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Gewichtige Bauteile effizient beschichten

Tenwinkel nimmt neues Oberflichenzentrum fiir Gegengewichte aus Beton in Betrieb

Die Tenwinkel GmbH, Herstel-
ler von Betongegengewichten,
technischen Ballastierungen
und Betonformteilen, hat jetzt
ein neues Oberflichenzentrum
in Betrieb. Die Gesamtanlage
ist nach dem neuesten Stand
der Technik ausgelegt. Zu dem
Umfang u.a. gehort eine Farb-
versorgung mit acht Renner-
farben und einer Sonderfar-
be. Die 2K-Anlage mit gesplit-
tetem Ausgang sorgt fiir
reduzierte Riistzeiten und mi-
nimierte Materialverluste.

Bei der Tenwinkel GmbH ge-
wann die Oberflachenbehand-
lung zunehmend an Bedeutung,
damit die Betongewichte zu-
mindest einen Oberfldchen-
schutz und ein einheitliches Aus-
sehen bekommen, aber auch in
Fahrzeugqualitit zur Fahrzeug-
farbe passen. Die Qualitit stieg
mit den Anspriichen der Kun-
den. Hintergrund ist, dass das
Gegengewicht in vielen Fillen
ein Bestandteil des Fahrzeuges
ist und damit die Gesamtoptik
beeinflusst, unabhéngig davon,
ob es sich um eine Landmaschi-
ne oder um eine Baumaschine
handelt. Daher entschlossen
sich Markus und Stefan Tenwin-
kel, aus der Idee eines weite-
ren Neubaus konkrete Pline
wachsen zu lassen. Das geplan-
te Gebdude mit einer Nutzfla-
che von ca. 2600 m2 soll die
Formenbauwerkstatt, den Ver-
sand und das neue Oberfldchen-
zentrum beherbergen.Von den
37 Mitarbeitern und den 16 Aus-
hilfen sind zurzeit in der Ober-
fliche 14 Mitarbeiter fest ein-
gebunden und lackieren jihr-
lich von den 14.500 produzierten
Gegengewichten ca. 13.000
Stiick mit einem Durchschnitts-
gewicht von 1,1 t.

Der Neubau der geplanten
Anlage mit Auf- und Abgabe-
station des halbautomatischen
Querforderers, Vorbehandlungs-

Blick in den Neubau: Die Anlage verfiigt iber eine Auf- und Abgabestation, Vorbehandlungsraume, eine Lackierkabine
und einen Trockenofen mit vorgeschalteter Abdunstzone und ist erweiterbar.

ridumen zum Putzen, Spachteln
und Schleifen sowie einer La-
ckierkabine und Trockenofen
mit vorgeschalteter Abdunstzo-
ne startete im Mai 2014. Opti-
onal ist die Anlage um zwei wei-
tere Lackierkabinen und drei
Schleifkabinen erweiterbar. De-
ren Gruben sind in den Bau-
maBnahmen gleich mit beriick-
sichtigt worden.

2K-Anlage mit gesplittetem
Ausgang

Zu dem Umfang des Oberfla-
chenzentrums gehort auch eine
Farbversorgung mit acht Ren-
ner-Farben, einer Sonderfarbe
sowie den dazugehorenden Hér-
ter und Spiilmitteln. Die 2K-An-
lage im Hochdruckbereich zeich-
net sich dadurch aus, dass zwi-
schen der Grundierung und dem
Decklack kein Spiilvorgang und
Farbwechsel durchgefiihrt wer-
den muss.

Die Anforderungen des An-
lagenbetreibers bestanden da-
rin, die Riistzeiten und Materi-
alverluste zu minimieren und
einen Wechsel zwischen Grun-
dierung und Decklackierung in

Die 2K-Anlage im Hochdruckbereich verfiigt iber einen gesplitteten Ausgang

und zwei Mischerstrecken mit jeweils einer Lackierpistole.

Quelle (drei Fotos): L&S

Sekundenschnelle ausfiihren zu
konnen, da das Farbmaterial
nass-in-nass verarbeitbar ist. Al-
lerdings sollten nicht die Kos-
ten fiir zwei 2K-Anlagen entste-
hen.Da die Materialien mit dem
gleichen Hérter arbeiten, kann
mit einem Hérter-Strang beides
versorgt werden. Hierbei lag die
besondere Aufmerksamkeit von
L&S Oberfldchentechnik als Auf-
tragnehmer der gesamten Farb-
versorgung und Applikations-
technik nicht nur im hydrauli-
schen Bereich der Anlage,
sondern auch in der Software.
Die Steuerung verwaltet theo-
retisch zwei getrennte Anlagen,
und iiberwacht auch zwei La-
ckierpistolen. Die Hardware be-
steht aber aus einer 2K-Anlage
mit gesplittetem Ausgang und
zwei Mischerstrecken, an denen
jeweils eine Lackierpistole an-
héngt. Unter der Beriicksichti-
gung von den Topfzeiten ist ein
Spiilvorgang zwischen dem

Wechsel der Grundierung und
dem Decklack nicht notwendig,
und erst zum Feierabend wird
die Anlage gespiilt. Dieses Ver-
fahren spart enorm viel Riist-
zeit und Farbmaterial ein.

Um weitere Kosten zu redu-
zieren, wurden vier Farben mit
schon vorhandenen Hochdruck-
pumpen aus der alten Lackie-
rerei ausgeriistet. Um eine Un-
terbrechung der Lackiererei
und damit der Produktion zu
vermeiden, sind diese vier Pum-
pen erst nach Inbetriebnahme
der Neuanlage umgebaut wor-
den. So konnten die Beteilig-
ten sicherstellen, dass alle ge-
forderten Funktionen am Netz
waren, bevor die alte Lackie-
rerei ihrer neuen Verwendung
zugefiihrt werden konnte. Die
Gesamtanlage ist von Tenwin-
kel in Zusammenarbeit mit ei-
nem norddeutschen Planungs-
biiro nach dem neuesten Stand
der Technik ausgelegt worden
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Das hier im unteren Teil verbaute Gegengewicht aus Beton ist bei Land- oder
Baumaschinen fester Bestandteil des Fahrzeugs, beeinflusst die Gesamtoptik

und wird daher lackiert.

und hat in mehrfacher Hinsicht
MaBstébe gesetzt. Dies gilt nicht
nur fiir die betriebswirtschaft-
liche Seite, sondern auch fiir
den Umweltschutz. So wurden
beispielsweise im Materialfluss
die Wege verkiirzt und die Ent-
stehung von vermeidbaren Ab-
fillen verhindert. Eine unweit
des Werkes stehende Biogas-
anlage liefert die Energie fiir
die Erzeugung der Prozesswér-
me.
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n Lackversorgung

Die 2K-Anlage im Hoch-
druckbereich zeichnet sich
dadurch aus, dass zwi-
schen der Grundierung
und den Decklacken kein
Spiilvorgang und kein
Farbwechsel durchgefiihrt
werden muss. Die Anfor-
derungen des Anlagenbe-
treibers bestanden darin,
die Riistzeiten und Mate-
rialverluste zu minimie-
ren und einen Wechsel zwi-
schen Grundierung und
Decklackierung in Sekun-
denschnelle ausfiihren zu
konnen, da das Farbma-
terial nass-in-nass verar-
beitbar ist. Allerdings soll-
ten keine Kosten fiir zwei
2K-Anlagen entstehen. Da
die Materialien mit dem
gleichen Hérter arbeiten,
wird beides mit einem Hér-
ter-Strang versorgt.




