NASSLACKIEREN

Neues Oberflaichenzentrum fiir Nutzfahrzeuge und Spezialumbauten

Die Lackier- und Strahltechnik
optimal integriert

Ein Spezialist fiir Sonderfahrzeugbau fiihrt pro Jahr an {iber 1000 Nutzfahrzeugen Chassisumbauten,

Achsmodifikationen, Rahmenverlangerungen sowie Spezialkonfigurationen durch. Am neuen Standort

in Albersdorf arbeitet das Unternehmen mit modernen Anlagen fiir effiziente Strahl-, Reinigungs- sowie

Trocknungs- und Lackierprozesse.

Die Paul Nutzfahrzeuge GmbH, an-
sdssig im niederbayerischen Vils-
hofen an der Donau, zéhlt zu den eu-
ropédischen Marktfithrern im Bereich
Sonderfahrzeugbau. Das Unternehmen
fihrt pro Jahr mit rund 170 Mitarbei-
tern Chassisumbauten, Achsmodifika-
tionen, Rahmenverlangerungen sowie
Spezialkonfigurationen an tiber 1000
Nutzfahrzeugen durch. In der gesam-
ten Paul-Unternehmensgruppe sind
aktuell 330 Mitarbeiter beschéftigt.

In Albersdorf bei Vilshofen an der

Donau sind seit Februar 2013 an einem
neuen Standort moderne Produktions-
anlagen fiir den Sonderfahrzeugbau
entstanden, darunter eine 22 500 Qua-
dratmeter grofie Produktionshalle fiir

die eigene Sonderfahrzeugfertigung so-
wie ein doppelstockiges Verwaltungs-
gebdude. 15 Mitarbeiter in der Ent-
wicklungsabteilung stellen sicher, dass
jede noch so individuelle Kundenan-
forderung in kurzer Zeit und absolut
termingerecht in enger Zusammen-
arbeit mit den Kunden und den Her-
steller der Aufbauten erfolgt. Mit den
gleichen hohen Anforderungen an In-
novation, Qualitat, Flexibilitat und
Termintreue ging das Unternehmen
auch bei der Auswahl der Lieferanten
fiir den Aufbau der neuen Fertigung
vor. Die Ausstattung mit den benotig-
ten Reinigungs-, Strahl-, Lackier- und
Trocknungsanlagen erfolgte durch die
Agtos und SLF Oberfldchentechnik.

Bei Paul Nutzfahrzeuge in Albersdorf bei Vilshofen werden mit hochmodernen Fertigungs-
anlagen innovative und flexible Losungen fiir den Fahrzeugbau und -umbau gefertigt.
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Optimale Anlagenintegration in
Produktionsablaufe

Der Auftrag, der Ende 2013 erteilt und
im Frithsommer 2015 die Abnahme er-
halten hat, umfasste auf Seiten SLFs die
Konstruktion, Lieferung und Montage
von mehreren kundenspezifischen und
an die bauliche Situation angepassten
Anlagen. Das Unternehmen lieferte ei-
nen Freistrahlraum (18 x 6 x 6 m), eine
Spritzkabine (18 x 6 x 5,5 m), eine Tro-
cken- und eine Waschkabine (jeweils
18 x 6 x 5,5 m) fiir die Bearbeitung gro-
Ber und grofiter Werkstiicke aus dem
Produktionsprogramm von Paul sowie
einen Lackierstand fiir die Kleinteile-
beschichtung.

Agtos lieferte eine Hingebahn-
Strahlanlage inklusive der erforderli-
chen Filtertechnik fiir die Bearbeitung
diverser Kleinteile. Die Anlagen befin-
den sich dezentral, aber optimal in die
Produktionsablédufe bei Paul integriert,
in drei grofSen und hellen Fertigungs-
hallen. Fiir die Beschickung der Kabi-
nen mit den selbstfahrenden Fahrzeu-
gen stehen grofiziigig dimensionierte
Park- und Rangierflachen in der Hal-
le zur Verfiigung.

