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Pulverbeschichtungsanlage fiir moderne Arbeitswelten bei Haworth

Aufgabenstellung

Moderne Arbeitswelten erhéhen die Produktivitat
und die Kreativitat der Mitarbeiter.

Die Haworth GmbH mit Sitz in 31848 Bad Minder
ist weltweit fihrend in der Entwicklung und
Produktion derartiger Biromdbelsysteme.

Die Produktpalette umfasst Management- und
Konferenzmdbel, Tischsysteme, Sitz-, Lounge- und
Veranstaltungsmdébel sowie die notwendigen Raum-
trennungssysteme.

Zur Beschichtung der Bauteile aus verzinktem Stahl
bzw. Aluminium sollte eine neue Anlage entstehen,
die — bis auf die manuelle Aufgabe / Abnahme der
Teile und die manuelle Beschichtung von speziellen
Teilen - einen automatisch ablaufenden Prozess
bei mdglichst geringem Energieeinsatz ermdglicht.
Ein enger Kostenrahmen zur Minimierung des
Investitionsvolumens bei optimaler technischer
Ausstattung war eine zusatzliche Herausforderung
fir den Anlagenbauer.

Abb. 1 und 2 zeigen einen Teil der zu beschichtenden Produkte

Erarbeitung des Anlagenkonzepts

Zur Erreichung der hohen sowohl technischen als
auch optischen Qualitatskriterien der Haworth-Kun-
den kam nur eine Pulverbeschichtungsanlage in
Frage. Das wiederum erforderte - bedingt durch die
verschiedenen zu beschichtenden Materialien - die
Auswahl einer entsprechend geeigneten Vorbe-
handlungstechnik.

Im Ergebnis der Feinplanung entstand ein Konzept,
das folgende Bearbeitungsschritte beinhaltet:
-Manuelle Aufgabe/Abnahme der Teile
-5-Zonen-Vorbehandlungsanlage einschl. der WHG-
Wannen

-Abwasserpufferbehalter
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-Haftwassertrockner mit A-Schleusen an Ein- und
Ausfahrt

-Handbeschichtungspulverkabine fir Sonderteile
einschl. der Branderkennungs- und Ld&schein-
richtung  bei  bauseitiger  Beistellung  der
Applikations-technik

-Eine Automatik-Pulverkabine wird ebenfalls bau-
seits beigestellt und von Heimer in die Gesamt-
anlage integriert

-Pulvereinbrennofen mit A-Schleusen an Einfahrt
und Ausfahrt

-Paralleles Kreisférderersystem in staubminimie-

render Ausfuhrung zum wechselseitigen Beschicken
der Beschichtungskabinen
-Systemsteuerung mit Steuerteil und Leistungsteil

Abb. 3 Blick auf den Pulverkabinenbereich, links im Bild die
Automatikkabine, rechts steht die Handkabine

Beschreibung der Anlage

Innerhalb der platzsparend konfigurierten Kompakt-
anlage fuhrt eine verbindende Fordertechnik die
Teile im Kreislauf und kontinuierlich durch die
Bearbeitungsbereiche.

Nachdem die Zahnleistentrdger manuell bestlckt
worden sind, werden die Teile in das Vorbehand-
lungssystem eingefihrt.

Eine Konturkontrolle fir die Bauteile zur Kolli-
sionsvermeidung wurde vor der Vorbehandlungs-
anlage installiert.

Uber die Schritte

-Reinigung / Entfetten / Phosphatieren

-Spulen 1

-Spulen 2

-Spulen 3 mit VE-Wasser

-Passivieren NO-Rinse

werden die Teile fir die Beschichtung vorbereitet.
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Alle Pumpen sind mit Frequenzumrichtern far

energiesparenden Betrieb ausgerlstet. Zusatzlich
wurde eine Leergehangekontrolle installiert, um die
Pumpen energetisch sinnvoll nur bei Bedarf laufen
zu lassen.

Danach gelangen die Teile in den Haftwasser-
trockner. Hier wird die Restfeuchte von den Teilen
mit max. 150° heiBer Luft abgeblasen.

Abb. 4 Die Teile verlassen die Vorbehandlungs-Trocknungssektion

Die Beschichtung der Teile erfolgt entweder auto-
matisch in der vom Kunden beigestellten und von
Heimer integrierten Pulverkabine oder von Hand in
der Heimer-Pulverkabine. Uberschlssiges Pulver
wird aufgefangen und in der Handpulverkabine nicht
wieder in den Kreislauf integriert.

Die Pulverkabine ist mit einer Branderkennungs-
und Brandléscheinrichtung (CO2) ausgertstet.

