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IHR SPEZIALIST FUR DIE OBERFLACHENTECHNIK

L&S Oberflachentechnik ist in ver-
schiedenen Markten bei Kunden, An-
wendern und vielen Projekten bekannt
fir seine innovativen Lackier- und
Beschichtungssysteme. Von der Be-
cherpistole bis zur vollautomatischen
Roboterzelle bietet L&S Standards
und Sonderlésungen, um die Anspri-
che der Kunden zu realisieren und

Korrosion und Rost ist eine uner-
wiinschte und zerstérende Form der
Alterung von Oberfléchen. Die jahrli-
chen Verluste, die in einem Industrie-
land wie Deutschland durch Korrosion
verursacht werden, entsprechen in
etwa 3-4 % des Bruttoinlandsproduk-
tes. Damit sind allein in Deutschland
im Jahre 2019 zwischen 110 und 140
Milliarden Euro durch Korrosionssché-
den verloren gegangen. Korrosion
vernichtet wertvolle Ressourcen und
ist zudem haufig mit hohen Folgekos-
ten fir die Industrie verbunden. Gute
Korrosionsschutzkonzepte stellen vor
diesem Hintergrund einen enormen
Wirtschaftsfaktor dar. Manchmal muss
man aber einfach wissen, wie lange es
davert bis der Korrosionsprozess star-
tet und wie lange eine Beschichtung
oder Oberflachenveredelung davor
schiitzen kann.

Das Fraunhofer Institut IFAM in Bremen
ist eine der europaweit bedeutendsten
unabhéngigen  Forschungseinrichtun-
gen. Derzeit bindeln rund 700 Mit-
arbeiterinnen und Mitarbeiter aus 20
Abteilungen und zahlreichen Arbeits-

Pumpenhaus mit Messgeréten und
Steverung

KORROSION FORCIERT

gesteckte Ziele zu erreichen. Dazu
dienen die am Markt befindlichen
Produkte und deren Verknipfung mit
den L&S-Eigenprodukten, mit denen
dann Lésungen erarbeitet werden, um
immer kundenorientiert und gemein-
sam das Ziel zu erreichen. Neben
den Standbeinen wie das Handelsge-
schaft, dem starken Service und dem

gruppen ihr breites technologisches
und wissenschaftliches Know-how in
sieben Kernkompetenzen: Metallische
Werkstoffe, Polymere ~ Werkstoffe,
Oberfléchentechnik, Kleben, Formge-
bung und Funktionswerkstoffe, Elekt-
romobilitét, Automatisierung und Digi-
talisierung. Die Abteilung Lacktechnik
bietet ein umfassendes Versténdnis in
den Bereichen Entwicklung von Richt-
rezepturen von Lackrohstoffen bis zur
Lackapplikation,  Funktionalisierung
von Oberflachen, Anwendungs- und
Verfahrenstechnik, Prifverfahren sowie
Schadensanalyse. Insbesondere der
Einfluss von natirlicher Bewitterung
und Korrosion hinsichtlich der Eigen-
schaften von Lack- und Beschichtungen
ist einer der Arbeitsschwerpunkte der
Abteilung.

Aufgabenstellung

Der Aufstellort ist in einer iberwiegend
sehr rauen Umgebung auf dem Freige-
lénde des Fraunhofer Institutes IFAM
am Standort Helgoland Sidhafen im
Rahmen des Maritimen Testzentrum
Helgoland. Ausgelegt fir eine dauer-
hafte Aufstellung und Verwendung.

Dusenrahmen auf Testrahmen am
Aufstellort

Bereich von Standardanlagen und
Automation arbeitet L&S schon viele
Jahre im Bereich der Sonderanlagen
und Sondermaschinen.

Langst wird L&S nicht mehr nur als
Handler fir Applikation und Farbver-
sorgungen gesehen, sondern als Inte-
grator von Lésungen verschiedenster
Anwendungen und Marktrichtungen.

Das zu versprihende Medium st
Meerwasser, das direkt aus dem Ha-
fenbecken zur Anlage gepumpt wird.
Sprihflache, Sprihmenge, Sprishab-
stéinde, Sprithkegel und die Tropfen-
gréfle waren vorgegeben und unter
anderem Bestandteil des Leistungsver-
zeichnisses.

