Anlagen fiir die Oberflachentechnik

Licht fiir auBergewohnliche Einsatzorte

Leuchtenhersteller Schuch nimmt neue Pulverbeschichtungsanlage in Betrieb
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Daten zur Anlage

Werkstiick-Abmessungen:
Linge 1.500 mm Hohe 2.100 mm
Breite 600 mm Gewicht bis 50 kg

Verfahrenstationen: - Aufgabe-/Abnahme-Station

- 6-Zonen-Durchlauf-Spriih-Vorbehandlungsanlage
- alkalische Entfettung
- Spiilen 1
- Spiilen 2 mit VE-Schluss-Spriihkranz
- chromfreie Multimetall-Passivierung
- Spiilen 3
- Spiilen 4 mit VE-Schluss-Spriihkranz

- Haftwassertrockner, direkt gasbeheizt

- Automatik-Pulverbeschichtungskabine
mit Zyklon-Riickgewinnung

- Hand-Pulverbeschichtungskabine

- Pulvereinbrennofen, indirekt gasbeheizt

Fordertechnik Kreisforderanlage

Anlagen-Geschwindigkeit 0,5 -2,0 m/min einstellbar
Auslegungs-Geschwindigkeit: 1,5 m/min




Der Standort Worms wurde nicht zufdllig gewdhlt. Die zahlreichen
Chemieunternehmen in den umliegenden Stadten, die ortliche Leder-
industrie und die vielzahligen Brauereien, signalisierten Ende des
19. Jahrhunderts einen groBen Bedarf an speziellen Leuchten.

Der Einsatz einfacher Standardleuchten war in den Fertigungsanlagen
dieser Betriebe ausgeschlossen. Spezielle Feuchtraum- und Hallen-
leuchten hoher Schutzart (mindestens IP 65), sowie explosions-
geschiitzte Ausfiihrungen waren gefordert.

Adolf Schuch erkannte den Markt an diesen Spezialleuchten und
begann im Marz 1895 in seiner Elektrotechnischen Fabrik damit,
Leuchten herzustellen, die allen Anforderungen der speziellen
Branchen erfiillten.

Das Know-how von Schuch wurde schnell auch im Bergbau erkannt.
Schlagwetterleuchten aus Worms kamen in den Folgejahren in Unter-
tagebetrieben im Ruhrgebiet, im Saarland und selbst in Siidafrika zum
Einsatz.

StraBenleuchten entwickelten sich nach der Jahrhundertwende zu
einem weiteren Standbein. Im 6ffentlichen Bereich konnte sich Schuch
mit Produkten in besonders robuster Bauart und hoher Zuverlassigkeit
im Langzeitbetrieb einen Namen machen.

Leuchtengehduse aus dem Hause Schuch wurden iiber einen langen
Zeitraum aus Kunststoff hergestellt. Glasfaserverstérktes Polyester und
geschdumte Dichtungen waren Standard. Der Werkstoff lasst sich fiir
die unterschiedlichen Modelle und GréBen gut in Form bringen.

LED-Technik erfordert weitreichende Veranderungen

Die LED-Technologie brachte eine Trendwende. Bei der Adolf Schuch
GmbH wurden schon friih entsprechende Leuchten entwickelt, die
diese Technologie einbezogen. Entsprechend groB war der Bedarf an
LED-Leuchten auch in den Branchen, die vorrangig von Schuch bedient
werden.

Die fortschreitende Umstellung erforderte andere Gehdusematerialien.
Rund 60% der Energie, die eine LED-Leuchte verbraucht, wird nach
hinten, in Form von Wéarme, abgegeben. Die bis dahin verwendeten
Gehduse waren nur noch bedingt geeignet und wurden iiberwiegend
durch Ausfiihrungen aus Metall ersetzt.

Komponenten, die aus Aluminiumblech geformt oder im Alu-Druck-
guss-Verfahren hergestellt werden, bilden heute in vielen Produktbe-
reichen die Hauptbestandteile der Schuch-Leuchten.
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Pulverbeschichtung als logische Alternative

Fiir die umweltfreundliche Oberflidchenveredelung der nun einge-
setzten Metallteile bot sich die nasschemische Vorbehandlung mit
nachfolgender Pulverbeschichtung an. Die Prozesstemperaturen beim
Haftwassertrocknen und beim Pulverlack-Einbrennen sind fiir das
Werkstiickmaterial unkritisch. Die friiher verwendeten Kunststoffe
sind dazu nicht geeignet.

