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Nasslackieren | Neue Beschichtungsanlage

Schwere Lasten, kurzer Takt

Ein Hersteller von Antriebsstrangen investierte aufgrund der steigenden Auftrage in eine neue
hochmoderne Nasslackieranlage samt Produktionshalle. Ausgelegt auf eine Taktzeit von flunf
Minuten je Traverse erzielt die Anlage einen vielfach hoheren Durchsatz, wodurch Engpdsse
zukiinftig sicher vermieden werden.

Rund 40.000 Antriebsaggregate fiir die
Forstwirtschaft sowie fiir den Bau-, Land-
und Sonderfahrzeugbau verlassen derzeit
das Werk von NAF im frankischen Neun-
kirchen am Brand. Das Unternehmen ist
mit 600 Mitarbeitern Weltmarktfiihrer bei
Antriebsstrangen und ist in den Bereichen
Qualitat (DIN EN ISO 9001), Umwelt (DIN
EN ISO 14001) sowie Energie ( DIN EN
ISO 50001) zertifiziert. Aufgrund der po-
sitiven Umsatzentwicklung und den damit
einhergehenden steigenden Qualitdts- und
Kapazitdtsanforderungen begann NAF En-
de 2014 in Zusammenarbeit mit einem re-
nommierten norddeutschen Planungsbii-
ro fiir Oberflichentechnik mit der Uber-
legung, in eine neue Nasslackieranlage zu
investieren. Da die bestehenden Produk-

tionshallen insgesamt ausgelastet waren,
wurde fiir die Beschichtungsanlage eine
neue circa 3200 Quadratmeter grofie Hal-

12 JOT 4119

le errichtet, an die ein 4-geschossiger Bii-
rotrakt angegliedert ist.

Das neue Oberflichenzentrum wurde
nach hochsten und spezifisch auf NAF zu-
geschnittenen Standards geplant und bei
Heimer in Auftrag gegeben.

Perfekt gesduberte Teile

Im ersten Behandlungsschritt durchlaufen
die Teile eine hochmoderne und vollau-
tomatische, wadssrig-chemische 7-Zonen-
4-Kammer-Vorbehandlungsanlage. Zuge-
horig zur Reinigungsanlage stellen die
Kreislaufwassertechnik mit Umkehros-
mose, diverse Puffertanks, leistungsfahi-
ge Verdampfer und eine VE-Kreislaufanla-
ge hochste Qualitdt und Prozesssicherheit
bei der Untergrundvorbehandlung sicher
und gewdhrleisten eine abwasserfreie Be-
arbeitung.

Nach der Vorbehandlung gelangen die
Bauteile an einen manuellen Kontroll-
beziehungsweise Abblasplatz, bevor im
Wassertrockner das anhaftende Wasser
verdunstet. Die nachfolgende Kiihlzone
kiihlt die Teile auf Bearbeitungstempera-
tur ab, sodass im ndchsten Schritt unter
anderem die teilweise nétigen Maskierun-
gen aufgebracht werden konnen.

Vollautomatische Beschichtung

Die Beschichtung der deutlich mehr als
100 unterschiedlichen Achsen-Varianten
erfolgt automatisch durch zwei Lackierr-
oboter der neuesten Generation. Eine ma-
nuelle Spritzkabine ist zur Vervollstdndi-
gung nachgeschaltet, um auch ,,Schnell-
schiisse” und Einzelbauteile flexibel in
den Ablauf integrieren zu konnen. Ein
neues High-Solid Farbsystems reduziert
den Lack- und Losemittelverbrauch bei ge-
steigerter Beschichtungsqualitat.

Eine grofiziigige Abdunstzone gewdhrleis-
tet die notwendige schonende Vortrock-
nungsphase und ein bis zu 90 °C beheiz-
barer Lacktrockner die anschlieflende
Aushdrtung des Lacksystems. Auch hier
sorgt eine Kiihlzone mit technischer Liif-
tung fiir das Herunterkiihlen der Bautei-
le auf Bearbeitungstemperatur, bevor sie
wieder in die Halle fahren.

Letzte Station ist eine Multifunktionskabi-
ne, die fiir Konservierungen oder manuel-
le Beschichtungen genutzt werden kann.
Bei Mehrfachbeschichtungen fahren die
Achsen nicht zur Abnahme, sondern tiber

Vor der Beschichtung werden die Teile in
einer 4-Kammer-Vorbehandlungsanlage
vollautomatisch gereinigt.



Am Maskierarbeitsplatz, der zusatzlich mit GroBbildschirmen
ausgestattete ist, konnen die nétigen Maskierungen aufgebracht
werden.

einen Bypass erneut zur Lackierkabine.
Nicht bendtigte Leertraversen lagern in ei-
nem Puffer.

Eine Power + Free-Fordertechnik sorgt fiir
den Materialfluss innerhalb der Anlage. Die
maximale Bauteilenutzlast betrdgt 6000 kg,
die moglichen Bauteile-Abmessungen
3,15 x 3,35 x 1,50 m (L x B x H). Aus-
gelegt auf eine Taktzeit von fiinf Minuten
je Traverse, garantiert die Neuinvestition ei-
nen vielfach hoheren Durchsatz, sodass zu-
kiinftig Engpdsse vermieden werden.

Hochste Energieeffizienz

Neben den Schwerpunkten Durchsatz und
Qualitdt wurde bei der Ausfiihrung der
Anlage ein ebenso grofier Wert auf Ener-
gieeffizienz gelegt. So verfligen zum Bei-
spiel alle Motoren iiber die beste Energie-
effizienzklasse und sind zusdtzlich mit
Frequenzumrichtern ausgestattet. Venti-
latoren mit hochsten Wirkungsgraden und
Implementierung von diversen Warme-
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riickgewinnungssystemen vervollstandi-
gen die Mafinahmen der Energieoptimie-
rung. Dazu arbeiteten NAF und Heimer
eng mit dem Institut fiir Energietechnik
IfE an der Ostbayerischen Technischen
Hochschule Amberg-Weiden zusammen.
Die Anlagensteuerung und Prozessdaten-
erfassung erfolgte iiber eine Anbindung
an das hauseigene PPS-System. Dies stellt
eine automatische Ubernahme von Pro-
duktionsdaten sowie eine anschlieffende
Ubergabe beziehungsweise Riickmeldung
von relevanten Daten sicher. Alle fiir den
Beschichtungsprozess wichtigen Parame-
ter werden aufgezeichnet und anschlie-
flend gemaf der Anforderungen des Qua-
litdtsmanagements archiviert.

Nach der Erstellung des Baukorpers, der
umfangreichen Feinplanung, den Lieferun-
gen und Montagearbeiten sowie der Inbe-
triebnahme mit anschlieffender Einfahr-
phase befindet sich die Anlage seit Mit-
te Januar in Betrieb. NAF zeigte sich nach
Errichtung des Oberflachenzentrums du-

Die Beschichtung der Achsen erfolgt in der Lackierkabine durch zwei
Lackierroboter der neuesten Generation. Achse hier in Warteposition
vor der Kabine.

Rerst zufrieden. Sowohl Erwin Urban (Vor-
standsvorsitz) als auch Christian Bartikow-
ski (Leiter Oberflachenzentrum) bewerten
die durchgefiihrten Maffnahmen sowie die
professionelle und effektive Zusammen-
arbeit als sehr positiv. //
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