Prozesse und deren Sicherung

Das aus dem Hafenbecken zur Anlage
gepumpte Meerwasser wird in der An-
lage in einem 1000 Liter IBC Contai-
ner gespeichert. Das Niveau des IBC
Containers wird mittels Waageeinrich-
tung permanent abgefragt, sodass die
Zufihrpumpe das Niveau zur Prozess-
sicherung stdtig halt. Fir den Prozess
wird eine Pumpe bendtigt, die 340
Liter die Minute férdern kann um den
nur 45 Sekunden dauernden Prozess
sicher zu stellen. Nach dem Sprishpro-
zess wird eine Pause eingelegt, die
je nach Programm bis zu 60 Minuten
dauern kann. Das zu besprihende
Obijekt wird auf den Anlagenrahmen
gespannt und kann nach Bedarf und
Vorgabe geschwenkt werden.

Bei der Disenauswahl werden zer-

Disenrahmen auf Testrahmen am
Aufstellort

Sonderanlagen fir das Sprihen und
Dosieren in Losgréfle eins oder in
Kleinstserien bildet ein weiteres starkes
Standbein bei L&S ab.

Diese Ausgabe der ,Dosiert infor-
miert” wird ein paar Einblicke in diese
Sonderlésungen bringen und zeigen,

dass jedes Problem eine Lésung kennt.

tifizierte und einzelgeprifte Disen
verwendet. Die flieBende Menge wird
mittels Massezahler (Coriolis Verfahren)
gemessen und je nach Disenanzahl zu-
geordnet. Die Messergebnisse missen
sich in den gesteckten Fenstern befin-
den. Gibt es Abweichungen oder ande-
re Stérungen im Prozess werden diese
in dem Anlagenrechner verarbeitet und
kénnen als Alarmmeldung via Mobil-
funknetz an ein mobilfunkfshiges End-
gerdt am IFAM weitergeleitet werden.

Diese ,einzigartige” Bespriheinheit gibt
es weltweit nur zweimal. Eine davon
steht auf Key West in Florida USA und
die andere auf Helgoland. Mit dieser
Prifeinheit kénnen die Beanspruchun-
gen von Werkstoffen und Beschichtun-
gen unter korrosiven Bedingungen und
Offshore Beanspruchung hervorragend
untersucht und bewertet werden. Mit
den zwei Standorten kénnen so auch
Vergleichsuntersuchungen bei verschie-
denen Klimabedingungen durchgefihrt
werden.

idw - DECHEMA Gesellschaft fir
Chemische Technik und Biotechnologie

Fraunhofer-Institut
fur Fertigungstechnik

und Angewandte Materialforschung IFAM
Wiener Straf3e 12

28359 Bremen

Mathias Widrat

Tel.: +49 421 2246-423

Fax: +49 421 2246-430
mathias.widrat@ifam.fraunhofer.de
www.ifam.fraunhofer.de
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INNOVATIVES LACKIEREN MIT SYSTEM

NEUBAU BEI DER PETER / LACKE HOLDING GMBH

In Hiddenhausen, im Kreis Herford, ist
die Produktionsstétte der Peter / Lacke
GmbH Muttergesellschaft. Peter / La-
cke ist mit mehr als 600 Mitarbeitern
in neun Landern vertreten. Das konti-
nuierlich wachsende Unternehmen,
das 1906 von Ernst Peter gegriindet
wurde, wird mittlerweile in der
5. Generation von David N. Peter in
der Familie gefihrt.

Peter / Lacke stellt qualitativ hochwer-
tige Farben und Lacke fir die Automo-
tive, Glas und Lifestyle-Industrie her.

2021 wird der 7000 gm grofe
Neubau des Labor- und Technikums-
Bereiches mit der Verwaltung fertig-
gestellt und in Betrieb genommen.
Der Technikums-Bereich beherbergt
verschiedenste Techniken fir die Ap-
plikation von Lacken und Farben. Der
manuelle Beschichtungsvorgang kann
hier ebenso wie die Anwendung eines
Flachenautomaten unter Fertigungsbe-
dingungen nachgestellt werden. Da-
mit kann Peter / Lacke viele Bereiche
seiner Kunden nachstellen, um alle
notwendigen Parameter im Vorfeld zu
testen und festlegen zu kénnen.

Da eine Vielzahl von Industrieanwen-
dern auch im Lackierbereich auf den
Einsatz von Robotern setzen war es
fir Peter / Lacke als gesetzt, dass
auch der neue Labor- und Technikums-
Bereich so einen Roboter erhdilt.

informiert

Peter / Lacke und L&S Oberfléchen-
technik, die eine langjdhrige und
partnerschaftliche  Zusammenarbeit
unterhalten, entwickelten zusammen
ein Konzept um alle Wiinsche fisr das
neue Technikum erfilllen zu kénnen.
Im Kern der Anforderungen stand,
dass Peter / Lacke die von Kunden
gestellten Aufgaben schnell und unter
Produktionsbedingungen  validieren
kénnen muss.

