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DACH?

" Hochspannungsteile

bei Goweil lauft die
Beschichtung flexibler.

beschichten

KLEINETEILE | Hitachi Energy hat in eine Pulverbeschichtung investiert und
Ein Kooperationsprojekt lackiert nun effizienter und reproduzierbarer.

spart 30% Lackmaterial .
bei der Lackierung ein. SEIte 05

Seite 07

Das Trendbarometer
zeigt auf, wie VOCs redu-
ziert werden konnen.
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pany/besser-lackieren
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Multitasking in frischem Gewand

OilQuick Deutschland KG investiert in neue Lackiertechnik von Feige Lackieranlagen

aufahrzeuge sind in-
B zwischen echte Alles-

konner: Waren Bag-
ger fruher lediglich mit einer
Schaufel ausgestattet, so las-
sen sich heute eine Vielzahl
von Werkzeugen anbauen -
von Tiefloffeln und Hydrau-
likhammern bis hin zu Palet-
tengabeln oder Astscheren.
Damit verwandeln sich die
Fahrzeuge in kurzester Zeit
in Multifunktionstools, die
auf  Baustellen vielfalti-
ge Aufgaben tubernehmen.
Schliefdlich erfordern unter-
schiedliche Einsatzbereiche
unterschiedliches Equip-
ment. Grundlage fur die-
se Adaptionsfahigkeit sind
vollhydraulische Schnell-
wechselsysteme, auf die
sich die QilQuick Deutsch-
land KG aus dem bayri-
schen Steindorf spezia-
lisiert hat. Die Systeme las-
sen sich automatisiert aus
der Fahrerkabine heraus an-
kuppeln und sind hersteller-
ubergreifend ausgelegt.

VON REGINE KRUGER

In den letzten Jahren hat die
Nachfrage nach den Schnell-
kuppelsystemen enorm zu-
genommen, das Familien-
unternehmen hat insgesamt
ein starkes Wachstum zu
verzeichnen. Um kunftig
deutlich mehr Stiickzahlen
produzieren zu konnen, hat
OilQuick Anfang 2021 ua. in
eine neue Lackiererei inves-
tiert. ,Die Kapazitatsgrenzen
waren schon lange ausge-
reizt’, wie Michael Kreuzer,
Produktionsleiter bei dem
mittelstdndischen  Betrieb,
berichtet. Bislang wurden die
Stahlbauteile handisch von
den drei Mitarbeitern der La-
ckiererei mit einem 1K-Lack
beschichtet.

Ziel: 2K-System und
Roboterlackierung

Der Wunsch der Geschéfts-
fihrung war es, von den bis-
herigen Einzelstiickzahlen zu
einer Automatisierung mit
PSF sowie einer Roboterla-
ckierung zu gelangen - und
das bei maximaler Flexibi-
litat. Die Option, auf Pulver-
beschichtung umzusteigen,
schied schnell aus, da die
Bauteile bis zu 500 kg wiegen
und ein extrem hoher Ener-
gieaufwand nétig gewesen
ware, um sie auf die richti-
ge Temperatur zu bringen -
das ware energetisch nicht
darstellbar gewesen, erklart
Kreuzer.

OilQuick wollte zudem eine
elektrostatische 2K-Be-
schichtung, um den Kor-
rosionsschutz der Bauteile
zu optimieren und um eine
gleichbleibende Lackierqua-
litdt zu erzeugen. ,Wir rus-
ten Neumaschinen aus, das
soll natuirlich ordentlich aus-
sehen. Vor allem bei den In-
nenseiten der Bauteile ist
ein guter Korrosionsschutz
wichtig®, so der Produktions-
leiter.

Die Zusammen-
setzung des
Lacks ist so weit
optimiert, dass
Temperatur und
Aushartezeit
moglichst niedrig
gehalten werden
konnen.

Uber verschiedene Kontak-
te und Recherchen war die
Geschaftsfihrung  schnell
mit Lackieranlagenherstel-
ler Feige aus Nurtingen im
Gesprach. Wie Oliver Feige
berichtet, ist sein Unterneh-
men auf Sonderlésungen
und individuell zugeschnit-
tene Anlagentechnik spezi-
alisiert. Gemeinsam mit der
OilQuick-Geschéftsfihrung
habe man ein Beschich-

tungskonzept erarbeitet, das
den aktuellen sowie zukinf-
tigen Bedarfen gerecht wird.
Zundchst entstand auf dem
Firmengelande nahe Augs-
burg eine neue Halle mit ei-
ner lichten Hohe von 10 m, in
der nicht nur die Lackieran-
lage unterzubringen war.

Anlage auf zwei Ebenen
installiert

Diese wurde in einer der Hal-
lenecken platziert und ver-
figt uber eine Grundflache
von 25 x 10 m. ,Aufgrund der
Hallenhoéhe musste nicht al-
les auf einer Ebene integriert
werden®, erklart Geschafts-
fuhrer Feige, der bereits seit
30 Jahren in der Branche ta-
tig ist. So befindet sich auf ei-
ner zweiten Ebene die Luf-
tungstechnik, wahrend der
Platz im ,Erdgeschoss” ma-
ximal zum Lackieren ausge-
nutzt werden konnte.

