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Industrie

Stellarmaturen im Taktbetrieb
effizient lackieren

Der komplette Fertigungsablauf erfolgt bis auf das Lackieren vollautomatisiert

= Fortsetzung von Seite 1

Die Durchlaufreinigungsan-
lage ist als 7-Zonen-Spritzvor-
behandlungs-Taktanlage aus-
gefiihrt, wobei die Teile in jeder
Zone reversieren: Zuerst alkali-
sches Entfetten bei 55°C, da-
nach 2 x Spiilen und VE-Spiilen,
dann ein Konversions-Spritz-
bad und anschliefend noch-
mals Spiilen und VE-Spiilen.

Frischwasser wird automa-
tisch aus einer Wasseraufberei-
tungsanlage, die in einem
Nebenraum installiert wurde,
nachdosiert.

Eine automatische Abblas-
station mit manueller Zuschalt-
moglichkeit fiir komplizierte
Teile unterstiitzt die anschlie-
Bende Haftwassertrocknung.
Diese ist aufgrund der in den
Stellantrieben verbauten Elekt-
ronik nur mit maximal 80°C
moglich. Aus diesem Grund
wurde hier eine redundante
Uberwachung der Temperatur
eingesetzt. Durch die sehr hohe
Luftleistung der einstellbaren
Luftdiisen des Haftwassertrock-
ners wird ein so gutes Trock-
nungsergebnis erzielt, dass an-
schliefend kein zuséitzliches
Abblasen mehr notig ist. Nach
dem Abkiihlen und Maskieren
fahren die Warentrager auto-
matisch in die Lackierkabinen,
wo die lackiergutspezifischen
Parameter wie Beschichtungs-
art und RAL-Farbton dem La-
ckierpersonal automatisch an-
gezeigt werden. Die Lackierung
selbst muss aufgrund der ho-
hen Typenvielfalt manuell er-
folgen.

R AR B N e STk S agn

Die Durchlaufreinigungsanlage ist als 7-Zonen-Spritzvorbehandlungs-Taktanlage ausgelegt. quelle: pete

auch die Aufgabe der Produkte
wurde so realisiert, dass sie
tiber eine Hub/Senkstation di-
rekt auf Transportwagen gela-
den und zum Versand transpor-

einfacher instand zu halten
sind.

diesem Grund hat Dete an die-
ser Stelle eine Warmeriickge-
winnung, die {iber ein Warme- Durch den Einsatz dieses
rad erfolgt, eingesetzt.

Wirmerdder zeichnen sich

Energie-Riickgewinnungsver-
fahrens sind Warmeeinsparun-



bad und anschlieBend noch-
mals Spiilen und VE-Spiilen.

Frischwasser wird automa-
tisch aus einer Wasseraufberei-
tungsanlage, die in einem
Nebenraum installiert wurde,
nachdosiert.

Eine automatische Abblas-
station mit manueller Zuschalt-
moglichkeit fiir komplizierte
Teile unterstiitzt die anschlie-
Bende Haftwassertrocknung.
Diese ist aufgrund der in den
Stellantrieben verbauten Elekt-
ronik nur mit maximal 80°C
moglich. Aus diesem Grund
wurde hier eine redundante
Uberwachung der Temperatur
eingesetzt. Durch die sehr hohe
Luftleistung der einstellbaren
Luftdiisen des Haftwassertrock-
ners wird ein so gutes Trock-
nungsergebnis erzielt, dass an-
schliefend kein zusétzliches
Abblasen mehr notig ist. Nach
dem Abkiihlen und Maskieren
fahren die Warentrdger auto-
matisch in die Lackierkabinen,
wo die lackiergutspezifischen
Parameter wie Beschichtungs-
art und RAL-Farbton dem La-
ckierpersonal automatisch an-
gezeigt werden. Die Lackierung
selbst muss aufgrund der ho-
hen Typenvielfalt manuell er-
folgen.

Die Lacknebelabscheidung
erfolgt {ber Stufen;
»Edrizzi“-Kartonfilter tiberneh-
men die erste Grobabschei-
dung, anschlieBend wird die
Abluft nochmals nachfiltriert.