So kam ein Roboter vom Typ IRB5510
des Herstellers ABB in die Auswahl.
Dieser ist von der Baugréfe ausrei-
chend, um die vorgegebenen Abma-
Be der Kundenteile beschichten zu
kénnen. Neben diversen Probeblech-
gréBen war die Forderung auch Auto-
mobilanbauteile wie StoBfénger und
der gleichen mit dem Roboter zu be-
schichten. Die Auswahl des IRB5510
stellte sich nach ergiebigen Versuchen
im Technikum von L&S Oberfléchen-
technik, in dem dieser Robotertyp zur
Verfigung steht, als die richtige Wahl
heraus. Ebenso iberzeugend waren
die Programmiermdglichkeiten der
Simulations- und Offlineprogrammier-
software RobotStudio®.

Um alle kundenseitig verwendeten
Applikationen auch am Roboter fih-
ren zu kénnen wurde ein Universa-
ladapter von L&S Oberfléchentech-
nik konstruiert, der den Wechsel der

Applikationen in wenigen Momenten
ermdglicht ohne die speziell zur Ap-
plikation gehshrenden Stever- und
Materialleitung mit wechseln zu mis-
sen. So ist es méglich luftzerstduben-
de Pistolen genauso zu fihren wie
Hochrotationszerstéuber und weitere
Applikationen mit und ohne elekiro-

statische Unterstitzung.

Um in der Farbversorgung ebenso fle-
xibel zu sein, fiel die Wahl auf eine
L&S Merge Vario Robomix 2K-Anlage
mit integrierter Farbversorgung. Die
Uber Zahnradpumpen mengengere-
gelte Anlage ist in der Lage gramm-
genau die Lacke zu mischen und zu
dosieren. So dass die Applikatoren
exakt die Mengen applizieren, die fir
die Schichtdicke gefordert sind.

Die Steuerung der Anlage ist in der
Lage mit allen anderen Bereichen der
Anlage zu kommunizieren, sodass
auch immer ein sténdiger Datenaus-
tausch stattfindet und alle Parameter
aufgenommen werden kénnen. Des
Weiteren besteht die Méglichkeit wei-
tere Farbversorger wie eine weitere
2K-Anlage, Einzelpumpen oder auch
DruckgefaBe fir die Applikationen

dort anzuschlieBen.

Roboter mit installiertem Hochrotationszerstéuber Typ EcoBell Il. Im Hintergrund die 2K-Anlage L&S Merge Vario Robomix mit integrierter

Farbversorgung

Die kurze Validierungszeit, das Festhal-
ten und die Wiederholgenauigkeit der
Prozessparameter, das sichere und au-
tomatisierte Arbeiten in der Kabine hat
Peter / Lacke dazu bewogen den Schritt
in die Richtung zu gehen im neuen Tech-

nikum mit einem Roboter arbeiten zu

kénnen. Nach nun ca. einem Jahr Be-
trieb hat es sich zu 100% bestétigt, dass

dieser Weg der absolut richtige war.

Roboter mit Hochrotationszerstduber im Prozess

Roboter mit installierter ND-Pistole

PETER / LACKE Holding GmbH
Herforder Strafle 80
32120 Hiddenhausen

Frank Zucht

Tel. +49 (05221) 96 25-144
Mobil +49 (0160) 74 79 096
frank.zucht@peterlacke.com
www.peter-lacke.com

PARTNER FUR MEXIKO UND MEHR

Tobias Kraus und Diana Torres griin-
deten das Unternehmen RA Filtros,
ansdssig im mexikanischem Santiago

de Querétaro. Sie verfigen Gber mehr

als 25 Jahre Erfahrung in der Auto-
mobil- und Industrielackierung sowie
in der Herstellung von Industriefiltern.

RA Filtros hat neben der Ausarbeitung

Tobias Kraus und Diana Torres

personalisierter und  maBgeschnei-
derter Industriefilter mit den héchsten
Qualitétsstandards auch die Lackier-

technik im Leistungsumfang. Mit seinen

mittlerweile auf Gber 100 Mitarbeiter
und Mitarbeiterinnen angewachsene
Belegschaft verfolgt das Unternehmen
erfolgreich Projekte fir den Lackieran-
lagenbau, den Reinraumbau und die
Farbspritztechnik. Des Weiteren wird
auch eine eigene Lackieranlage zum
Lackieren von Automobilteilen betrie-
ben. L&S konnte RA Filtros als verlass-

“RA

ILTROS

Quality/Systems/Precision

ORA

A

GROUP AUTOMOTIVE
Quality/Systems/Precision

lichen Partner gewinnen und ist mit einer en-
gen und erfolgreichen Partnerschaft mit dem
Unternehmen verbunden.

