Am laufenden Band

Hersteller von Schmiertechnik investiert in neue Lackieranlage

Die perma-tec GmbH & (o, KG
in Euerdodl hat jelzt cine newe
aytomatische Lackicianlage
der Bersch & Fratscher GmbH in
Betrich genommen, Mit dieser
Investition konnte das Unter-
nehmen otz gleichem Raum-
bedail seine Lackicrkaparita-
ten verdoppeln.

Als  Metallwarenfabrik e
Haus- und Klchengerdite 1934
in Bad Kissingen gegriindet, hat
sich die perma-tec GmbH e
cinem [lhrenden Hersteller von
Schmiertechnik  entwickels.
Unsere Kernkompeten: liegt
heute in Produkten der auto-
matischen  Nachschmierung,
die als Einzel- und Mehrpunki-
schmbersysteme inallen Indus-
triceweigen 2u finden sind. So
wird beispiclsweise alle 19 sec
weltwedl cines unsener Eineel-
punkischmibersysteme, wie 2.8
Jpoermia classic’ montbert oder
pewechsell, Diese kommen vor
allem an Wildagern, Ketten,
Zahnridern oder Dichiungen
wumm Einsane, sagt losef Schow,
Prosuktbonsheiter von prmb-ec,
Inspesami fertigl das Untemeh-
e 2.5 Mio, Einheiten pro Jalr,
JUm diese hohen Sitickzahlen
realisicren zu kinnen, haben
wilr unsere Prosesse miteinan-
der verkeitet und weltestge-
hend automatisient. Darfiber
lirsas '.ﬂ,-rl'li'lHL"Il wir fibser cine
hohe  Ferigungstiefe™,  =so
Schott, e Blechgehiuse der
Schmiersysteme werden in der
eigenen Blechbearbeitung her-
gestelly. Dicse Teile mids<en la-
ckiert werden, um cinen opti-

Hans Bdttner, perma-tec GmbH & Co. KG:
» Wir kbnnen jetzt ¢a. 1200 Blechgehduse
pro Stunde lackieren und haben unsere

I'.ap.a.ul.a-len nath‘naltlg thbl'll

malen l:::l:‘lll.'-lﬂr].-\.':l..‘!'lutr fra 1
erzieler. Die Lackierung dient
gelcheeitlg als Haftgrund M
dhe Etiketerung de- Prodakte,

[ sich die Lackierung xuneh-
mend sum _Nadeliihr™ eatwi-

coelte, mntschboss sich das Un-
ternchmen, a. 165000 Euro
s eine neus aulomatiserte
lackierimlage der Bersch &
Fratacher GrabH zu livestloren.
wim die Durchlaufkapazititen
£ erhifinen, mussten wir unse-
re Altanlage ersetzten, dicauch
micht myshr dem Soand der Tech-
filk entgarach. Unsens Anlorde.
mmgen an den Anlagenbeic-
ranten waren eine Verdopplung
der Kapazliiten bel selber
CrumdiBche sowie sine deut-
lche Prozessverelnfachung®,

Das wasserbasierle Lacksystem wird mit .Optima ATM IV=-Spritz-

pistalen in IVUP-Ausiohrung appliziert.

saptl Hans Bitner von der Ab-
wwilung Betrichsminelbau und
Technik bei perma-tec, VonVor-
teil ist, dass der Schmiertech-
nik-Hersteller standardisierie
Teibe lackiernt und keine Farb-
wischsel durchithren muss. So
entschied sich perma-tec fiir el-
rien Randkedtenautomaten von
Bersch & Fratzcher. IHese An-
lagentechnik kommt vor allem
hel grofen Stlickeahlen zum
Einsaiz. Das Besondene dier hier
installierten Anlage ist, dass war
awel Forderkenen dbereinan-
der installiert haben, um die
Kapazititserhilng zu realisie-
ren”, sagl Wollgang Bihm, zu-
spandig fir technische Beratung
urdd Verkaul beim Anlagenher-
stedler Bersch & Fratscher. Dic
Kettenlinge pro Linie betrdig
i 30 m. Die Lackieranlapge st
mit den AbmaBen von 3 m Bred-
te, 4.6 m Ticfe wid 3.5 m Hiohe
sehr kompakt ausgelegt. Fiirdie
[,.i,ll;kit'u:r'l.g werden die Blech-

grehivse automalisiert dem Pro-
zesszugefihrt und auf Spinddn
aulgeseted. D 21 beseaichiten-
den Teile durchiahren auf der
Trarsporbeme vill suromatissh
die Yorbehandlungs-, Lackier-,
Abdunst-, Trocken- und Abd-
kihstathosen. Gesteuent wind
die komplette Anlage dber «i-
nen Schalischrank min SPS-
SlELerung von Semens,

Mnimale Mal{‘rmh erlusie

<L Anlage Beft mamenian
irm Taktbesrieh, cin koatifiube-
licher Durchlawf ist mdelich.
Lhas Sysiem gewiheleisoe cine
autematiche T=leerkennung
umd damot einen minimalen
Mat=rialverlust® 0 Béhm., Ap-

Queie: Ridalin

pliziert wird das Lacksystem
mit der .Opima ATM V-
Spritepistole in INLP-Ausfith-
rung. Die DiksengriBe berig
0.8 mm, Pro Linke sind jeweils
el Pestod e I:Ii.ll".'-l"‘l-.”-]:ll‘-il'l"-'-:l.l'
liert, #um Einsatz kommi cin
vasscrbasiertes  System
Lackherstellers Warnecke &
Bdihim, die appliciene Schichi-
:Ii:,-L-rIurlraglca-iﬂ;lllim'

dis

(wverspray  aulzofangen, sind
dic Lackiersiationen min awdll
Edriei-Fillerboxen  ausge-
statier = 5, 16, Die Absaugge-
schwindigheit betriigt 0,7 m/

Fiir die Trocknung der ba-
ckierten Blechgehliuse komimt
cin clektrisch beheier Um-
luftirockner zum Einsatz, die
Trockrnungsacit betrkgt o 7 min
Bt e BOAC. A Ende der An-
|;|5.;n.‘ FL‘|i.1Ilj.,"l.'J1 die Teille automa-
tisiert zur Etikenierstation. Die-
ser Arbeitsschrin ist mit dem
Lackierprosess verknfipfe.

Hach der Inbetrichnahme der
Anlage #ieht Hans Bltmer cin
ersies Bzl JWir BoameEn jl.'I!:-'.l
ca. LA BlechgehSuse proSin-
de lackieren und haben unsere
Kapazithten =0 nachhalig er-
hddht. Inspesamit Ll die Anlage
sehr zuverlfssly. sodass wir we-
piger Mandseiten haben Der
Auftragswirkungsgmd  konnte
such erhibht werden wunc Heg
b ca. T0%. Durch den E nsage
der Trockenfilter kbonnten wir
daribsr hinmes Kosten enspa-
ren umd eincn Beitrag sum
Umweeftschuz befsten,”

T
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