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Industrie 4.0 fuir Teilequalitat
und effektiven Warenfluss

Ein Spezialist fiir Oberflichentechnik hat in eine vollautomatische Pulverbeschichtungsanlage mit
Steuerungsintelligenz investiert. Die Anlage mit Anbindung an das bestehende ERP-System
ermoglicht dem Anwender eine optimale Ausnutzung der Produktionskapazitaten und effiziente
Produktionsabl&dufe fur das Pulvern von Stahl, Edelstahl und Aluminium im Mix.

Die Firma Reku Color GmbH, ein Osterrei-
chischer Lohnfertiger, hat in eine neue voll-
automatisierte Pulverbeschichtungsanlage
investiert. Die Anlagentechnik stammt von
Afotek. In Zusammenarbeit mit weiteren
namenhaften Herstellern aus den Bereichen
Pulverkabinen und Abwasseraufbereitung
ist eine Gesamtanlage entstanden, die den
aktuellen und zukiinftigen Anforderungen
der Oberfldchentechnik entspricht. Die An-
bindung an das bestehende ERP-System soll
Termintreue und Verldsslichkeit sichern.
Mit der neuen Anlage ist Reku Color in der
Lage, Teile von einer Grofe bis zu 4m mit
einem maximalen Gewicht von 400kg ab-
zudecken. Dies sind nur einige Schlagwor-
te, die die vielfdltigen Moglichkeiten der
neu entstandenen Anlage beschreiben.

Qualitat und Flexibilitat
im Vordergrund

Bei der Anlagenplanung standen die The-
men Qualitdt und Flexibilitdt im Vorder-
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grund, da die Reku Color GmbH als klas-
sischer Lohnbeschichter verschiedenste
Arten von Bauteilen aus unterschiedlichen
Werkstoffen in nahezu der gesamten Farb-
palette anbietet. Die Anforderung des An-
lagenbetreibers, eine perfekte Oberfldachen-
qualitat mit geringstmoglichem Ausschuss
zu produzieren und dabei von Unikaten bis
zu Grof3serien individuell nach Wunsch zu
beschichten, lieffen nur ein Anlagenkon-
zept zu, das trotz einer sich stdndig veran-
dernden Produktpalette an zu beschichten-
den Bauteilen, ein hohes Maf? an gleichblei-
bender hoher Qualitdt garantiert.

Multi-Metall-Chemie

Die Takt-Vorbehandlungsanlage ist mit ei-
nem Vierkammersystem ausgestattet, in
dem die sieben Behandlungsschritte ,,al-
kalische Entfettung“ und ,,Spiilen“ in der
ersten Kammer, ,Saure Beizentfettung”
und ,Spiilen“ in der zweiten Kammer,
,Spiilen“ und ,,VE-Spiilen® in der dritten
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3D-Modell der Pulverbeschichtungsanlage.

Kammer, sowie eine ,Chromfreie Passi-
vierung® in der vierten Kammer nach-
einander realisiert werden. Der Einsatz
von Multi-Metall-Chemie ermdoglicht dem
Anlagenbetreiber, verschiedenste Materi-
alarten (verschiedene Aluminium-Legie-
rungen sowie Stahl und verzinkten Stahl)
in der Vorbehandlung platzsparend und
energieeffizient chemisch anhand eines
Memory-Diisensystems zu reinigen. Der
Power-and-Free-Forderer ist im Bereich
der 4-Kammer-Taktvorbehandlungsanlage
oszillierend ausgefiihrt, um ein optimales
Reinigungsergebnis erzielen zu konnen.
Die Multi-Metall-Chemie bietet in vielerlei
Hinsicht Vorteile: Sie bildet so gut wie kei-
ne Riickstdnde. Dies fiihrt zu einer signifi-
kant ldngeren Badstandzeit und zu einer
deutlich ldngeren Bestandigkeit von Ver-
schleifiteilen innerhalb der Anlagentech-
nik. Die Badstandzeiten werden zudem
durch einen eigens von Afotek entwickel-
ten Olabscheider optimiert, der zur konti-
nuierlichen Badpflege eingesetzt wird. Das
Vorbehandlungsverfahren stellt somit fiir
den Anlagenbetreiber ein absolut sicheres
und wartungsarmes Verfahren da.
Nachdem der Vorbehandlungsprozess ab-
geschlossen ist, werden die Bauteile mit
Hilfe des Power-and-Free-Fordersystems
in den Haftwassertrockner transportiert
und dort getrocknet, sodass die Bauteile
fiir die anschliefende Pulverbeschichtung
optimal gereinigt, trocken und frei von jeg-
lichen Verschmutzungen sind.

