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Neues multimetallfahiges
Anlagenkonzept realisiert

Lohnbeschichter investiert in kombinierte Nass- und Pulverlackieranlage

Mit ihrer jetzt in Betrieb
genommenen kombinierten
Lackieranlage hat die
Limbacher Oberflachen-
veredlung GmbH (LOV) die
Kapazitaten verdoppelt und
kann ein groBeres Teilespek-
trum beschichten. Das vom
Anlagenbauer Rippert umge-
setzte Anlagenkonzept ist
multimetallfdhig ausgelegt und
nutzt alle Moglichkeiten der
P+F-Fordertechnik.

Seit 1999 bietet der Lohnbe-
LOV  mit
ca. 40 Mitarbeitern am Standort
Limbach-Oberfrohna im Erzge-
birge Beschichtungsdienstleis-
tungen an. Das Unternehmen
arbeitet {iberwiegend fiir Kun-
den aus dem Maschinenbau, der
Baubranche, fiir die metallverar-
beitende Industrie sowie fiir die

schichter seinen

Deutsche Bahn und deren Zulie-
ferer. ,Damals haben wir eine
Pulver-Lackieranlage in eine be-
stehende Halle eingebaut und
auch eine Nasslackieranlage fiir
Kleinteile betrieben“, sagt Mi-
chael Kirmse, Geschiftsfiihrer
der LOV. Doch im Laufe der Zeit
stief der Lohnbeschichter an
seine Grenzen und entschied
sich dafiir, in eine neue Ferti-
gungshalle und Lackieranlage
zu investieren.

»An unserem Standort sind
zwei produzierende Betriebe
angesiedelt. Im Jahr 2007 stan-
den wir vor der Frage, wie wir
den letzten freien Platz auf
unserem Firmengeldnde nutzen
wollen. Da wir mit unserer Ka-
pazitidt an die Grenzen kamen,

Blick in die neue Pulverlackierlinie bei LOV: Prinzipiell kann der
Lohnbeschichter Teile aus Stahl, verzinktem Stahl, Aluminium
sowie Gussteile mit den maximalen AbmaBien von 6 m Linge, 2 m
Hohe und 1 m Breite und einem Maximalgewicht von 600 kg

lackieren.

fiel die Entscheidung, unsere
Beschichtungsdienstleistungen
zu erweitern, so Kirmse.

So erarbeitete der Lohnbe-
schichter ein Lastenheft und
entschied sich letztlich fiir ein
Anlagenkonzept von Rippert.

Auf dem 3600 m? grof3en Bau-
grundstiick erfolgte am 20. Midrz
2008 der erste Spatenstich fiir
die 59 m lange, 60 m breite und
8,8 m hohe Produktionshalle.
Anfang Dezember 2008 erfolgte
die Inbetriebnahme der Anlage.
,Die Montage der Lackieranlage
begann dann Anfang August
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2008. Die groten Herausforde-
rungen bestanden in der zeit-
lichen Abstimmung und der
Koordination der einzelnen Ge-
werke“, so Kirmse. Anfang De-
zember 2008 erfolgte die Inbe-
triebnahme der Anlage.

Detaillierter Uberblick

Fiir den Teiletransport ist eine
ca. 2 km lange P+F-Forderstre-
cke vom Lieferanten Hero instal-
liert, die die einzelnen Stationen
miteinander vernetzt. Dabei ist
der Pulverbereich komplett mit

dem P+F-Forderer ausgestattet,
fiir den Nasslackierbereich wer-
den die zu lackierenden Teile an
eine Handschiebebahn {iber-
geben. Insgesamt sind 60 Tra-
versen im Umlauf. Die Teileauf-
gabe und -Abnahme erfolgt an
zwei Stationen, die jeweils mit
einer Hub- und Senkstation ver-

sehen sind.

Prinzipiell kann der Lohn-
beschichter Teile aus Stahl,
verzinktem Stahl, Aluminium

sowie Gussteile mit den maxi-
malen AbmaRen von 6 m Lange,
2 m Hohe und 1 m Breite und ei-
nem Maximalgewicht von 600
kg lackieren. ,In Einzelfillen
kénnen wir auf Kundenwunsch
auch Teile mit 7 m Lénge, 3 m
Breite und 3 m Hohe beschich-
ten, indem wir die im Nassla-
ckierbereich installierte Kabine
und den separaten Kammer-
trockner nutzen“, sagt Kirmse.
Ein Highlight der Anlage ist die
Anlagensteuerung und -simula-
tion ,,FutureSim*.

»,Damit haben wir ein Werk-
zeug, mit dem wir einerseits un-
sere Beschichtungsprozesse si-
mulieren und unsere Planungen
entsprechend auslegen kénnen.
Andererseits haben wir einen
detaillierten Uberblick iiber jede
einzelne Fertigungsstation und
die eingestellten Prozesspara-
meter“, so der Geschéftsfiihrer.