Applikationstechnik,  Farbversorgungsan-
lagen und die dazu notwendigen 2- und
3K- Misch- und Dosiertechnik werden direkt
bei L&S Oberflachentechnik bezogen und
in den Markten integriert. RA Filtros arbei-
tet Uber die Grenzen von Mexiko hinaus in
Columbien, Brasilien, den USA und Kanada.

RA FILTROS S DE RL DE CV
Acceso IV 31 Bodega D,
Zona Industrial Benito Juarez
Queretaro, QRO 76120

Tobias Kraus

Tel.: +521 442 185 6244
tobias.kraus@rafiltros.com.mx
http://www.rdfiltros.com.mx

https://youtu.be/TU6WAKZW 1RY
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Der 8kologische Umbau der Industrie

In den letzten Jahren hat die deut-
sche Industrie erhebliche finanzielle,
technologische und organisatorische
Anstrengungen unternommen, um die
Umwelt und die natirlichen Ressour-
cen zu schijtzen.

Neben den staatlichen Anforderun-
gen spielten aber auch freiwillige
MaBnahmen eine immer gréBere Rol-
le. Mehr und mehr Unternehmen er-
kennen, dass sich Umweltschutz auch
betriebswirtschaftlich rechnet. Recht-
zeitig durchgefihrte MaBBnahmen re-
duzieren nicht unerheblich die Kosten
fir Rohstoffe und die Abfallentsorgung
und schaffen damit ein positives Bild
in der Offentlichkeit. Auch der positi-
ve Imagegewinn bei den Kunden fiir
umweltfreundlichere Waren und Pro-
duktionen ist nicht zu unterschétzen.
Seit den 1980ern nimmt das Thema
Umweltschutz einen immer gréBeren
Platz ein. In den 1990ern etwas an
Fahrt verloren ist die Anstrengung im
letzten Jahrzehnt stark angestiegen.
Die Energiewende treibt weitere Bli-
ten im Rahmen des Umweltschutzes.

Energiebewusster in der
Farbversorgung

Der Energieverbrauch in einem Lo-
ckierbetrieb, ungeachtet wie lackiert
wird, ist enorm.

Zu der Energie, die die Ab- und Zuluft-
anlagen mit der Luftkonditionierung
verbrauchen, kommen weitere Ener-
gieverbraucher wie die Trocknung,
Kihlung, Férdertechnik und vieles
mehr. Auch vermeidbar hohe Energie-
verbraucher werden betrieben. Hier
sind es oft druckluftbetriebene Geréte
und Anlagen, die den Lackiervorgang
unterstitzen.

Zwei Antriebe sind besonders grofie
Energieverbraucher in der Farbenauf-
bereitung,

¢ Pumpenantriebe

* Rihrwerksantriebe

Betrachtung der Verluste bei
pneumatischen Antrieben
Energieverluste bei pneumatischen
Antrieben gibt es in verschiedenen
GréBen und an unterschiedlichen
Stellen des Gesamtsystems. Angefan-
gen bei der Drucklufterzeugung und
deren Aufbereitung. Olreduzierung,
die enthaltene PartikelgréBe auf ein
Minimum zu begrenzen, den Taupunkt
zu reduzieren (Gefahr der Wasserbil-
dung) um nur einiges zu nennen.
Nach dem Drucklufterzeuger (Kom-
pressor)] kommenden Stromverbrau-
cher der Nachbehandlungsstufen
fihren zu Energieverbrauch und er-
zeugen Wérmeenergie, die nicht ge-
nutzt wird. Im Gegenteil, haufig mis-
sen Kompressorrgume belisftet oder
gekihlt werden.

Oft gibt es unbemerkte Schleichver-
luste Uber den Weg zum Verbraucher
Uber Rohr- oder Schlauchleitungen.
Diese Schleichverluste sind ohne tech-
nische Hilfsmittel (Leckage Sucher)
nicht aufzuspiiren, da deren Entwei-
chen in der Regel leiser ist als die Be-
triebsakustik.

Auch bemerkte Leckagen werden oft
nicht instandgesetzt und verlieren so
viele tausend Kubikmeter aufbereitete
Druckluft im Jahr aus dem System.
Durch diese Tatsachen haben die
pneumatischen  Antriecbe  einen
schlechten Wirkungsgrad und verlie-
ren in der Nutzen- Aufwandberech-
nung deutlich.

Zur Verdeutlichung:

* Eine Leckage einer Gréfle von ei-
nem mm? verliert bei einem Druck
von 6 bar 70 Lliter Luft je Minute.
Das sind im Durchschnitt 650,00 €
Verlust im Jahr.

