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Nasslackieren | Lackier- und Trocknungskabine

Lackierkapazitat
energieeffizient erweitert

Ein Zulieferer fiir den Maschinenbau hat seine Oberflachenbearbeitung um eine neue Lackier- und
Trocknungskabine erweitert. Im Fokus standen hochwertige Beschichtungsqualitat,
Energieeffizienz sowie die Mdglichkeit einer spateren Anlagenerweiterung.

Norbert Drescher

Das Unternehmen Mechtech ist auf die
Lieferung von Guss- und Schmiedeteilen
aus verschiedenen Eisen- und Stahllegie-
rungen fiir den Getriebebau sowie die Bau-
und Landmaschinenindustrie spezialisiert.
Neben der Fertigung gehort auch die Ober-
flachenbehandlung der Bauteile zum Leis-
tungsspektrum des Unternehmens.

Mit dem kontinuierlichen Wachstum des
Unternehmens stiegen die Anforderungen
an die Kapazititen im Bereich der Oberfla-
chenbearbeitung. Daher wurde die Installa-
tion einer neuen Lackier- und Trocknungs-
kabine einschlieflich Zu-, Ab- und Umluft-
technik, eines Farbversorgungsraums sowie
einer Raumtrennung mit Schnelllauftor von
Heimer geplant und realisiert. Bereits bei
der Aufstellungsplanung wurde die Mog-
lichkeit beriicksichtigt, die Anlage zu einem
spdteren Zeitpunkt um eine zweite Lackier-
kabine zu erweitern.

Zur Erweiterung der Oberéchenbearbeltung wurde eine neue Lacier— und Trocknungskabine

Manuelle Beschichtung
unterschiedlicher Bauteile

Die neue Lackier- und Trocknungskabine
dient der manuellen Beschichtung von Ei-
sen- und Stahlkomponenten unterschiedli-
cher Baugrofien. Die Werkstiicke werden
per Hand oder mithilfe von Flurférderzeu-
gen zwischen den Trockenspritzwdnden
positioniert und anschliefRend mit 16semit-
telhaltigen Lacken beschichtet.

Da einige Kunden hohe Anforderungen
an die Beschichtungsqualitdt stellen,
mussten die Luftbedingungen in der La-
ckierkabine entsprechend ausgelegt wer-
den. Nach dem Lackierprozess erfolgt die
Trocknung der Bauteile bei einer Umluft-
temperatur von etwa 40 °C. Beim Trock-
nungsprozess werden Losemittel, Aroma-
te, Feuchtigkeit und sonstige leichtfliich-
tige Bestandteile kontinuierlich aus dem

mit zugehoriger Lufttechnik und Farbversorgung installiert.
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Umluftstrom abgefiihrt. Die Anwahl der
unterschiedlichen Betriebsarten erfolgt
komfortabel iiber ein Human Machine In-
terface (HMI) oder alternativ tiber Taster
am Schaltschrank.

Energieeffizienz durch
intelligente Luftfiihrung

Die bei dem Beschichtungsprozess entste-
henden Losemittelddmpfe und Farbnebel
werden mit einer Absauggeschwindigkeit
von rund 0,5m/s erfasst. Die Absaugung
erfolgt iiber zwei Filterstufen innerhalb
der seitlich angeordneten Trockenspritz-
wdande. Anschlieffend wird die gereinigte
Abluft iiber einen Ventilator iiber Dach
ins Freie abgefiihrt.

Fiir den Luftaustausch sorgt ein Zu-, Ab-
und Umluftgerdt mit einem Volumenstrom
von etwa 35.000m3/h. Die Frischluft wird
zundchst {iber einen hoch effizienten Ro-
tationswdrmetauscher (Wdrmerad) vorge-
warmt und anschliefend iiber eine indirekt
beheizte Brennkammer mit Erdgasbrenner
auf die erforderliche Temperatur gebracht.
Der Wirkungsgrad der Brennkammer liegt
bei mehr als 97 % im Frischluftbetrieb, so
dass die Kombination aus Warmeriickge-
winnung und Nacherhitzung hoch ener-
gieeffizient erfolgt.

Ergdnzend zur Lackierkabine wurde ein
Farbversorgungsraum eingerichtet. Dieser
dient dem Mischen, Verdiinnen, Umfiillen
und Bereitstellen der Beschichtungsstof-
fe. Eine separate Raumentliiftung erfasst
wdhrend der Arbeiten entstehende Lose-
mittel, Gerliche und weitere Gefahrstoffe,
um deren Anreicherung zu verhindern.
Der Luftwechsel wurde auf das Zehnfache
des Raumvolumens pro Stunde ausgelegt,
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Lufttechnik der Lackierkabine in kompakter

Bauweise mit Warmerad und Heizeinrichtung
in einem Gerét integriert.
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Warmertickgewinnung und Nacherhitzung
tragen zu einer energieeffizienten Luftfihrung
in der Lackierkabine bei.
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wodurch die Konzentration von Losemit-
telddmpfen reduziert wird.

Auslegung nach ATEX-
Anforderungen

Die Lackier- und Trocknungskabine sowie
der Farbversorgungsraum wurden in Ab-
stimmung mit dem Betreiber gemdf} der
Zoneneinteilung nach ATEX der Explosi-
onsschutzzone Ex-Zone 2 zugeordnet.

Die Anlage ist fiir Bauteile mit Abmessun-
gen von bis zu 2000mm Ladnge, 1500 mm
Breite und 1500mm Hohe sowie einem
Gewicht von bis zu 2000kg ausgelegt.
Die Einbringung erfolgt manuell mittels
Hubwagen oder Gabelstapler. Die Lacki-
er- und Trocknungskabine besitzt Abmes-
sungen von etwa 8000mm X 5000mm
x 3500mm (L x B x H). Der Farbver-
sorgungsraum misst rund 8100mm X
2100mm x 2700mm (L x B x H).

Projektumsetzung unter
beengten Bedingungen

Vor der Installation waren zundchst bau-
liche Anpassungen erforderlich, wodurch
sich der urspriinglich geplante Montageter-
min verzogerte. Die Abstimmung zwischen
Betreiber, Anlagenlieferant und verantwort-
lichem Architekten verlief jedoch reibungs-
los. Eine besondere Herausforderung stellte
die Integration der Anlage in die bestehende
Hallenstruktur dar. Neben den begrenzten
Platzverhdltnissen musste auch die geringe
Hallenhohe berticksichtigt werden. Gleich-
zeitig wurde die Anlage so konzipiert, dass
eine spdtere Erweiterung um eine zweite
Lackierkabine moglich ist.

Mit der neuen Lackier- und Trocknungs-
kabine hat Mechtech seine Kapazitdten
in der Oberflichenbearbeitung erweitert

und zugleich die Voraussetzungen fiir
weiteres Wachstum geschaffen. Trotz der
raumlichen Einschrankungen der beste-
henden Halle konnte eine Losung reali-
siert werden, die sowohl die Anforderun-
gen an die Beschichtungsqualitdt als auch
an die Energieeffizienz erfiillt. Nach rund
einem Jahr Betriebszeit hat sich die An-
lage im Praxisalltag bewdhrt. Neben den
erzielten Beschichtungsqualitdten tragen
insbesondere die energieeffiziente Ausle-
gung und die damit verbundenen niedri-
gen Betriebskosten zur positiven Bilanz
des Betreibers bei. //
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