PULVERBESCHICHTEN

Vollautomatisches HDLV-Komplettsystem fiir Lohnbeschichter

Ein Plus an Qualitat und Effizienz

Mit einer neuen Pulver-
beschichtungsanlage erfiillt

ein Lohnbeschichter die hohen
Qualitatsanforderungen der
Automobil- und Medizintechnik-
branche. Ein hoher Automatisie-
rungsgrad und die auch in dieser
Anlage wieder eingesetzte
Dichtstrom(HDLV)-Technologie
ermdoglichen es, die Anlage mit
verbesserter Ressourceneffizienz
zu betreiben und so Kosten

einzusparen.

Bei dem schwibischen Lohnbe-
schichter ProColor Pulverbeschich-
tung stehen die Effizienz und Qualitt
im Mittelpunkt - das Unternehmen
beschichtet ein breites Teilespektrum,
vom Einzelteil bis zur Grof$serie. Mit
25 Mitarbeitern wird am Standort in
Lorch-Waldhausen im 2-Schicht-Be-
trieb produziert. Ein typischer Lohn-
beschichter, so wirkt es auf den ersten
Blick. Doch das Unternehmen muss
unter anderem auch Kunden der Au-
tomobilindustrie und Medizintechnik
bedienen, was sich auch auf die Qua-
litatsanforderungen der Oberfldchen
und die notwendige Anlagentech-
nik auswirkt. Dabei sind vom Kunden
hochdekorative und saubere Oberfli-
chen gefragt, die einen hohen Quali-
tatsstandard voraussetzen.

Bislang setzte Geschiftsfithrer Jo-
hann Lange fiir die Beschichtung der
Kleinteile auf eine alte Pulverbeschich-
tungsanlage mit Dichtstromtechnolo-
gie von Ramseier. Da mit Auslaufen der
Ersatzteilversorgung die Investition in
eine neue Anlagentechnik oder zumin- .
dest ein Upgrade der Anlage erforder- Acht Automatikpistolen sorgen in der Schnellfarbwechselkabine fir einen hohen Auftrags-
lich war, fiel bei ProColor die Entschei- wirkungsgrad und ein gleichméaBiges, wiederholbares Spriihmuster.
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dung, nach einem modernen, aber be-
wihrten Anlagenkonzept zu suchen.
»Das Thema war natiirlich die Erspar-
nis, bei Pulver, bei Energie. Die Qua-
litatsverbesserung war auch entschei-
dend®, sagt ProColor-Geschiftsfiihrer
Lange tiber seine Auswahlkriterien fiir
das Anlagenkonzept.

HDLV-Komplettsystem aus einem
Guss

So wandte er sich an Jorg Zimmerha-
ckel, Geschiftsfiihrer von Coating Sys-
tems, mit dem er bereits in der Vergan-
genheit Anlagen realisiert hat. Schnell
wurde die Planung konkret: ,,Am An-
tang wurde nur tiber Upgrades gespro-
chen und dann hat er [Johann Lange,
Anm. d. Red.] schliefilich beschlossen,
er mochte ein Komplettsystem aus ei-
nem Guss, von einem Hersteller, kein
Stiickwerk und hat sich so fiir die gro-
e Losung entschieden,” erinnert sich
Zimmerhackel. Dabei sollte die neue
Anlage iiber einen héheren Erstauf-
tragswirkungsgrad verfiigen und mit
weniger Lack und Energie auskommen.

Hinzu kam ein Besuch im Techno-
logiezentrum bei Nordson in Erkrath,
wo Johann Lange die Versuche eines
anderen Kunden mit dhnlichen Teilen
begleiten konnte. Da er bereits in der
Vergangenheit gute Erfahrungen mit
Dichtstrom machen konnte, sollte auch
bei diesem Projekt die HDLV-Techno-
logie Grundlage des neuen Komplett-
systems sein.