Fahrzeuge und Fahrzeugkompo-
nenten, die nicht eigenstindig in die
Lackierkabine bewegt werden kénnen,
werden mit einem in den Boden inte-
grierten Plattenkettenfoérder zur Be-
arbeitungsstation transportiert. Ei-
ne Besonderheit bietet hier die Hoch-
druckreinigungskabine, die {iber ein
Aluminiumrolltor aus der Halle und
durch ein weiteres aus dem Auflenbe-
reich beladen werden kann.
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Das Freistrahlraumgehéuse inklu-
sive der an die Seitenwinde befestigten
hochverschleififesten Gummiausklei-
dung wurde kundenseitig in gemauer-
ter Bauweise bereitgestellt, die Integra-
tion der Strahltechnik erfolgte durch
SLF. Wie die meisten Strahlraume von
SLF verfiigt die Anlage bei Paul tber
eine vollflichige Strahlmittelriickfor-
derung mittels Liangs- und Querla-
mellenférderer iiber den das verstrahl-
te Stahlstrahlmittel in das Becherwerk
transportiert wird, von wo aus es in
Strahlmittelreinigungseinheit gelangt.
Anschlieflend fillt es in das unterge-
baute 1000 I Silo und wird dem Pro-
zess erneut zugefiihrt.

Filtertechnik auf beengter Flache
Die Besonderheit des Strahlraumes
liegt darin, dass die bauseits bereit-
gestellte Filtertechnik mit einem Ab-
luftvolumen von 40 000 m*h von SLF
auf beengter Flache im angrenzenden
Technikraum an die Technik der neuen
Anlage (Rohrleitungen der Prallwinde,
Umluft- und Abluftrohrleitungen) an-
gepasst wurde. Eine weitere Besonder-
heit wird auf den zweiten Blick im De-
ckenbereich sichtbar.

Dort lauft ein ebenfalls von Paul
Nutzfahrzeuge bereitgestellter Brii-
ckenkran knapp unterhalb der Strahl-
raumdecke, der das Bewegen der
sperrigen Werkstiicke im Strahlpro-
zess oder in Strahlpausen vereinfacht.
Durch das grofiziigig dimensionierte
elektrisch betriebene Rolltor mit lich-
ten Offnungsmafien von 5 x 5,5 m kén-
nen Werkstiicke aber auch mittels Ga-
belstapler oder anderen Hilfsmitteln
eingebracht werden, denn die verbau-
ten Schwerlastgitterroste sind fiir ei-
ne Belastung von bis zu 2000 daN auf
200 x 260 mm ausgelegt. In der Strahl-
raummitte verlaufen Gleistransport-
schienen, die eine flexible Positionie-
rung des Werkstiickes im Strahlraum
ermoglichen.

Direkt neben dem Freistrahlraum
befindet sich die Hingebahn-Strahl-
anlage (Typ HT 17-17) von Agtos, in
der diverse Kleinteile bearbeitet wer-
den. Die Strahlkammer bietet Platz
fiir Gehdnge mit den Maflen von ma-
ximal 1700 x 1700 mm. Die Kleintei-
le befinden sich auf den Ronden oder
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Die Lackierkabine mit sektionaler Beltftung und Warmertickgewinnung setzt Mal3stabe
beim Thema Energieeinsparungen

In der Hingebahn-Strahlanlage kénnen Kleinteile automatisch gestrahlt werden

Im manuellen Strahlprozess werden einzelne Bauteile bei Paul Nutzfahrzeuge im neuen
Strahlraum mit vollflaichigem Strahlmittelriicktransport und Deckenkran gestrahlt
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Bei bis zu 70 °C Umlufttemperatur werden die lackierten Bauteile im von der Lackierkabine

befahrbaren Trockner getrocknet.

werden vor der Strahlanlage manuell
aufgelegt und anschlieflend automa-
tisch gestrahlt. Die Hakenlast betragt
maximal 800 kg. Nach dem Strahlvor-
gang werden die kompletten Gehinge
auf bauseitige Transportkonstruktio-
nen gehoben und den weiteren Bear-
beitungsprozessen zugefiihrt.

