3e und die davon ab-
hédngige technologische Verweilzeit be-
grenzte er die Transportgeschwindigkeit
auf 1,3 bis 1,4 Meter pro Minute. Vorbe-
handlung und Haftwassertrockner hat-
ten dahingegen bereits hohere Kapazitd-
ten erlaubt.

Die Verantwortlichen entschieden sich da-
her fiir eine Verldngerung des Ofens um
circa neun Meter. Durch diese Verldnge-
rung konnte die Verweilzeit der Werkstii-
cke bei einer Transport-Geschwindigkeit
von 1,8 Meter pro Minute um 5 Minuten
verlangert werden. So wurde eine Steige-
rung der Transportgeschwindigkeit um
circa 15 bis 20 Prozent gegeniiber der frii-
heren Transportgeschwindigkeit moglich.
Durch diese Engpassoptimierung wurde
eine Erhohung der Gesamtkapazitat der
Anlage um circa 10 Prozent ermoglicht.
Zusdtzlich hat sich die Flexibilitdt der An-
lage erhoht. So kann entweder mit lange-
rer Verweilzeit und geringeren Einbrenn-
temperaturen gefahren werden, was Ener-
gie spart, oder es kann bei Bedarf mit
schnellerem Transport ein hoherer Durch-
satz realisiert werden. ,,Wir empfehlen in
der Regel, den Ofen grofier auszulegen
und mit geringeren Betriebstemperaturen
zu fahren®, so Singer. ,Das schont Geld-
beutel und Umwelt und - falls benétigt —
sind Kapazitdtsreserven vorhanden.“ Ein
Szenario, das man sich immer gewiinscht
habe, wie Poller bekraftigt.

Seit Anfang Mai ist die neue Vorbehand-
lungsanlage im reguldren Betrieb. ,,Wir
sind jetzt iiber den Testbetrieb hinaus
und voll im 2-Schichtbetrieb angekom-
men“, so Rothe. ,,Die Qualitatsstandards
passen. Uberdies haben wir festgestellt,

dass wir mit der Chemie sogar noch ein
bisschen zuriickgehen konnten.” Und Pol-
ler ergdnzt ,Man rechnet ja immer damit,
dass an der ein oder anderen Stelle etwas
nicht direkt so lauft, wie es laufen soll.
Das war hier nicht der Fall. Etwas iiber-
spitzt gesagt, haben wir die Anlage ein-
geschaltet und sie lief. Ich kann allen Be-
teiligten nur ein groftes Kompliment aus-
sprechen.” fb
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Tel. 037468 69-0
treuen-sachsen@goldbeck.de
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