In 80 von 100 Betrieben geht ca. 50%
der Energie Uber die Druckluftvertei-
lung verloren.

Dazu kommen weitere Nachteile
von pneumatischen Antrieben

Die Gerduschentwicklung von pneu-
matischen Antrieben, die schallge-
dampft werden mijssen.

Die Eisbildung an den Antrieben durch
die adiabatische Expansion. Durch
die Luftentspannung sinkt der Druck
und die Temperatur. Die Temperatur
sinkt so drastisch, dass es zur Eisbil-
dung kommt, die zu einem Totalausfall
des Antriebes fihrt und dieser stehen
bleibt. Hinzu kommt dann wieder das
Schmelzwasser, das auch in einer
Farbversorgung zu Stérungen fihren
kann.

Pneumatische angetriebene
Pumpen

Pneumatische  Pumpenantriebe  fir
Kolbenpumpen unabhéngig von der
Druckstufe, als Niederdruck oder
Hochdruck, wirken in der Regel mit
einer Ubersetzung zu dem Hydrau-
likteilkolben, der das Material aus der
Pumpe férdert.

Jeder Anwendungsfall bedarf einer
dafiir ausgelegten Pumpe. Diese gibt
es in groBer Zahl mit pneumatischen
Antrieben. Ubersetzungen von 1:1
bis zu 80:1 sind géngig und erlauben
Materialdriicke von 6 bar bis iGber
400 bar. Die dabei zur Verfigung
gestellte Materialmenge gemessen in
ccm / min, wird Gber das Hydraulikteil
definiert.

Kolbenpumpen und Membranpumpen
haben  konstruktionsbedingt  immer
eine Endlage aus der sie in die andere
Richtung umsteuern missen. Das wie-
der anfahren wird durch den Luftkom-

primierungseffekt soweit verzégert,
dass es im Spritzstrahl der Zerstéuber
zu Pulsationen fihrt, die mit Material-
druckreglern oder Pulsationsdémpfern
aufgefangen werden miissen.

Elekirische Antriebe

* Neben den wirtschaftlichen Aspek-
ten, der Energieeinsparung, gibt es
eine ganze Zahl an positiven Effek-
ten, die elekirische Antriebe noch
mit sich bringen.

Verschleif}-  und  Wartungsredu-
zierung, ein elektrischer Motor
ist wesentlich langlebiger als ein
pneumatischer Motor, und 100%
wartungsfrei

Sehr gute Regel- und Steuerungs-
méglichkeiten

Geringste Pulsation durch direkten
elektrischen Antrieb

Druck- und Mengeniberwachung

und deren Regelung direkt iiber die
Steuerung

Kein Vereisen méglich

Keine Kondensatbildung

Keine Larmemission
Kein Olaustritt

Elektrische angetriebene Pumpen
Die Technik Farbversorgungs- und Fér-
derpumpen mit elekirischen Antrieben
auszuristen hat seinen Anfang in der
Automobilindustrie  gefunden.  Dort
missen groffe Farbmengen bewegt
und im Umlauf gehalten werden.

Hier wurde schon vor einigen Jahren
erkannt, dass der Sekundérenergie-
trager Druckluft gegeniber dem Pri-
mdrenergietrdger Strom einen sehr
schlechten Wirkungsgrad hat.

Hersteller von Pumpensystemen haben
Anstrengungen unternommen die gro-
Be Licke zu schlieBen. Das hat L&S
Oberfléchentechnik inspiriert mit die-
sen Produkten Einzel- und Gesamtsys-
temkonzepte zu entwickeln, um diese
Pumpen fir unsere Kunden der Allge-
meinindustrie nutzbar zu machen.
Wir integrieren diese Pumpen in unse-
re Anlagenkonzepte oder in bestehen-
de Anlagenkonzepte. Damit k&nnen
auch bestehende Anlagen aufgewer-
tet und auf den neuesten Stand der
Technik gebracht werden. Fir viele
Anwendungen gibt es auch elektrisch
angetriebene Pumpen.

Die Ausfihrungen der elektrisch ange-
triebenen Pumpen ist fir die Anwen-
dung in der allgemeinen Industrie gut
ausgelegt. Fir den Niederdruckbe-
reich stehen Membranpumpen, Kol-
benpumpen und Doppelkolbenpum-
pen zur Verfigung. Die Kolben- und
Doppelkolbenpumpen gibt es zusétz-
lich mit einer Faltenbalgabdichtung im
Hydraulikteil, was diese damit auch
wartungsfreundlicher gestaltet und die
Standzeiten erh&ht.