Die Bauteile sind bis zu
1000 mm hoch, 1000 mm
lang und 1200 mm breit. Sie
sind relativ gleichartig ge-
baut, nur ihre Dimensionen
variieren in der Skalierung.
Mithilfe eines Hubtisches
werden sie an die PSGF-For-
dertechnik gehangt und dem
Prozess zugefuhrt.

Als erster Prozessschritt
erfolgt die Reinigung der Tei-
le in der Kammerwaschan-
lage bei 60 °C nasschemisch
und unter Hochdruck. Da-
mit werden sie von Fetten,

Olen und Spénen befreit. Im
Anschluss fahren sie in eine
Abtropfzone, wo sie je nach
Bedarf maskiert werden. Sie
sind noch immer teilweise
aufgeheizt, wenn die Fahrt
in die Lackierkabine weiter-

geht. ,In Zusammenarbeit
mit dem Lackhersteller wur-
de die Zusammensetzung
vom Lack so weit optimiert,
dass Temperatur und Aus-
hartezeit moglichst nied-
rig gehalten werden kénnen.
Durch die hohe Masse der
Komponenten lasst sich hier
erheblich Energie einsparen’,
so Kreuzer. Dann werden die
Schnellwechselsysteme au-
tomatisch in den Trockner
gefahren, in dem sie rund
30 min bei 58 °C verbleiben.

Prozesswarme mit
Hybridsystem

Die notige Prozesswarme
wird durch eine FL-Hybrid-
beheizung (siehe Ausgabe
12/2022) erzeugt, eine Kom-
bination aus Fernwarme aus
der Nachbarschaft und Flis-
siggas aus einem Tank. Die
Umluft ldsst sich, wenn no-
tig, mit dem Gas auf hohere
Temperaturen bringen.

Die Anlage verfugt zudem
uber eine Energiesparsteue-
rung fur die Luftleistung, die
nach dem Betrieb automa-
tisch in den Stand-by fahrt.
Ein Kreuzstromwarmetau-
scher versorgt die Roboter-
und Handkabine mit vor-

1. Blick in die Fertigung: Auf der zweiten Ebene ist die Liftungstech-
nik installiert, wahrend der Platz im ,Erdgeschoss” maximal zum
Lackieren ausgenutzt werden konnte.

2. Die neue Anlage ist seit Mitte Marz 2022 mit einer taglichen

Schicht in Betrieb.

3. Bis zu 70 Komponenten durchlaufen nun taglich die neue

Lackiererei. Einzelstilicke, kleine Losgro3en oder Reparaturteile

werden weiterhin manuell lackiert.

gewarmter Frischluft. Feige
bekam den Zuschlag von der
OilQuick-Geschaftsfihrung
Anfang 2021, ab Jahresende
erfolgte die Anlagenmontage.

Seit Mitte Marz 2022 ist
sie nun mit einer taglichen
Schicht in Betrieb. Wie Ge-
schaftsfuhrer Feige berich-
tet, ging alles reibungslos
und ohne Lieferkettenprob-
leme vonstatten - sogar die
Elektrokomponenten seien
punktlich angekommen, da
frihzeitig bestellt. ,Ohnehin
stammen 95% unserer Kom-
ponenten aus Deutschland,
sodass wir die Anlage nahezu
fristgerecht in Betrieb neh-
men konnten.”

Lieferkettenprobleme
umgehen
Nebenbei schulte das Fei-
ge-Team die Mitarbeiter von
0OilQuick auf die neue Anla-
gen- und Applikationstech-
nik. Wie sich Kreuzer erin-
nert, war gerade in Sachen
Steuerung und Programmie-
rung einiges an Einarbeitung
und Hineindenken vonnoten.
Bis zu 70 Komponenten
durchlaufen nun taglich die
neue Lackiererei. Einzelstii-
cke, kleine Losgrofden oder
Reparaturteile werden wei-
terhin handisch lackiert - es
entscheidet der jeweilige An-
lagenbediener, wo das Bau-
teil nach der Vorbehandlung
hinfahrt. ,Der Lackierroboter
beschichtet die Standardtei-

Fotos: Feige

le, wobei der Anteil der Au-
tomatisierung stetig erhoht
wird. Die Vorbereitung der
Bauteilprogramme wird am
PC mit einem 3D-Simula-
tionssystem erstellt, wo die
komplette Zelle als virtueller
Zwilling abgebildet ist", so der
Produktionsleiter.

In der neuen Lackieran-
lage werden drei Grundfar-
ben automatisch vorgewdahlt,
sowohl fir den Roboter, als
auch in der Handkabine.
Sonderfarben werden Uber
einen Mischautomat portio-
niert und in der Handkabine
herkémmlich mit einer Be-
cherpistole aufgetragen. Alle
Komponenten werden somit
nach Kundenwunsch indivi-
duell lackiert. Damit sind sie
dann fur ihren spateren Bau-
stelleneinsatz sowie flir Wind
und Wetter bestens gerustet.
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www.feige-lackieranlagen.de



