NASSLACKIEREN

Kombinierte Spritz- und Trockenkabine

Lackiertechnik von Grund auf

modernisiert

Mit einer kombinierten Spritz- und Trockenkabine, die eine effiziente Behandlung von grof3en

Containermodulen ermdglicht, hat ein Schweizer Hersteller von Systemcontainern die Produktivitat

des Standortes gesteigert. Die modernisierte Beschichtungsanlage zeichnet sich durch einen

wirtschaftlichen und energieeffizienten Betrieb aus.

lho Systembau mit Sitz in Wikon

(Kanton Luzern) hat sich in den
vergangenen Jahren vom Hersteller von
Systemcontainern zum Spezialisten fiir
qualitativ hochwertige modulare Ge-
biude entwickelt. Am Standort Wikon
beschiftigt Alho Systembau als Teil
der international titigen Alho Gruppe
rund 80 Mitarbeiter. Das Produktspek-
trum des Unternehmens umfasst unter
anderem Biiro- und Arbeitscontainer,
aber auch fertig eingerichtete System-
zellen fiir Hotels oder Klinikrdume.

Die dringend notwendige Kapa-
zitdtserweiterung und der Werksaus-
bau in 2013 haben eine Umstrukturie-
rung der Produktionsabldufe notwen-
dig werden lassen. Mit der Errichtung
einer neuen Lackier- und Trockenka-
bine wurde SLF beauftragt. Neben der
Umsetzung der bestehenden Lackier-
kabine und deren Modernisierung auf

Die 18 m lange, kombinierte Spritz-

und Trockenkabine bei Alho Systembau
verfligt Uber zwei stirnseitig angebrachte
Rolltore zur einfachen Beschickung mittels
Schienentransport
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den Stand der Technik, erfolgte paral-
lel die Errichtung einer kombinierten
Spritz- und Trockenkabine.

Beschickung tiber
Bodenfordersystem

Die Beschickung der Kabine (18 x 7 x
5,8 m) mit den Grofiraummodulen er-
folgt taktweise mittels Bodenférdersys-
tem. Anschlieflend werden die Bautei-
le von allen Seiten iiber ein 2-K Farb-
versorgungssystem manuell grundiert
und deckbeschichtet. Die Unterseite
der Module ist iiber eine be- und ent-
liftete Arbeitsgrube durch den Werker
zu erreichen und somit wird gewihr-
leistet, dass sdémtliche Stellen ergono-
misch zu erreichen sind.

Entgegen der weitldufig zum Ein-
satz kommenden vollstindig beflute-
ten Lackierkabinen setzt man bei Alho
auf das System der sektionalen Be- und
Entliiftung in Kombination mit einem
speziellen Personenlokalisierungssys-
tem, das eine gezielte Beliiftung im je-
weiligen Arbeitsbereich des Lackie-
rers ermoglicht. Durch den Einsatz der
sektionalen Be- und Entliiftung werden
circa 60 Prozent Energie, sowohl elek-
trische als auch thermische, eingespart.

Dabei wird nur in dem unmittel-
baren Arbeitsbereich um den Lackie-
rer herum Frischluft zugefithrt und
im Bodenbereich sektional abgesaugt.
So wird vermieden, dass der restliche
Lackierraum, in dem nicht gearbeitet
wird, nutzlos beliiftet wird. Durch die-
se gezielte Zu- und Abluftfithrung im
Arbeitsbereich des Lackierers wird ne-
ben der Reduzierung der Betriebskos-

Eine in finf Sektionen unterteilte
Zu- und Abluftfiihrung ermoglicht
eine energieeffiziente Lackierung
und gewahrleistet ein hohes Mal3 an
Arbeitssicherheit

ten eine sehr effiziente Schadstofferfas-
sung des Oversprays erzielt, welches ef-
tektiv dem Farbnebelabscheidesystem
zugefithrt wird.

Wartungskosten dauerhaft
gesenkt

Die Farbnebelabscheider sind als zwei-
stufiges System ausgefithrt und beste-
hen im Wesentlichen aus einem Pral-
labscheidersystem, das mit einer Rad-
last von bis zu drei Tonnen befahrbar
ist, und einer nachgeschalteten, zwei-
ten Filterstufe mit Farbabscheide-Kas-
setten, welche ebenfalls im Boden leicht
zuginglich und wartungsfreundlich
installiert sind. Der bei Lackierarbeiten
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entstehende Overspray wird in diesem
zweistufigen System zu circa 99 Prozent
abgeschieden. Die ineinander greifen-
den U-Profile des Prallabscheidesys-
tems sind mit Overspray-Collectoren
abgedeckt, die den Overspray aufneh-
men und leicht gereinigt werden kén-
nen.