Fir den Mittel- und Hochdruckbereich

stehen Kolbenpumpen zur Verfigung,
die in ihrer Leistung an den Industrie-
bedarf angelehnt sind und somit jede
Voraussetzung erfiillen und fir ,fast”
jeden Anwendungsfall eine L&sung
bieten.

Pneumatische angetriebene
Rihrwerke

Fir den Antrieb von Rihrwerken gibt
es verschiedene Ausfihrungen und
Gréfen. Im Kern sind es Lamellenmo-
toren und Radialkolbenmotoren, mit
und ohne Getriebe. Die Drehzahl wird
in der Regel mittels Druckluftregler
in Zu- oder Abluft eingestellt. Um ein
unkontrolliertes hochdrehen zu vermei-
den gibt es diese Motoren auch mit
einer Bremse.

Die Antriebe reichen von Kleingebin-
den 5 Liter bis hin zu Containern 1000
Liter. Bei hohen Viskosit&ten sind diese
Antriebe in ihrer Kraft limitiert.

Elektrisch angetriebene
Rihrwerke

Fir den Antrieb von Rihrwerken gibt
es verschiedene Ausfihrungen und
Gréf3en. Die Elektromotoren sind mit
oder ohne Getriebe ausgefihrt. Wei-
ter gibt es ungeregelte mit fester Dreh-
zahl und FU geregelte zur Einstellung
der Geschwindigkeit. Weitere Steu-
erungsmdglichkeiten stehen bereit,
Intervallrihren oder Wochenendzyk-
len. Ein unkontrolliertes Hochdrehen
der Motoren gibt es nicht. Dennoch
besteht die Maglichkeit Gber die Ni-
veauilberwachung die Drehzahl zu
regulieren.

Die Antriebe reichen fir Kleingebin-
den 10 Liter bis hin zu Containern mit
1000 Liter Inhalt. Eine Limitierung die-
ser Antriebe gibt es nicht.

Energiekosten

Die Kosten fiir den reinen Energiever-
brauch, ohne Beriicksichtigung aller
weiteren Vorteile von elektrischen
gegeniber pneumatischen Antrieben,
liegt bei einem durchschnittlichen Ein-
satz je Stunde bei,

¢ Pneumatische Pumpen 1,13 € /h
* Elektrische Pumpen 0,12€/h
¢ Pneumatische Rihrwerke 0,81 € / h
e Elektrische Rihrwerke 0,09 € / h

Elektrische Membranpumpe

OBERFLACHENTECHNIK

Elektrische Doppelkolbenpumpe

Elektrische Kolbenpumpe

Elektrische Doppelkolbenpumpe

PAINT EXPO, L&S IST DABEI

Nach der coronabedingten Pause
findet endlich wieder die Weltleit-
messe fir industrielle Lackiertechnik
in Karlsruhe statt und L&S Oberfla-
chentechnik ist dabei.

L&S zeigt innovative Lackiertechnik,
mit der Sie auch in der Zukunft noch
auf dem Stand der Technik bleiben.
Vorrausschauend und der Materi-
alentwicklung der zukinftigen Be-
schichtungsstoffe angepasst, erleben
Sie bei uns Effizienz, Nachhaltigkeit

und Spitzentechnologie.

Besuchen Sie uns in der Halle 1 auf
unserem Stand 1238.

Fordern Sie lhre kostenlosen Karten hier
an, info@ls-oberflaechentechnik.de

Paint Expo Messe 2018

Fir die Anfahrt:
Messeallee T,

76287 Rheinstetten,
Messeallee 1, Halle 1 - 3

26. — 29. April 2022, Messe Karlsruhe, Germany




DER LACK IST AB

Die ekka Entlackung Ernst Kuper
GmbH wurde 1961 von Ernst Kuper,
als erster Dienstleister fir den Bereich
der Entlackung, grindetet. Damit leg-
te Ernst Kuper den Grundstein fir das
heute in der driten Generation ge-
fohrte erfolgreiche Unternehmen. Aus
einer erfolgreichen  Vergangenheit
kommend und in eine aussichtsreiche
Zukunft blickend sind die traditionellen
Grundwerte und der kontinuierliche
Fortschritt fir die Entwicklung maB3ge-
bend und Antrieb fir das Unterneh-
men.
Mit 58 Mitarbeitern arbeitet ekka in
Iserlohn rund um das Thema der Entla-
ckung und Reinigung von Metallen und
anderen Werkstoffen aus der beschich-
tenden und lackierenden Industrie.
Darunter sind Produkte mit falscher
oder schlechter Beschichtung bis hin
zu Warentrégern und Hilfsmittel aus
Lackierereien der Autoindustrie und
der allgemeinen Industrie.
Zur Entlackung und Reinigung stehen
im Kern drei Verfahren zur Verfigung:
e Thermisches Verfahren
e Chemisches Spritz- und Tauchver-
fahren
e Strahltechnik

