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PRAXIS 5

Kompakte Losung

Platzsparende Pulveranlage bei D&M fir Aluminiumprofile in Fasssadenqualitat

m den Durchsatz zu
erhohen und sich
technisch neu auf-

zustellen, hat die D&M KG
seit Juni letzten Jahres eine
neue Pulverbeschichtungs-
anlage in Betrieb. Ziel war es,
den  Beschichtungsprozess
in den internen Fertigungs-
fluss einzubinden und Pro-
duktionsprozesse sowie Ar-
beitsablaufe zu optimieren.
Aufgrund der engen Platz-
verhaltnisse konnte die Anla-
ge, die fur bis zu sechs Meter
lange Aluminiumprofile kon-
zipiert ist, durch innovati-
ve, ressourcensparende und
umweltvertragliche  Indivi-
duallésungen von CS Ober-
flachentechnik realisiert
werden. Die Umsetzung vor
Ort dauerte ca. acht Wochen.

VON MARKO SCHMIDT

Das in Hillscheid ansassi-
ge Unternehmen D&M fer-
tigt individuelle Rollladen-
und Sonnenschutzsysteme
fur die Fertighausbranche.
,Seit mehr als 35 Jahren ge-
horen wir zum Kreis der fest
etablierten Zulieferer fur die
Hausbauindustrie. Wir arbei-
ten fur Kunden, die Wert auf
individuelle Losungen, beste
Technik und hochste Qualitat
legen. Unser Schwerpunkt ist
die Entwicklung und Produk-
tion von Systemen, die sich
perfekt in die Ablaufe unse-
rer Auftraggeber integrie-
ren’, sagt Rainer Germscheid,
Qualitdtsmanager des Un-
ternehmens. Auffallig ist die
hohe Fertigungstiefe und die
hohe Produktvielfalt. Da sich
die Beschichtung auf der in
die Jahre gekommenen An-
lage durch einen deutlich zu
geringen Durchsatz zu einem
Flaschenhals entwickelte,
entschied sich D&M in eine
Pulveranlage und eine neue
Halle zu investieren. Die Fir-
ma CS Oberflachentechnik
wurde mit diesem Projekt be-
auftragt, sodass die Planung
und Umsetzung der Gesamt-
anlage komplett aus einer
Hand erfolgte. ,Unser Ziel
war es, die Beschichtung in
den internen Fertigungsfluss
einzubinden und so Produk-
tionsprozesse und Arbeits-
ablaufe zu optimieren’, erlau-
tert Germscheid. Und Oliver
Seiler vom technischen Ver-
trieb der CS Oberflachen-
technik GmbH beschreibt die
Hintergriinde des Planungs-
prozessen: ,Aufgrund der
Platzverhéltnisse ~ konnten
wir auf keine standardisier-
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Blick in die Fertigung: In der Anlage kénnen 6m lange Werkstiicke aus Aluminium und verzinktem Stahl beschichtet werden. Hier werden die
aufgehangten Teile in die Pulverkabine transportiert (li.) und dann manuell gepulvert.
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Rainer Germscheid (re.), Qualitidtsmanger bei D&M erlautert
anhand einer Lamelle die Anforderung an die Beschichtung.

te Technik zurtickgreifen. Die
Umsetzung der Anlage fur
bis zu sechs Meter lange Teile
ist auf engstem Raum konzi-
piert, die erst durch eine in-
novative  Individuallosung
moglich wurde. Die zur Ver-
fugung stehende Hallenfla-
che betrug 19,3 x13,8 m."

Produktspezifisches

Warentragersystem

In der Anlage konnen 6 m
lange Werkstlicke aus Alu-
minium und verzinktem
Stahl beschichtet werden, je-
der Warenbalken kann bis zu
200 kg Gewicht aufnehmen.
Um die diversen Profile flexi-
bel und prozesssicher durch
die Anlage zu fordern, hat CS
ein modulares produktspezi-
fisches Warentragersystem
entwickelt. ,Das standardi-
sierte Stangengestell zeich-
net sich durch auswechselba-
re unterschiedliche Einsitze
und Aufnahmen aus. Die in-
nenliegenden Kontaktpunkte
sind mit Silikongummiabde-

ckungen geschutzt und bie-
ten selbst nach vielen Durch-
laufen noch ausreichend
Erdung. Dadurch reduziert
sich der Aufwand des Endla-
ckens auf ein Minimum, was
Ressourcen und Stillstand-
zeiten reduziert’, erlautert
Seiler.