Wartungsvorteile durch spezielle
Patronenfilteranlage

Das Herz der Strahlmaschine sind die
beiden Hochleistungsturbinen mit je-
weils 7,5 kW Antriebsleistung. Deren
Schleuderrider befinden sich in einem
robusten Manganstahlgehéuse, das
durch auswechselbare Verschleif3plat-
ten zusitzlich vor Verschleif3 geschiitzt
ist. Je sechs Wurfschaufeln befordern
das Strahlmittel auf die Werkstiick-
oberflachen und sorgen so fiir den ge-
wiinschten Effekt. Das Strahlmittel be-
findet sich in einem Kreislauf und wird
automatisch von Grob- und Feinantei-
len gereinigt. So wird die kontinuier-
lich hohe Qualitit der Oberflachen si-
chergestellt.

Die Entstaubung der Strahlanlage
erfolgt tiber eine Patronenfilteranlage
mit differenzdruckgesteuerter Abreini-
gung der konischen Filterpatronen. Da
die Patronen mittels einer besonderen
Schubeinrichtung aus der Anlage her-
ausgezogen werden konnen, bietet die-
ses System deutliche Wartungsvorteile.
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Die so gestrahlten Kleinteile und Kom-
ponenten kénnen in einem circa2x2 m
groflen Spritzstand mit Vorbau und in-
tegrierter Sprinkleranlage, aufgestellt
an einer der Langsseiten der Spritzka-
bine, beschichtet werden.

Lackierung einzelner Komponen-
ten und kompletter Fahrzeuge
Die Beschichtung grofier Baugrup-
pen oder ganzer Fahrzeuge erfolgt in
der Lackierkabine in der benachbar-
ten Halle. Dies konnen einzelne Kom-
ponenten wie Rahmenkonstruktionen
der Chassis oder komplette Fahrzeu-
ge sein. In und vor der Lackierkabine
befindet sich auf einer Linge von circa
20 m eine Bodengrube, in der von un-
ten Montagearbeiten an den Fahrzeu-
gen durchgefithrt werden konnen. Sie
ist seitlich beleuchtet und erméglicht
somit bequem Maskierungs- und Be-
schichtungsarbeiten auch an den Un-
terseiten des Fahrzeugs innerhalb der
Kabine. Mittels eines Plattenbandfor-
derers wird das Werkstiick dann durch
das Rolltor (5 x 5 m) in die Kabine ein-
gebracht.

Die Lackierkabine ist in fiinf ein-
zelne Lackiersektionen unterteilt, die
gemifl dem Arbeitsfortschritt des La-
ckierpersonals einzeln mittels Per-
sonenlokalisierungssystem automa-
tisch be- und entliiftet werden konnen,
was hohe Einsparungen bei der elek-

trischen und thermischen Energie mit
sich bringt. Verstarkt wird dieser Ef-
tekt durch den Einsatz einer Wérme-
riickgewinnung in kompakter Platten-
wirmetauscherbauweise. Der maxima-
le Lackdurchsatz in der Kabine betréigt
15 kg/h.

Moderne und effiziente
Trocknungsprozesse

Fiir den anschlieflenden Trocknungs-
prozess 6ffnet sich das riickseitig in der
Lackierkabine gelegene Rolltor und gibt
die Durchfahrt zum dahintergelegenen
Trockner frei, in welchem die Werkstii-
cke bei Temperaturen von bis zu 70 °C
getrocknet werden. Der Volumenstrom
im Trockner betragt 30000 m* h. Beide
Kabinen sind, anders als der Freistrahl-
raum und die Waschkabine, in Sand-
wichpaneelbauweise errichtet.

In der Waschkabine, die mit einer
Luftleistung von 15000m*h arbeitet,
werden fertig gestellte Fahrzeuge und
Fahrzeugumbauten abschlieflend mit
Hochdruck gereinigt. Die auftreten-
den Dampfschwaden werden iiber eine
in der riickwértigen Wand angebrachte
Absaugung erfasst und iiber das Dach
ins Freie geleitet. 1

Kontakte:

SLF Oberflachentechnik GmbH, Greven
Fabian Schmied

Tel. 02575 97193-11,
f.schmied@slf.eu

www.slf.eu

Agtos Gesellschaft fiir technische Oberflachensysteme mbH,
Emsdetten

UlfKapitza

Tel. 02575 96026-200,

u kapitza@agtos.de

Www.agtos.de

Paul Nutzfahrzeuge GmbH, Vilshofen an der Donau
Martin Bauer

Tel. 08541 9030-135,
m.bauer@paul-nutzfahrzeuge.de
www.paul-nutzfahrzeuge.de
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