Anforderung

Mitte 2020 kam Ekka Entlackung mit
einem Anforderungskatalog auf L&S
Oberflachentechnik zu, der sich ,ge-
waschen” hatte. Eine umfangreiche
Sanierung- und Modernisierungsmaf3-
nahme der Entlackungsanlage war

ekka Entlackung Ernst Kuper GmbH
Berkenstrafe 8
D-58640 Iserlohn-Simmern

Marcel Saul

Tel: +49 2371 / 9769-63
Fax: +49 2371 / 9769-70
marcel.saul@ekka.de
www.ekka.de
www.ls-oberflaechentechnik.de

geplant. Dazu gehdrte auch einen Teil
der Anlage zu automatisieren.

L&S, im Kern auf die Technik zur Be-
schichtung von Oberfléchen spezia-
lisiert, hat auch einige Waschanwen-
dung verwirklicht. Diese waren aber
immer in dem Bereich der Oberfl&-
chenvorbereitung und Reinigung vor
dem Lackierprozess angesiedelt. Der
Einsatz einer Roboterautomation im
Bereich einer Entlackung wurde so
noch nicht umgesetzt. Grundlegend
ist der Einsatz nicht grof3 abweichend
von einer Vorbehandlung, nur die
Chemie unterscheidet sich von ihrer
Substanz und der Aggressivit&t durch-
aus nennenswert.

Ziel

Das Ziel dass Ekka mit der Automati-
on des Waschvorganges in der Ent-
lackung verfolgte, ist kurzgefasst eine
Standardisierung durch diese Teilauto-
matisierung, eine Verbesserung der Ar-
beitsbedingungen, damit einhergehen
eine Qualitétsverbesserung und auch
die Effektivitdtssteigerung. Im Vorder-
grund dabei stehen Mitarbeiter, Um-
weltschutz, Verfahrensabléufe und die
Entsorgung.

Der Prozess wurde bis dahin rein ma-
nuell mit Hochdrucklanzen verrichtet.

Der Prozess

Zur Entlackung stehen fiinf Bader mit
verschiedenen Chemikalien zur Ver-
figung in diese die zu entlackende
Ware getaucht wird. Die Ware wird in
einen standardisierten Korb geladen.
Der Korb hat die Mafle 3600 x 1400
x 2000 mm und einem Beladegewicht
von maximal 6000 kg.

Je nach Anforderung wird der Korb
mittels Deckenkran von Bad zu Bad
gehoben und seine voreingestellte
Prozesszeit darin belassen. Im letzten
Schritt wird der Korb vor dem Robo-
ter auf einen Drehtisch abgestellt.
Um eine Kollision zwischen Kran und
Roboter zu vermeiden sind diese ge-
geneinander verriegelt. Der Kran kann
nicht in den Arbeitsbereich des Robo-
ters fahren, wenn dieser nicht in seiner
Parkposition steht. Und der Roboter
kann seine Parkposition nicht verlas-
sen, wenn sich der Kran im Arbeitsbe-
reich des Roboters befindet.

Sobald der Korb auf dem Drehtisch
abgestellt ist, der Kran den Bereich
verlassen hat und alle Tiren geschlos-
sen sind, startet der Waschprozess.
Am Kopf des Roboters sind zwei
Waschdisen befestigt, die iber ein
Automatikventil gesffnet werden. Eine
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Der Roboter auf seiner Verfahreinheit, davor der Drehtisch

EINE GUTE VERKLEBUNG BENOTIGT EINE GUTE VORBEREITUNG

Die MINDA Industrieanlagen GmbH
hat ihre Kernkompetenzen in den
Bereichen der Intralogistik und dem
Anlagenbau. MINDA mit ihrer Zentrale
in Minden hat 4 Produktionsstand-
orte, davon drei in Deutschland und
einen in den USA, ist weltweit aktiv.
Zu den Hauptabnehmern gehért die
Wellpappen- und Massivholzindustrie,
auBerdem die Automobil- und Holz-
werkstoffindustrie, sowie artverwandte
Branchen.