Abb. 6 Hand-Pulverkabine

Abb. 5 Vorbehandlungsanlage

Uber eine A-Schleuse werden die Teile jetzt in den
Pulvereinbrennofen gefihrt.

Beim Einlaufen in den Ofen wird das Pulver
vorgeliert und anschlieBend bei Temperaturen bis
ca. Tmax = 220 ° C eingebrannt. Wiederum Uber
eine A-Schleuse verlassen die Teile auch den Ofen.
Die Teile kiihlen nach dem Austritt aus dem Pulver-
einbrennofen in der Halle frei Uber eine etwas
verlangerte Bahnflihrung ab.

Projekteckdaten

Anlagentyp Anlage zur automatischen
oder zur manuellen
Beschichtung von Teilen aus
Stahl bzw. Aluminium

Aufgabe/Abnahme  manuell

2 kontinuierliche Kreisférderer
parallele Bahnfihrung zur
wechselseitigen Beschickung
der Beschichtungsbereiche
Teiletrager Zahnleisten
Vorbehandlung(VBH) 5-Zonen-VBH, Edelst. 1.4301
Isolierung VBH Zonen 1 und 2

Fordertechnik

Pumpensysteme FU-geregelt

Disen Flachstrahldlsen
Badbeheizung ja, Plattenwarmetauscher
Reinigung der

Warmetauscher mobile Saurespdlleinrichtung
Badpflege Teilstromprinzip
Schmutzwasser Pufferbehalter
Dosiertechnik automatisch

VE-Wasseranlage = Umkehrosmoseanlage

Haftwassertrockner T = bis 150 °C mdglich
Geratetechnik FU-geregelt
Beheizung Gasbrenner, direkt beheizt

Pulverbeschichtung 1 Kabine fiir manuelle
Applikation, Fabrikat Heimer
Pulverbeschichtung 2 Kabine fir automatische

Applikation
Pulvereinbrennofen ausgeflhrt als A-Ofen
Schleusen A-Schleusen
Geréatetechnik FU-geregelt
Beheizung Gas, indirekt, T = bis 220 °C
UmluftfGhrung vertikal von unten nach oben
Kihlzone frei in der Halle abkUhlend

SPS Siemens S7-315
Visualisierung Basis-Visualisierung
Stérungsanzeige Klartextanzeige
Fernwartung ja

Steuerungstechnik
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Abb. 8 Applikationsbereich

Die Nutzervorteile auf einen Blick

-Kompakte Ausfihrung der gesamten Anlage bei
minimalem Platzbedarf.

-Die Anlage verfugt Uber Kapazitatsreserven, um
bei Bedarf eine Erhéhung der Stickzahlen bei
gleicher Qualitat zu realisieren.

-Die isolierte Ausfuihrung der ersten Zonen der Vor-
behandlungszone verringert den Energieeinsatz zur
Temperierung der Bader.

-Es ist eine wesentliche Verringerung des Elektro-
energieeinsatzes durch den Einsatz der FU-Rege-
lung an den Pumpen der Vorbehandlungsanlage zu
verzeichnen.

-Die FU-Regelung des Umluftventilators im Pulver-
einbrennofen fir das Erreichen des optimalen
Arbeitspunktes des Ventilators verringert die Strom-

aufnahme, in Ruhephasen kann die Ventilator-
drehzahl heruntergeregelt werden.

-Die Verweilzeit im Pulvereinbrennofen ist so kurz
wie moglich gewanhlt

-Die Luftfhrung im Haftwassertrockner und im
Einbrennofen reduziert die Antriebsleistungen der
Ventilatoren.

-Die Einfihrung der Teile in den Haftwasstrockner
und den Pulvereinbrennofen (ber A-Schleusen
mini-mieren Energieverluste und somit Heizkosten.
-Der bewuBte Verzicht auf ein Kihlzonengehause
-die Teile kihlen in der Halle frei ab — verringerte
die Investkosten.

-Die Moglichkeit zur Datenerfassung far eine
kundenseitige Archivierung der Anlagen- und
Produktionsparameter ist gegeben.

Fazit

Durch die enge Zusammenarbeit zwischen
Anlagen-bauer,  dem Kunden und dem

Chemielieferanten konnte eine Anlage entstehen,
die die Produktion von qualitativ hochwertigen
Teilen mit minimalem Energieeinsatz auf kleiner
Flache ermoglicht.

Kontakt Fa. Haworth: andre.heller@haworth.com
Kontakt Fa. Heimer: m.rhode@heimer.de
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