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Lackieranlage mit
Hangetechnik

Mit der Neu-Investition in eine hocheffiziente Lackieranlage konnen komplexe Forder- und Dosier-
pumpensysteme mit einem Gewicht bis zu zwolf Tonnen hangend vorbehandelt und lackiert werden.

Die Forder- und Dosierpumpensysteme
des Herstellers Lewa kommen unter ande-
rem im Offshore-Bereich zum Einsatz und
missen teilweise extremen Bedingungen
standhalten. Um die entsprechend hohen
Anforderungen an die Beschichtung zu er-
fiillen und das Handling der bis zu zwolf
Tonnen schweren Pumpen zu verbessern,
investierte der Hersteller in eine neue La-
ckieranlage von Heimer. Diese verfiigt
iiber ein Schwerlasttransportsystem mit
Héangetechnik, wodurch die Grofpumpen
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hdngend vorbehandelt, beschichtet und
in die einzelnen Behandlungszonen ge-
fordert werden konnen.

Die Bauteile werden mittels einer Ver-
schiebebiihne mit integrierter Hub- und
Senkstation aufgenommen. Die einge-
hadngten Teile konnen vollautomatisch von
der Aufgabe in die Vorbehandlungskabi-
ne sowie nach dem Reinigen und Trock-
nen zum Abklebeplatz und anschliefiend
wieder in die Lackierkabine eingefahren
werden. Der parallel gestaltete Bearbei-

tungsbereich verhindert ein Blockieren
des automatischen Beschichtungsdurch-
laufs durch die ldngeren Prozesszeiten
beim Reinigen und Abkleben.

Ergonomische Arbeitsplatze

In der Vorbehandlungskabine werden die
Teile mit einem Hochdruck-(HD-)Reini-
gungssystem gereinigt. Durch den Einsatz
eines Olabscheiders und einer Bandfilter-
anlage bei der Badreinigung kann das Rei-

Das am Schwerlastférdersystem hangende Bauteil wird fir eine zweite Beschichtung erneut in die Lackierkabine eingefahren.
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Die Vorbehandlungskabine verfugt Gber in drei
Achsen verfahrbare Arbeitsbiihnen, die ein
ergonomisches Arbeiten ermdglichen.

nigungsmedium mehrfach genutzt wer-
den. Der Spiilvorgang mit VE-Wasser aus
einer Umkehrosmose-Anlage sowie die
nachfolgende Trocknung gewdhrleisten
héchste Reinigungsergebnisse.

Nach der Vorbehandlung werden die
Bauteile in der Lackierkabine manuell la-
ckiert. Die Filtertechnik befindet sich un-
ter der Kabine und schafft in Verbindung
mit einer vertikalen Luftfiihrung optima-
le Bedingungen zur Farbnebelerfassung
und -abscheidung. Die langen Filterstand-
zeiten reduzieren den manuellen Filter-
wechselaufwand deutlich und unterstiit-
zen gleichbleibende Luftmengen- bezie-
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In der Lackierkabine werden die Bauteile manuell lackiert.
Die Filtertechnik befindet sich unter der Kabine und schafft
in Verbindung mit einer vertikalen Luftfiihrung optimale
Bedingungen zur Farbnebelerfassung und -abscheidung.

hungsweise Luftgeschwindigkeiten in der
Lackierkabine.

Sowohl in der Vorbehandlungs- als auch
in der Lackierkabine sind ein Hubwerk
und zwei in alle Richtungen verfahrbare
Arbeitsbiihnen integriert, was eine ergo-
nomisch optimale Positionierung des Mit-
arbeiters ermdglicht.

Geringer Energieeinsatz

Im anschlieffendem Trocknungsbereich,
der iiber eine platzsparende Querverschie-
betechnik verfiigt, werden die beschich-
teten Bauteile mittels vertikal von unten

nach oben gefiihrter Umluft getrocknet.
Danach kénnen die Teile ein zweites Mal
beschichtet oder von der Transportein-
heit abgehdngt werden. Die Bauteile kiih-
len frei in der Halle ab. Der Verzicht auf
ein Kiihlzonengehduse verringert die In-
vestitionskosten und ermdglicht die Nut-
zung der Restwdrme fiir die Hallentem-
perierung.

Die hohe Warmeriickgewinnungsrate
durch Einsatz hocheffizienter Warmera-
der reduziert die Energiekosten im Vorbe-
handlungs- und Lackierbereich erheblich.
Die isolierte Ausfiihrung der Kabinen, der
Abdunstzone und des Trockners minimie-

27

© Heimer



Nasslackieren

I GroBpumpen

Technische Daten der Anlage
Anlagentyp

Aufgabe /Abnahme
Foérdertechnik

Teiletrager

mogliche Traglast
Vorbehandlungskabine
Reinigungssystem
Abluft/Zulufttechnik
Beheizung

WRG

Lackierkabine

Luftfiihrung in der Lackierkabine
Farbnebelabscheidung
Abluft/Zulufttechnik

Beheizung

WRG

Trocknungszone
Luftfiihrung
Beheizung
Kiihlung
Steuerungstechnik

Peripherie
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Nasslack-Beschichtungsanlage fiir grofSe Pumpen

manuell mit Kransystem

Schwerlast-Fordertechnik, getaktet

Transporteinheiten mit drehbaren Fahrwerken

maximal 12.000 kg

geschlossen, inklusive zwei angetriebenen Arbeitsbiihnen
HD-Reiniger mit Kreislaufwasseraufbereitung
Kompakteinheit mit WRG

Pumpenwarmwasser

mit hocheffizientem Warmerad mit teilautomatisierter
Abreinigung

geschlossen, inklusive zwei angetriebener Arbeitsbihnen
vertikal

mebhrstufig, unterflur, stehend

Kompakteinheit mit WRG

Pumpenwarmwasser

mit hocheffizientem Warmerad mit teilautomatisierter
Abreinigung

Umluftausblastemperatur bei circa 60 °C

vertikal von unten nach oben

indirekt mittels Hocheffizienzbrennkammer-System
freiin der Halle

Siemens TIA — Welt, Visualisierung Heimer Pro

Farbversorgungsraum mit Entliftung

Durch den Einsatz eines
Olabscheiders und einer
Bandfilteranlage bei der
Badreinigung kann das
Reinigungsmedium mehrfach
genutzt werden.
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ren den Energieeinsatz zusdtzlich. Eine
selbsterkldrende Visualisierung der Pro-
zesse in Verbindung mit der Systemsteue-
rung ermoglicht dem Bediener die geziel-
te Kontrolle aller Abldufe.

Fazit

Kompakt, leistungsstark und flexibel fiigt
sich die neue Beschichtungsanlage in den
Produktionsprozess der schweren Pum-
pen und Dosierpumpensysteme bei Lewa
ein. Die beschichteten Bauteile erfiillen
die hohen Anforderungen an den Korro-
sionsschutz und bieten eine ansprechen-
de Optik. //
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