Doppelbeschichtungskonzept

Das Beschichtungskonzept der Anlage
zeichnet sich auch durch die Mdglichkeit



der automatisierten Doppelbeschichtung
der Bauteile aus. Das heifdt, die Bautei-
le werden dem Beschichtungs- und Ein-
brennprozess durch die automatisierte
Bauteileerkennung fiir einen zweiten Be-
schichtungsdurchlauf in der Pulverkabi-
ne zugefiihrt. Hierdurch kann eine hohe
Schichtdicke erzielt werden. Die zweite
Schicht kann dabei direkt nach dem Ange-
lieren aufgebracht werden.

Die Pulverkabine stammt von der MS Ober-
flichentechnik AG (Carlisle). Sie ist mit
vertikal angeordneten und verfahrbaren
Applikationspistolen auf beiden Seiten der
Kabine ausgestattet. Es handelt sich um
eine Schnellfarbwechsel-Pulverkabine des
Typs FCO (Fast Colorchange Open). Eine
Besonderheit ist, dass dieser Typ zwei Ka-
binen in einer vereint. Das heifit mit dem
extra grof¥flichig gestalteten absaugbaren
Nachbeschichterplatz hat man zusatzlich
zur Automatik-Beschichtung die Mdglich-
keit, mit einem Handgerdt zu beschichten.
Folglich konnen vor einem Farbwechsel in
der Automatikkabine bereits Traversen mit
Sonderfarben per Hand beschichtet werden
und somit kann schneller und effektiver ge-

3D-Darstellung einer Vorbehandlungskammer.

pulvert werden. Dies verkiirzt Wartezeiten.
Durch die spezielle Spriihstromregelung
verbessert sich der Auftragswirkungsgrad
und das Eindringverhalten des Pulvers
deutlich. Der zur Kabine gehorende Zyklon
mit selbstreinigendem Effekt besitzt einen
Abscheidegrad von > 96 %. Die Siebma-
schine ist nicht im Zyklon direkt verbaut,
sondern es wurde eine Ultraschall-Sieb-

maschine in der Pulverkiiche verbaut. Das
garantiert eine 100%ige Dichtheit des Pul-
vertopfgehduses.

Vor der Einfahrt in die vollautomatisierte
Pulverkabine ist zudem eine automatisier-
te Teileerkennung installiert, sodass das
Lackierfenster genau definiert wird und
Overspray minimiert wird. Eine zusatz-
liche Bodenabsaugung sorgt dafiir, dass

Perfekte Beschichtungsergebnisse
mit Pulverpistolen fuir Roboter

Die Gema-Roboterpistolen basieren auf der neuesten Pistolentechnologie

und garantieren hochste Flexibilitat. Einmal programmiert, beschichten
Sie alle Arten von Objekten in bester Qualitat. So meistern Sie komplexe

Applikationsanforderungen mit hohem Automationsgrad.

Gema

gemapowdercoating.com
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Die Pulverkabine ist mit vertikal angeordneten und verfahrbaren Applikationspistolen auf beiden

Seiten ausgestattet.

entstehendes Overspray wiederverwendet
werden kann, die Entsorgung des Restpul-
vers auf ein Minimum reduziert wird und
der Beschichtungsprozess kostenoptimiert
betrieben werden kann. Durch den hohen
Automatisierungsgrad der Pulverkabine ist
auch beim Beschichtungsprozess selbst
nur ein sehr geringer Personalaufwand
notwendig. Bei der Automatikpulverbe-
schichtung kann die Fordergeschwindig-
keit stufenlos angepasst werden.