Nach dem Beschichten
durchlaufen die Warentrédger
zundchst die Abdunstzone und
anschlieBend den Lacktrock-

zwei

ner, wobei hier wie schon beim
Haftwassertrockner durch eine
hohe Luftleistung eine optima-
le Trocknung erzielt wird; eine
redundante Temperaturiiber-
wachung kommt auch hier zum
Einsatz. Um die Energieeffi-
zienz zu steigern wurde die
Kiihlzone mit zwei parallel ge-
fithrten Strangen ausgelegt. Die
Warentriger verlassen diese
nach einer vorgegebenen Zeit
automatisch und werden fiir
die notige Aushdrtung {iiber
einen Etagenheber in eine zwei-
te Ebene verbracht, wo sie fiir
bis zu sieben Stunden verwei-
len. Die Abnahme der fertigen
Stellantriebe erfolgt automa-
tisch; sowohl die Abnahme als

Die Durchlaufreinigungsanlage ist als 7-Zonen-Spritzvorbehandlungs-Taktanlage ausgelegt. quelle: pete

auch die Aufgabe der Produkte
wurde so realisiert, dass sie
tiber eine Hub/Senkstation di-
rekt auf Transportwagen gela-
den und zum Versand transpor-
tiert werden konnen.

Der grolte Energievernichter
ist gewohnlich die zum Lackie-
ren benotigte Frischluft, die auf
die erforderliche Temperatur
aufgeheizt werden muss. Aus

diesem Grund hat Dete an die-
ser Stelle eine Warmertickge-
winnung, die {iber ein Warme-
rad erfolgt, eingesetzt.
Wirmerdder zeichnen sich
durch einen sehr hohen Ener-
gieiibertragungswert aus und
sind Kreuzstrom-Wiarmetau-
schern oder Kreislauf-Verbund-
systemen bei Lackieranlagen,
die im Dauerbetrieb arbeiten,
vorzuziehen, da sie durch die
automatische Reinigungsein-
richtung wesentlich besser und

n LACKVERSORGUNG UND APPLIKATION

Das Herz der Anlage ist die Lack-
versorgung und die 2K-Dosier-
und Mischanlage ,Detronic Mix”.
Ausgelegt fir Grundierung und
vier Decklacke (zwei Haupt- und
zwei Sonderfarben) hat jede Ka-
bine eine eigene Steuerung und
Mischeinheit, so dass jeder La-
ckierer individuell arbeiten kann.
Je ein ,GunGuard”, eine automa-
tische Pistolen-Spileinrichtung,
verhindert ein Ausharten des
Lackmaterials nach abgelaufe-
ner Topfzeit. In diesem Fall wird
automatisch die im Schlauch be-
findliche Lackmenge in einen
Abfallbehalter gedriickt und
neues Material nachgefihrt. So

steht wieder eine volle Topfzeit-
periode zur Verfigung, ohne
dass unnotig Losemittel fir eine
Zwischenspilung  verbraucht
wird. Der Farbwechsel kann
wahlweise nur durch Zwischen-
spulen oder durch Nachfiihren
einer neuen Farbe geschehen.
Durch exakt abgestimmte Quer-
schnitte in der gemischten Stre-
cke ist im Falle einer Sptlung nur
ein Minimum an Losemittel no-
tig. Appliziert wird im ,Fein-
spriih-verfahren”, einem luft-
unterstitzten Airlesssystem von
Dete. Dies erreicht dem Lieferan-
ten zufolge hochste Effizienz bei
geringem Overspray.

einfacher instand zu halten
sind.

Durch den Einsatz dieses
Energie-Riickgewinnungsver-
fahrens sind Warmeeinsparun-
gen von bis zu 70% moglich. Zur
Beheizung der Frischluft ist
nach dem Warmerad ein Gas-
flaichenbrenner installiert, der
sich ebenfalls durch eine sehr
hohe Effizienz durch die direk-
te Beheizung auszeichnet: Der
feuerungstechnische Wirkungs-
grad eines solchen Brenners
liegt bei 100%, langfristige
Schidden durch Kondensat tre-
ten hier nicht auf. Zusétzlich
werden Frisch- und Abluft der
Trockner jeweils iiber Kreuz-
strom-Widrmetauscher gefiihrt,
so dass auch hier nur sehr we-
nigWérme zur Frischluftaufhei-
zung verloren geht.
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