MINDA hat in Zusammenarbeit mit L&S
ein System zum Benetzten von Holz
entwickelt. Um Klebeprozessen die
notwendige Feuchtigkeit fir deren Re-
aktion zu geben, wird Wasser oder ein
2-Komponenten-Wassergemisch ~ im
Durchlauf auf die Holzoberflachen

L&S Oberflachentechnik

GmbH & Co. KG

Grenzweg 14 b

33758 Schlof Holte-Stukenbrock
Tel. +49 (0) 52 07 / 91 95-0
Fax +49 (0) 52 07 / 91 9520
info@ls-oberflaechentechnik.de
www.ls-oberflaechentechnik.de

appliziert. So wird die Haftung verbessert
und die Aushértung des Klebstoffs be-
schleunigt. Eine Spritzanlage verarbei-
tet Massivholzplatten bis zu einer Breite
von 3.700 mm, eine weitere Anlage ist
im Anschluss an eine Hobelmaschine in-
stalliert und beschichtet Massivholzbret-
ter mit einer Breite von 100 - 280 mm.
Fir der Beschichtung werden, je nach
Prozess, zwischen 2,5 und 4,5 liter/
Min. Flussigkeit benétigt.

Die L&S-Spritz-Anlagen werden in
die Gesamtanlage integriert. Die
Medien-Mengensteuerung erfolgt
vollautomatisch in  Abhéngigkeit der
Produktabmessungen und  Durchlauf-
geschwindigkeiten. Dabei bringen die
drehzahlgeregelten Pumpen die not-
wendige Menge in den Sprihraum.
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Die Disenstdcke werden mittels einer
intelligenten  Ventilsteverung auf die
Produktbreite eingestellt. Die notwendi-
gen Vorlagebehélter sind fillmengen-
Uberwacht und werden entsprechend
nachgefillt.

MINDA Industrieanlagen GmbH
Hans-Bsckler-Strafle 24
32423 Minden
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Dise steht mit 0° Grad zum Handge-
lenk, die zweite Dise steht mit 90°
zum Handgelenk. So kann der Robo-
ter alle Stellen im Korb erreichen, auch
wenn die Arbeit zwischen der Ware
im Korb liegt und das Handgelenk in
ein Problembereich eintaucht.

Der Roboter f&hrt sein Bahnprogramm
ab und wird mit der Verfahreinheit in
der Position so verfahren, dass alle
Punkte des Korbes erreicht werden.
Das ist die erste Langseite und das ers-
te Viertel von oben. Sobald das Bahn-
programm fertig gemeldet ist, wird
der Korb mit einem Drehtisch um 90°
gedreht und der Prozess der zweiten
Seite wird gestartet. Dieser Vorgang
wiederholt sich fiir alle vier Seiten.

Ist der Waschprozess beendet kann
der Korb mit dem Kran oder alternativ
mit einem Gabelstapler aus dem Dreh-
tisch gehoben werden und wird aus
der Kabine gefahren.

Herausforderung

Durch die sehr unfreundliche Ar-
beitsumgebung durch Chemie und
sehr viel Wasser sind die Herausforde-
rungen an das Material und die Erwar-
tungen an die Standzeiten der Technik
sehr hoch. Eine Chemieresistenz und
eine Wasserdichtheit sind vorausge-

Der Roboter mit seinem speziellen Schutzmantel

Eine Anlage in der Endmontage

Fotografie
© L&S Oberflachentechnik /Archiv
© Shutterstuck

Z

OBERFLACHENTECHNIK

setzt. Am Markt waren keine Standard-
|6sungen dazu zu finden. Es gab keine
Anbieter fir die Bewegungstechnik, die
diese Anspriiche erfiillen konnte.

Als Roboter wurde ein IRB 6640 Found-
ry Prime aus dem Haus ABB gewdhlt.
Der Roboter brachte das meiste fir die
Anspriche an die Qualitat mit. L&S
brachte die Kabel und Schlaucheingén-
ge in einen Zustand, der dem Anspruch
vollends gerecht wurde. Dazu erhielt
der Roboter noch einen speziell fir den
Roboter und die zu verrichtende Arbeit
angefertigten Schutzmantel.

Die Verfahreinheit fir den Roboter muss-
te ebenso speziell aufgebaut werden
und komplett in einem hochwertigen
Edelstahl ausgefihrt werden wie der
Drehtisch. Die Antriebe, Getriebe und
Sensorik missen ebenfalls wasserdicht
und chemieresistent sein.

Diese Einheiten wurden von L&S konstru-
iert und gebaut.

L&S erarbeitet im engen Kontakt mit Ekka
das Konzept und es wurden alle Erfah-
rungen von beiden Partnern ergebnisori-
entiert zusammengebracht. So entstand
das Konzept zu der jetzt betriebenen

Anlage.

© 2022 L&S Oberfldchentechnik

Alle Rechte vorbehalten. Nachdruck, auch
auszugsweise, von Text- und Bildmaterial
bedarf der schrifflichen Bestatigung der
Redaktion.