Die Wartungskosten werden auf
diese Weise drastisch im Vergleich zu
herkdmmlichen Lackieranlagen ge-
senkt, da Gitterroste mit darunterlie-
genden Farbnebelabscheidern entfal-
len, die sonst aufwendig zu reinigen
sind und nur iiber eine kurze Stand-
zeit pro Reinigungszyklus verfiigen.
Die Prallabscheider hingegen kénnen
wihrend des laufenden Betriebes auf
den nicht belegten Fliachen gereinigt
werden. Ein Raumen der Werkstiicke
von der Lackierflache ist nicht erforder-
lich. Diese Praxis fithrt zu einer erheb-
lichen Reduzierung der Nebenzeiten.

Kombiniert wird das System mit
dem Einsatz energieeffizienter Liif-
tungsaggregate, einer Warmeriick-
gewinnung mittels Kreuzstromwér-
metauscher und einer automatischen
Sparschaltung. Wenn in der Kabine
nicht lackiert wird, schaltet die SPS
Steuerung automatisch iiber einen
Stromungswéchter und eine gekoppel-
te Zeituhrschaltung mittels Frequenz-
umformer die Liiftungsaggregate auf
50 Prozent der Luftleistung. Bei erneu-
tem Druckluftverbrauch oder Akti-
vierung der 2K-Farbversorgung durch
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die Spritzpistole wird wieder auf voller
Leistung gefahren.

Hohe Einsparungen durch
sektionale Be- und Entliftung

Die kombinierte Lackier- und Trocken-
kabine ist mit fiinf iberlappenden Ar-
beitssektionen (6 m x 7 m) ausgestat-
tet und wird mit einer Luftleistung
von 40000 m*/h be- und entliiftet. Die
Uberlappung der Sektionen fithrt dazu,
dass keine Randzonen einer einzelnen
Sektion entstehen konnen, wahrend der
Lackierer sich entlang des Werkstiickes
bewegt. Im Gegensatz zu einer voll-
standigen, ganzflichigen Absaugung,
bei welcher 136 000 m*/h benétigt wer-
den, ergibt sich somit eine Reduzierung
um 96 000 m*h an Frisch- beziehungs-
weise Abluft. Bei einer Jahresmittel-
temperatur von 9 °C bedeutet dies eine
Einsparung von circa 350 kW Heizleis-
tung pro Betriebsstunde, ohne Einsatz
einer Warmeriickgewinnung.

Nach dem Lackiervorgang und
einer kurzen Abdunstphase wird die
Anlage auf Trockenbetrieb im Um-
luftbetrieb geschaltet und die frisch la-
ckierten Module werden bei einer Um-
lufttemperatur bis 60 °C forciert in 60
Minuten getrocknet. Nach Ablauf der
Trockenzeit 6ffnen sich die Rolltore
und die Module fahren mittels des in-
tegrierten Bodenfordersystem aus der
Kabine. Im direkten Anschluss stehen
sie an den weiteren Montageplatzen zur
Komplettierung bereit.

Schwer zugéngliche Sektionen an der
Unterseite des Werksttickes konnen
bequem aus der Bodengrube heraus
beschichtet werden

Eine Herausforderung stellte die
bestehende, zehn Jahre alte Lackierka-
bine dar. Diese musste innerhalb der
Fertigungshallen entsprechend dem
neuen Produktionsablauf und dessen
Modernisierung versetzt und moder-
nisiert werden. Die bestehende Lackier-
kabine wurde mittels eines extra fiir die
Umsetzung gebauten Hilfsrahmens in
einem Stiick um circa 80 Meter auf den
neuen Standort versetzt und im An-
schluss daran wurden Liiftungsaggre-
gate, Liiftungskanile, Heizanlage und
Steuerung den aktuellen Vorschriften
angepasst und modernisiert. I

Weitere Informationen:

SLF Oberfléchentechnik GmbH,

Greven, Germany, Tel. +49 (0)2575 971930,
info@slf.eu, www.slf.eu
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