Nasslackieren | Flugzeugteile

Rader und Bremsen
sicher lackieren

Fur die Wartung sicherheitsrelevanter Fahrwerkteile investierte Lufthansa Technik in ein neues
Lackierzentrum. Dieses kombiniert Handschiebebereiche mit zwangsgefoérderten Strecken und
ermdglicht eine hohe Flexibilitat im Maskierbereich bei geringem Energieeinsatz.

Frankfurt ist der zentrale Wartungsstand-
ort von Lufthansa Technik. In drei Schich-
ten werden hier die Flugzeuge von Luft-
hansa und iiber 100 weiteren Kunden
gewartet. Zusdtzlich zu den groflen Flug-
zeughangars sorgen Fachwerkstdtten fiir
den einwandfreien Zustand von Trieb-
und Fahrwerken sowie Sitzen, Rettungs-
und Sicherheitssystemen.

Vor kurzem wurde auch eine Werkstatt
fiir Rdder und Bremsen eroffnet. Diese si-
cherheitsrelevanten Fahrwerkteile unter-
liegen besonders hohen und standig wech-
selnden Beanspruchungen und erfordern
somit hochwertige Beschichtungen. Daher

L

wurde im Zuge der Ausriistung ein neues
Lackierzentrum in Auftrag gegeben.

Kompakte Anlage in zwei Ebenen

Lufthansa entschied sich fiir eine Anla-
ge von Heimer, die sich optimal in den
automatisierten Produktionsablauf ein-
binden ldsst und iiber einen Farbvorbe-
reitungsraum verfiigt. Die Anlage ist in
zwei Ebenen angeordnet, was den Ge-
samtplatzbedarf minimiert bei jeweils
grofftmoglichem Speichervolumen in-
nerhalb der einzelnen Behandlungszo-
nen. Damit stellt auch ein erhohtes Ferti-

Wahrend der manuellen Lackierung sorgt eine stehend angeordnete Filtertechnik in Verbindung
mit der Zuluftfuhrung fiir optimale Bedingungen zur Farbnebelerfassung und -abscheidung.
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gungsaufkommen kein Problem dar. Ein
Power +Free-Fordersystem mit program-
mierbaren Stoppern gewdhrleistet die ge-
forderten Prozesszeiten in der Abdunst-
und Trocknungszone bei gleichzeitig ho-
her Flexibilitdt im Maskierbereich.

Zur Beschichtung werden die Teile oder
Baugruppen mit Hilfe der Handlingsein-
richtung beziehungsweise der Senkstati-
onen an die speziellen Teiletrdger am je-
weiligen 2-fach-Laufwerk eingehdngt. Die
bestiickten Warentrdger fahren handge-
fiihrt in den grofiziigig angelegten Mas-
kierbereich und anschlieffend in die bis
auf die Material-Durchfiihréffnungen ge-
schlossene Lackierkabine ein. Das Mas-
kieren erfolgt aufgrund der spezifischen
Qualitdtsanforderungen vollstindig ma-
nuell, so dass hier ein ausreichend grofier
Puffer vorgesehen wurde.

Wartungsarme Lackierkabine mit
geringem Energieverbrauch

Eine stehend angeordnete Filtertechnik
sorgt in Verbindung mit der Zuluftfiih-
rung fiir optimale Bedingungen zur Farb-
nebelerfassung und -abscheidung. Das ge-
wadhlte Filtersystem reduziert deutlich den
Filterwechselaufwand und unterstiitzt
gleichbleibende Luftmengen beziehungs-
weise Luftgeschwindigkeiten in der La-
ckierkabine.

Nach der manuellen Beschichtung bei ver-
tikal-diagonaler Luftfiihrung gelangen die
Teile zwangsgefiihrt in die Abdunstzone.
Im sich anschlieffenden Trocknungsbe-
reich werden Grundlack beziehungsweise
Decklack je nach Anforderung der Lack-



Vor der Lackierkabine lauft eine handgefiihrte Staustrecke entlang.
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Projekteckdaten
Anlagentyp

Aufgabe / Abnahme
Fordertechnik

Teiletrager

mogliche Traglast

Lackierkabine

Luftfiihrung in der Lackierkabine
Farbnebelabscheidung

Abluft / Zulufttechnik
Beheizung

WRG

Abdunstzone
Lacktrockner
Luftfihrung
Kiihlbereich
Steuerungstechnik
Peripherie

Beschichtungsanlage fuir Grund- und Decklacksysteme
im Handlackiermodus

manuell

Power+Free-System, in Abdunst- und im Trocknungs-
zone zwangsgefiihrt

Zweifachlaufwerke

maximal 150 kg / Laufwerk

geschlossen

vertikal / diagonal

2-stufig, Kartonfilter mit nachgeschalteten Feinfiltern,
aufflur, stehend

Kompakteinheit mit WRG

PWW

mit hocheffizientem Warmerad

ohne Temperierung mit Abluft

ausgefihrt als A-Trockner, Umluft bis 60 °C moglich
diagonal von unten nach oben

frei in der Halle abkihlend

Siemens TIA Portal

Farbvorbereitungsraum mit Entliiftung

Danach kiihlen die Teile frei in der Halle

systeme mit temperierter Umluft getrock-
net. Der Trocknungsraum ist fiir die Puf-
ferung eines kompletten Tagesdurchsat-
zes dimensioniert worden. Nicht benétigte
Pufferstrecken im Trockner kdnnen unbe-
schickt bleiben.

ab. Der bewusste Verzicht auf ein Kiihl-
zonengehduse verringert die Investitions-
kosten und ermdglicht eine Nutzung der
Restwdrme fiir die Hallentemperierung.

Die hohe Warmerlckgewinnungsrate der Zuluft- und Abluftgerate-
technik auf der zweiten Anlagenebene reduzieren den Energieeinsatz
im Lackierbereich deutlich.

Die Abnahme der Teile erfolgt wieder vom
Werker manuell.

Die isolierte Ausfiihrung der Kabinen, der
Abdunstzone und des A-Trockners mini-
mieren den Energieeinsatz, ebenso wie
die hohe Warmertickgewinnungsrate der
Zuluft- und Abluftgerdtetechnik durch
Einsatz eines hocheffizienten Warmera-
des. Eine selbsterkldrende Visualisierung
des Beschichtungsprozesses gibt dem An-
lagenbediener direkte Kontrolle iiber die
gesamten Abldufe und Zugriff auf alle
Funktionen. //
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