Im Oktober 2014 fiel die Entschei-
dung fiir das Projekt, im Marz 2015
folgte der Auftrag bei Coating Systems
mit Nordson als Lieferanten fiir die
Anlagentechnik. Das Anforderungspa-
ket umfasste unter anderem eine hohe
Prozesssicherheit, Ressourceneflizienz
und einen hohen Automatisierungs-
grad der Anlage. Zudem galt die Be-
dingung, den Anlagenaufbau inklusi-
ve Demontage der Altanlage moglichst
innerhalb einer Woche zu realisieren.

Hoherer Pulverausstof3 und
verbessertes Recycling
Schlussendlich fiel die Entscheidung
auf ein HDLV-Komplettsystem inklu-
sive ,Going Green Paket®, das einen
sehr definierten Pulverausstof$ und ein
verbessertes Recycling erzielt. Die Kos-
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Eine Dichtstrom-Transfer-Pumpe entleert den Zyklontrichter, fiihrt das wieder gewonnene
Pulver zum Pulverzentrum zurlick und ermdglicht einen automatischen Farbwechsel ohne

Demontage

Entscheidend fiir die Oberflachenqualitat und eine gleichmaBige Beschichtung ist die
vollautomatische Teileerkennung

ten konnen deutlich gesenkt werden, da
nur die Menge Pulver verspriiht wird,
die tatsdchlich gebraucht wird.
Herzstiick der Anlage ist eine
Schnellfarbwechselkabine (Typ Color-
Max3) von Nordson. Durch den deut-
lich schnelleren Farbwechsel lassen
sich Zeit und somit auch Kosten spa-
ren. ,Der Farbwechsel lauft jetzt in
nur noch sieben bis acht Minuten ab,*
so Lange. Die Mittelkanal-Absaugung
gewidhrleistet den Beschichtungspro-
zess ohne Farbverschleppung. Das so

genannte AirWash-System leitet das
Pulver zur Absaugung, somit entste-
hen fast keine Pulveransammlungen
in der Kabine wihrend der Produkti-
on. Somit sind sehr kurze Kabinen-Rei-
nigungszeiten realisierbar.

Prazise Prozesskontrolle durch
HDLV-Pulverpumpen

Die Durchlaufanlage fiir Serienteile
verfligt iiber acht horizontal angeord-
nete Automatikpistolen (Typ Encore
HD) von Nordson, die einen hohen
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Das neue Pulverzentrum mit geschlosse-
nem Pulverkreislauf ist als Zentraleinheit
mit automatisierten Reinigungspro-
grammen konzipiert

-

Die Prozessablaufe werden tiber eine
digitale, windowsbasierende Touchscreen-
Steuerung geregelt, die auf Basis von
Piktogrammen arbeitet

Johann Lange, Geschéftsfiihrer von
ProColor Pulverbeschichtung, ist mit der
neuen HDLV-Anlage zufrieden:

,Der Farbwechsel lauft jetzt in sieben bis
acht Minuten ab.”
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Auftragswirkungsgrad und ein gleich-
mafliges, wiederholbares Spriihbild er-
lauben. Die Hubgerite sind komplett in
die Gesamtsteuerung (Powder Pilot) in-
tegriert und gewéhrleisten auch bei ver-
schiedenen Teilegeometrien einen op-
timalen Abstand zwischen Pistole und
Werkstiick fiir eine prézise Schichtdi-
ckenverteilung. Die Frischpulverzu-
tithrung erfolgt einfach und direkt aus
dem Karton. Dartiber hinaus ergeben
sich fiir den Anwender durch das au-
tomatische Pulvermanagement ein ver-
ringerter Handlingaufwand und somit
auch Zeit- und Kosteneinsparungen.

Entscheidend ist hierbei die auto-
matische Teileerkennung vor Einlauf
der Teile in die Anlage. Die horizonta-
le und vertikale Liickenerkennung stellt
sicher, dass jede Pistole sequenziell ein-
oder ausgeschaltet werden kann.