Zweispuriger Pulvereinbrennofen

Nach dem Beschichtungsprozess werden
die Teile unabhangig voneinander in den
Pulvereinbrennofen gefordert. Dort kon-
nen die Warentrdger mit unterschiedlichen
Verweilzeiten durch den Ofen geftrdert
werden, sodass die Moglichkeit besteht,
dickwandige und diinnwandige Bauteile
gleichzeitig im Ofen bei unterschiedlicher
Aufenthaltsdauer einzubrennen. Die fiir
den Bauteilemix erforderlichen Zeiten fiir
das Angelieren und Einbrennen werden
zielgenau an die Anforderungen des ver-
wendeten Pulvers, sowie des entsprechen-
den Bauteils angeglichen. Der Ofen verfiigt
insgesamt iiber neun Ofenstellpldtze von
denen der Stellplatz im Eingangsbereich
des Pulvereinbrennofens als Angelierplatz
dient. Aufgrund des von Afotek entwickel-
ten Einblasbodens ist es moglich, unter-
schiedliche Temperaturen und Luftmengen
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an verschiedenen Stellpldtzen im Ofen indi-
viduell einzustellen. Dadurch konnen ohne
groflen Aufwand individuelle Einbrennzei-
ten zu jedem Warentrdger vorgegeben wer-
den. So konnen verschiedene Bauteile und
verschiedene Pulversorten parallel im Ofen
eingebrannt werden. Der Trocknungs- und
Einbrennbereich trdgt somit wesentlich zur
hochflexiblen Auslegung der Gesamtanla-
ge bei. Nach dem Einbrennen/Trocknen
fahren die Teile aus dem Ofen/Trockner
in die nachfolgende Warmenutzungszone.
Die thermische Strahlung der zwischen 180
und 200 °C erwdrmten Bauteile wird dazu
genutzt, dem Haftwassertrockner zusatz-
liche Warme zuzufiihren. Dies erlaubt die
Erschliefung nicht unerhebliche Energie-
einsparpotenziale bei der Haftwassertrock-
nung und ist mit Hinblick auf die steigen-
den Energiepreise eine smarte Variante der
Wadrmenutzung.

Anschlieflend werden die Teile in einen ein-
gehausten Abkiihlpuffer gefordert, in dem
zeitgleich die Teile aus dem Haftwasser-
trockner und dem Pulvereinbrennofen ab-
kiihlen. Bei Einfahrt in die Kiihlzone wird
die Startzeit gespeichert. Das Bauteil wird
erst weiter transportiert, wenn die entspre-
chende Verweilzeit abgelaufen ist. Von dort
aus werden die abgekiihlten Bauteile zur
Abnahme oder auf eine Riickfiihrstrecke
verbracht und automatisch (je nach Pro-
grammvorgabe) zum Beispiel wieder der
Pulverkabine zum Doppelbeschichten zu-

gefiihrt. Auch hier gilt: Ein hohes Maf an
Flexibilitdt erhoht die Produktivitét.

Power-and-Free-Fordertechnik

Der Transport der Bauteile erfolgt auf einer
240m langen Power-and-Free-Hange-For-
dertechnik mit einer Kettenldnge von 380 m
und einer einstellbaren Geschwindigkeit
von 6-8m/min. Der Durchsatz der Anlage
betrigt 10-12 Skids/h. Uber mehrere Wei-
chen konnen die Bauteile innerhalb des
Power-and-Free-Fordersystems die Ket-
tenkreise wechseln. So ist es moglich,
Forderstrome zu vereinzeln oder wieder
zusammen zu fiihren. Stopper trennen
die verschiedenen Laufwerke von der
Fordererkette und schaffen vielseitige
Puffermdglichkeiten fiir Materialspeicher,
Auf- und Abgabestellen, oder manuelle
Handarbeitspldtze, wie den Maskierbe-
reich vor der automatischen Pulverkabi-
ne. Zusatzlich setzt Reku Color auf ein
zeitgemdfles QR-Code-System, mit dessen
Hilfe es moglich ist, jeden Warentrdger zu
identifizieren und verschiedenste Parame-
ter des gesamten Beschichtungsprozesses
mitzuschreiben und an das bestehende
ERP-System zu iibergeben, um vollkom-
mene Transparenz im Lackierprozess zu
ermoglichen und eine gleichbleibend hohe
Qualitat sicherzustellen.

Modernste Steuerungstechnologie

Basis filir die Ausfiihrung der Steuerungs-
technik bilden Automatisierungslosungen
von Siemens. Das Steuerungskonzept be-
steht aus Automatisierungs- und Visualisie-
rungssystemen aus der Simatic-Serie. Die
Anlage ist mit einer Simatic S7-1500 ausge-
stattet und verfiigt somit {iber die neueste
Steuerungstechnologie. Die Anlagenvisua-
lisierung erfolgt mittels digitalem Anlagen-
zwilling auf einem Touchdisplay. Wahrend
des vollautomatischen Prozessablaufs wer-
den detaillierte Informationen zu Betriebs-
zustanden, Arbeitsschritten, Auftrdgen und
Warentragern {ibersichtlich auf dem Anla-
gencomputer angezeigt.

Lesestellen mittels QR-Code ermoglichen
eine Teileverfolgung innerhalb der Be-
schichtungsanlage, sodass jeder Prozess-
schritt des zu beschichtenden Bauteils
aufgezeichnet und abgefragt werden kann.
Dabei lassen sich jedem Warentrdger de-
taillierte Auftragsdaten mitgeben, die
permanent abrufbar sind. Dazu gehoren
Basisdaten wie Auftrags- und Artikel-
nummer, aber beispielsweise auch Farb-/



Pulverbezeichnungen, Stiickzahl pro Wa-
rentrager oder die Einbrennparameter, wie
Temperatur und Verweilzeit im Ofen.