Bei der Fordertechnik ist
ein dufderst flexibles Anla-
genkonzept mit zwel Wech-
selbriicken auf Quer-
fahrbilhne sowie einem
Bahnhofbereich zum Aufpuf-
fern von frei positionierbaren
Warenbalken installiert. Die
Profile werden in einer Ein-
Kammer-Vorbehandlung
mit funf Zonen und VE-De-
cken-Spruhkranz im No Rin-
se-Verfahren fiir Aluminium
vorbehandelt. Hierbei wird
durch eine neuartige Ruck-
fihrung der Prozessmedien
die Verschleppung der Bader
deutlich minimiert. Die Be-
cken fur Prozessmedien sind
unterhalb der Vorbehand-
lungskammer angeordnet,

die  Rucklauf-Ansteuerung
erfolgt tiber ein Schiebeele-
ment, welches das Rucklauf-
medium dem jeweilig zuge-
ordneten Becken 1-5 zufithrt.

Nahezu abwasserfreie
Vorbehandlung

Die Vorbehandlung kann na-
hezu abwasserfrei betrieben
werden. Durch ein innovati-
ves Kaskadensystem werden
Verdunstungsverluste  der
mineralischen Beize durch
die Spulzonen erganzt und so
der Leitwert der Spulen auf
einem geringen Niveau ge-
halten. Zurzeit wird mit der
Abwasserbehdrde an einer
Einleitgenehmigung fur die
Spulen gearbeitet. Zukunf-
tig sollen die Spulen nach
Uberschreitung der Stand-
zeit automatisch neutrali-
siert und eingeleitet werden.
,Das Spruhkranzsystem-Tan-
demportal in der Vorbehand-
lung verkiirzt den Behand-
lungszyklus und verhindert
das Abtrocknen der benetz-
ten Bauteile. Der Medien-
kreislauf erfolgt nicht tber
einen Pumpensumpf, zudem
werden die Spruhbaume und
Leitungen  schnellentleert
und sorgen fur weniger Ver-
schleppung in die nachste
Zone", erlautert Seiler. Nach
der Vorbehandlung gelan-
gen die Werkstiicke in den
Haftwassertrockner.  Beim
Offnungsvorgang der Ofen-
tur am Haftwassertrockner
schwenken automatisch die
Forderschienen im Einfahr-
bereich des Kiuhl- und Puf-
ferbereiches nach oben.

Die Profile werden manu-
ell in einer Grofsraum-Kabi-
ne gepulvert. Hier sorgt ein
spezieller Absaugkanal fir
gleichmafiig vertikale Un-
terflurabsaugung uber die
gesamte Kabinenldnge im
Mittenbereich. Der Patrone-
nendfilter des Kabinen-Sys-
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tems ist per Frequenzum-
former geregelt, die sechs
Mehrzellenpatronen mit
einer Filterfliche von ins-
gesamt 144 m? arbeiten mit
einem sehr niedrigen Dif-
ferenzdruck und sparen so
Energie. ,Als Pulverlacke ver-
wenden wir Fassaden-Poly-
ester, meist mit GSB- oder
Qualicoat-Zulassung fur
standardisierte Farb- und
Metallictone aller Glanz-
grade sowie Sonderfarben
auf Kundenwunsch®, erlau-
tert Germscheid. Nach der
Pulverapplikation gelangen
die beschichteten Werkstii-
cke in den Ofen, der ener-
getisch optimiert ausgelegt
ist. So wird die Ofentur nach
dem Zufahren pneumatisch
im oberen Bereich horizon-
tal an den Portal-Rahmen
angepresst. Der Isolierungs-
aufbau der Kammerofen
zwischen Aufien- und Innen-
hille ist optimal auf geringe
Warmeleitfahigkeit gewdahlt.

Fir Rainer Germscheid
haben sich die Erwartungen
und Ziele bisher erfullt: ,Nach
gut einem halben Jahr Be-
trieb konnten die Erwartun-
gen bereits bestatigt werden.
Wir konnten eine deutliche
Effizienzsteigerung sowie ein
perfektes Qualitatsergebnis
erzielen, hinzu kommt ein
Ubersichtlicher und geregel-
ter Fertigungsablauf”.
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