Bei der Teileaufgabe hinter-
legt der Werker das entsprechen-
de Beschichtungsprogramm fiir
jede einzelne Traverse. Zunéchst
gelangen die Teile in den Roh-
warenspeicher. Fiir die Vorbe-
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handlung der Teile verfiigt die
Anlage tiber zwei Linien fiir Stahl
und Aluminium. Dartiber hin-
aus ist ein Bypass gelegt. Dieser
kommt zum Einsatz, wenn z.B.
bereits KTL-grundierte Teile nur
pulverbeschichtet werden sol-
len. Die Taktzeit in der Vorbe-
handlung betrigt 6 min. Die Vor-
behandlungslinie fiir Stahlteile
besteht aus vier Kammern mit
sieben Zonen.

Diese Teile werden entfettet
und zinkphosphatiert. ,Dabei
kommt ein Tri-Kationen Zink-
phosphatiersystem der Nabu
Oberflaichentechnik zum Ein-
satz, das sich durch sehr gute

.Mit der neuen Anlage
haben wir ein Konzept
umgesetzt, mit dem wir
angesichts der steigen-
den Energiekosten auch
in zehn Jahren noch
wettbewerbsfahig sind.”

Korrosionsschutzwerte aus-

zeichnet und einen multi-
metallfdhigen Prozess gewihr-
leistet”, erldutert Kirmse. Die
Vorbehandlungslinie fiir Alumi-
niumteile besteht aus drei Kam-
mern mit fiinf Zonen, in denen
die Teile
ChromVI-frei passiviert werden.
Mit den zwei parallel ange-
ordneten Vorbehandlungslinien
konnten Frisch- und Abwasser-
mengen minimiert und die er-
forderliche = Verdampfergrole
von 600 1/h auf 400 1/h reduziert
werden. Die entsprechende Ver-
dampfertechnik fiir die Aufbe-
reitung der anfallenden Spiil-
und Abwisser hat die KMU
Umweltschutz GmbH installiert.
Im Haftwassertrockner, der bis
150 °C beheizbar ist, werden die
Werkstiicke vollstdndig fiir den
anstehenden Lackierprozess ge-
trocknet. Fiir die Pulverbe-
schichtung verfiigt die Anlage
uber zwei Automatik Pulverka-
binen der ITW Gema. ,Die Takt-
zeit beim Pulverprozess betréagt
4 min. In jeder Kabine gibt es
einen Arbeitsplatz fiir die ma-
nuelle Vorbeschichtung des
Teilespektrums.

beizentfettet und

Farbauswahl flexibel gestalten

Mit den parallel installierten
Kabinen verfiigen wir tiber die
notwendige Flexibilitdt bei der
Farbauswahl sowie bei anste-
sagt
Kirmse. Die pulverbeschichteten
Teile werden abschliefend in

henden Farbwechseln®,
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der Regel 44 min bei 180 °C ein-
gebrannt. Alle Teile, die nach der
automatisierten Vorbehandlung
den Nasslackierprozess durch-
laufen sollen, werden nach dem
Haftwassertrockner der Hand-
schiebebahn {ibergeben und
manuell der Nasslackierkabine
zugefiihrt. In diesem Fertigungs-
bereich steht fiir die manuelle
Vorbehandlung eine separate
Schleif- und Reinigungskabine
mit Hochdruckreiniger zur Ver-
fiigung. ,In der Lackierkabine
konnen alle Nasslackarten ver-
arbeitet werden*, so Kirmse. Fiir
den anfallenden Lackoverspray
ist unter der Kabine eine Kombi-
,Edrizzi-Giga-Fil-
tern“ und ,,RTS Rotation“, einem
Overspray-Trockenabscheide-
system von Rippert installiert.
,Durch den Einsatz der Trocken-
abscheidung und automatisch
regenerierender Vor- und Fein-
abscheider kénnen wir die Be-
triebskosten senken®, sagt der
Geschiftsfiihrer.

Insgesamt legte der Lohn-
beschichter beim neuen An-
lagenkonzept grofen Wert auf
eine energieeffiziente Ausle-
gung: ,Die gesamten Energie-
verbrauchswerte der neuen An-
lage sind im Vergleich zur
Altanlage trotz groBerem Durch-
satz deutlich reduziert worden.
So besitzen alle grofen Motoren
die hochste EU-Wirkungsgrad-
klasse EFF1. Die Warmertick-
gewinnung
Abluftstrome erfolgt iiber Rota-
tions-Wirmetauscher”, sagt
Kirmse. Mit der Investition in

nation von

aller erwiarmten

Die Teileaufgabe und -abnah-
me erfolgt an zwei Stationen,
die jeweils mit einer Hub- und
Senkstation versehen sind.
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die neue Lackieranlage sieht der
Geschiftsfiihrer sein Unterneh-
men gut fiir die Zukunft gerts-
tet:,Mit der neuen Anlage haben
wir da zu beschichtende Teile-
fenster deutlich vergroBert, un-
sere Kapazititen fast verdoppelt
und ein Konzept umgesetzt, mit
dem wir angesichts der steigen-
den Energiekosten auch in zehn
Jahren noch wettbewerbsfihig
sind.“ smi

» Limbacher Oberflachenveredlung
GmbH (LOV),
Limbach-Oberfrohna,
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Tel. +49 3722 776400,
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