Das qualifizierte Team an hauseigenen
Afotek-Automatisierungstechnikern und
-ingenieuren kann im Rahmen der Fern-
wartung auch wahrend der Produktion
entsprechenden Anlagensupport leisten,
sodass Fehler schnell behoben werden
konnen ohne lange Stillstandzeiten.

In der Gesamtheit entspricht die kompak-
te, flexible und energiesparende Anlage
dem neusten Stand der Technik und soll
dem Anwender zukiinftig eindeutige Wett-
bewerbsvorteile bringen, die entscheidend
fiir die erfolgreiche Zukunft des Standorts
in Tirol sind.

Auf den Punkt gebracht

Die neue Pulverbeschichtungsanlage von
Afotek ermdglicht dem Osterreichischen
Lohnfertiger Reku Color eine optimale
Ausnutzung seiner Produktionskapazi-
titen und effiziente Produktionsabldufe
fiir das Pulvern von Stahl, Edelstahl und
Aluminium im Mix von Unikaten bis zu

Grofserien. Durch die Zusammenarbeit
mit Afotek, die Anlagentechnik betreffend
und weiteren namenhaften Herstellern
aus den Bereichen Pulverkabinen und Ab-
wasseraufbereitung ist eine Gesamtanlage
entstanden, die den aktuellen und zukiinf-
tigen Anforderungen der Oberfldchentech-
nik entspricht. Mit der Anbindung an das
bestehende ERP-System sind Termintreue
und Verldsslichkeit gesichert. Aufbauend
auf der langjdhrigen Erfahrung im Bereich
Lohnfertigung, kann die Firma Reku Color
somit zukiinftig nicht nur hochqualitative
Oberfldchenbeschichtung liefern, sondern
auch Dienstleistungen in den Bereichen
Produktkomplementierung, Lagerung,
Verpackung und Logistik anbieten. Darii-
ber hinaus wurde der Fokus auf eine mo-
derne Abwasserreinigungsanlage gelegt,
um nachhaltig und sauber zu arbeiten und
auch in Zukunft dkologischen Anforderun-
gen gerecht zu werden. Das verwendete
Power-and-Free-Fordersystem ermdaglicht
durch individuell anpassbare Bearbei-
tungstaktzeiten in den einzelnen Prozess-
schritten optimierte Durchlaufzeiten und
erheblich reduzierte Prozesskosten. Insge-

samt bietet die neue Anlage ein hohes Maf}
an Flexibilitdt. Die neue Fertigung zeichnet
sich durch einen hohen Automatisierungs-
grad und die Verkettung der gesamten Pro-
duktion mit vor- und nachgelagerten Pro-
duktionsprozessen aus. //

Kontakte

AFOTEK Anlagen fiir Oberflachentechnik
GmbH

Bad Hersfeld

info@afotek.de

www.afotek.de

MS Oberflichentechnik AG
Balgach (Schweiz)
inffo@msnews.ch
www.msnews.ch

REKU COLOR GmbH

Radfeld (Osterreich)

Mario Treichl, Vertriebsleitung
mario.treichl@reku.at
www.rekucolor.at

WERDEN SIE MITGLIED IN EIN

EM ERFOLG

REICHEN TEAM

Als eines der fiilhrenden Eloxal- und Pulverbeschichtungsunternehmen
in Deutschland und Europa mit 180 Mitarbeitern suchen wir zum bald-

moglichsten Zeitpunkt eine/n

Abteilungsleiter*in fiir eine unserer
Pulverbeschichtungsanlagen (m/wid)

Wir erwarten eine abgeschlossene Meister- oder Technikerausbildung.
Sie tragen Personalverantwortung fiir 30 Mitarbeiter*innen und sind
verantwortlich fiir die technische Uberwachung der Pulverbeschich-

tungsanlage.

Nach einer griindlichen Einarbeitung bieten wir [hnen eine sichere und
ausbaufahige Position in einem eingespielten Team sowie eine attrakti-

ve Vergutung.

Ilhre aussagekraftige Bewerbung richten Sie bitte per Post oder
E-Mail an: personal@eloxalwerk.com
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ELOXALWERK EHINGEN

ELOXALWERK EHINGEN
Kramer + Eckert GmbH & Co. KG
Berkacher StralRe 56

89584 Ehingen

www.eloxalwerk.com
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