Teil des Komplettsystem ist au-
Berdem das neue Pulverzentrum (Typ
Spectrum HD2) mit geschlossenem
Pulverkreislauf. Es ist als Zentralein-
heit mit automatisierten Reinigungs-
programmen und integrierter Ultra-
schall-Sieb-Technologie (prozessiiber-
wacht) konzipiert und erlaubt eine
genaue Prozesskontrolle durch HD-
LV- Pulverpumpen. Das im Riickge-
winnungssystem iiber den Doppelzyk-
lon zuriickgewonnene Pulver kann bis
zu 98 Prozent wieder recycelt werden
und erlaubt eine hohe Pulvereinspa-
rung. Eine moderne Transfer-Pumpe
(Typ Prodigy HDLV) entleert den Zy-
klontrichter, fithrt das wieder gewon-
nene Pulver zum Pulverzentrum zu-
riick und ermoglicht einen schnellen,
automatischen Farbwechsel. Der Pat-
ronen-Nachfilter (20000 m*/h) stellt ei-
nen sehr laminaren Lufthaushalt in der
Kabine sicher. Er ist ausgestattet mit di-
gitaler Druckabfall-Uberwachung, Pa-
tronen-Reinigungssystem und einem
Pumpsystem fiir den Abfallbehilter
zur automatischen Pulver-Abfall-Ent-
sorgung.

Einfache und vollautomatisierte
Steuerung

Johann Lange ist mit der Umsetzung
zufrieden: ,,Vieles an der Anlage reinigt
sich selbst, das ganze System ist gekap-
selt. Bei der Reinigung lauft vieles voll-
automatisch ab und wird von einer Spe-

zialsteuerung tiberwacht.“ Die Steue-
rung ist ein windowsbasierendes System
(Typ Powder Pilot HD), eine digitale
Touchscreen-Steuerung (mit zweitem
zusitzlichem Touchscreen an der Wer-
ker-Plattform), das dem Werker keine
Schrift mehr ausgibt, sondern nur noch
Piktogramme. Zusitzlich ist nun eine
flexible, Programmierung mit einfachen
Funktionserweiterungen und eine voll-
stindige Produktions-, Verbrauchs- und
Materialdatenerfassung moglich.

Um den straffen Zeitplan fiir den
Anlagenumbau einhalten zu kon-
nen, wurde der Ablauf vorab in eini-
gen Kick-off-Meetings gut vorgeplant
und ein Teil der Umbauarbeiten auf
Briicken-/Feiertage verlegt. Statt eines
Leitmonteurs wurden stellenweise vier
Monteure eingesetzt, die einen schnel-
len Start der Produktion nach insge-
samt zehn Tagen moglich machten.

Mit der neuen Anlage gewinnt
ProColor an Flexibilitit. ,,ProColor hat
jetzt im Prinzip ein System, mit dem
er Losgrofie 1 und Grof3serien effizient
und kostengiinstig beschichten kann,*
fasst Zimmerhackel zusammen. Schon
nach sechs Wochen Betrieb zeigt die
Anlage deutliche Einsparungen beim
Lack und es bleibt ein positives Fazit:
»Momentan sparen wir bereits bis zu
30 Prozent ein. Auch im Hinblick auf
die Prozesssicherheit und Einsparun-
gen sind wir nun sehr gut aufgestellt,”
restimiert ProColor-Geschiftsfithrer
Lange. Und wann hat sich die Anlage
amortisiert? ,Wenn wir von 30 Prozent
Einsparungen sprechen, dann sind das
bei einem so groflen Lohnbeschichter
Einsparungen von einigen tausend Eu-
ro pro Jahr. Bei ProColor stand anfangs
nicht im Fokus, dass der ROl innerhalb
kiirzester Zeit erreicht sein soll.“ Doch
nach erster Einschdtzung wird sich die
Anlage in diesem Fall nach circa drei
Jahren amortisieren. (uz) I

Kontakt:

ProColor GmbH & Co.KG, Lorch-Waldhausen,
Johann Lange, Geschaftsfiihrer

Tel. 07172 18770, info@procolor-pulver.de
www.procolor-pulver.de

Coating Systems Oberflachentechnik

Jorg Zimmerhackel, Geschftsfiihrer,

Tel. 07165 9297650, info@coating-systems.net
WWWw.coating-systems.net
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