Mit der vorhandenen Pulverbeschichtungsanlage konnten die gestie-
genen Produktionsmengen nicht mehr realisiert werden. Die Anlage
war mehrfach erweitert worden, wobei die jiingsten Bereiche mit einem
Alter von 30 Jahren nicht anndhernd in der Lage waren, den gestellten
Anforderungen gerecht zu werden.

Die Noppel GmbH aus Sinsheim wurde, als erfahrener Anlagenbauer,
zur Planung der neuen Anlagentechnik, ins Boot geholt. Hier hat man
Erfahrung mit der Projektierung und dem Bau von Vorbehandlungs-
und Pulverbeschichtungsanlagen, die bei Bedarf auch auBergewdhn-
lichen Umstanden gerecht werden miissen.

Halle den Erfordernissen angepasst

Da die vorhandene Anlage bis zur Fertigstellung der neuen Noppel-
Pulverbeschichtung in Betrieb bleiben musste, galt es einen anderen
Platz innerhalb des Betriebes zu finden.

Die vorgesehene, logistisch optimal gelegene Halle, hatte allerdings
eine zu geringe lichte Raumhdhe fiir die Aufstellung des neuen Block-
trockners. Der betreffende Bereich musste in der Folge erhoht werden.

Alle anderen Anlagenbereiche, die eine geringere Hohe aufwiesen,
wurden um den Blocktrockner angeordnet, damit der Umbauaufwand
maglichst gering gehalten werden konnte.

Dem Betrachter prasentiert sich nach Fertigstellung ein Anlagen-
layout, das einen platzsparenden Aufbau und raumliche GroBziigigkeit
in Einklang bringt.

Bereits an der Werkstiickaufgabe wird deutlich, dass ergonomisch
optimierte Arbeitsplatze und wirtschaftliche Ablaufe im Hause Schuch
einen hohen Stellenwert besitzen.

Die zu beschichtenden Teile werden manuell aufgehdngt. Auch wenn
schwere Baukomponenten bei Schuch eher die Ausnahme sind, stehen
die Mitarbeiter dennoch auf einer erhohten Plattform. Das entlastet
Riicken und Gelenke nachhaltig, auch bei ldngeren Arbeitsschichten.



Automatischer Werkstiick-Transport

Der Transport durch die einzelnen Anlagenbereichen erfolgt kontinu-
ierlich mit der in die Anlagentechnik integrierten Kreisfordertechnik.
Diese Kreisfordertechnik ist zur Anpassung der Transport-Geschwin-
digkeit mit Frequenzumrichter gesteuerten Antrieben ausgestattet.
Eine automatische Schmierstation zur Pflege der Transportkette ist
ebenso vorhanden, wie eine Spannstation zur Straffhaltung der Kette,
die temperaturbedingte Langenveranderungen ausgleicht.

Hochwertige Multimetall-Vorbehandlung fiir Stahl
und Aluminium

In der neuen Vorbehandlungsanlage kénnen Aluminium- und Stahl-
teile auf hochstem Qualitatsniveau vorbehandelt werden. Aktuell
sind 70% der Werkstiicke aus Aluminium- und die iibrigen 30 % aus
Stahlblech.

Um die geforderte Vorbehandlungsqualitdt zu erreichen, wurde eine
Multimetall-Vorbehandlung mit Entfettung, Mehrfachspiilen, chrom-
freier Multimetall-Passivierung und abschlieBenden Mehrfachspiilen
installiert.

Durch eine Leitwert- und pH-Wert-Messtechnik, einem automatischen
Nachdosiersystem
fiir die fliissigen
Behandlungs-
medien und der
Kreislaufwasser
sowie Frisch-VE-
Wassertechnik
wird die Qualitat
der Vorbehand-
lungsbhader kons-
tant gehalten.
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Die Vorbehandlungsanlage arbeitet abwasserfrei.

Dafiir sorgen die Kreislauf-VE-Wassertechnik und eine Vakuum-Ver-
dampferanlage zur Schmutzwasserbehandlung, wodurch die Wieder-
verwendung des Destillats als Spiilwasser moglich ist. Fiir die Firma
Schuch bedeutet diese Vorgehensweise einen enormen Schritt nach
vorne. Die aufwdndige und kostenintensive Entsorgung der Abwasser,
die bei der alten Anlage erforderlich war, entféllt komplett.

Die gesamte Vorbehandlungs- und Wassertechnik, sowie das gesamte
Gefahrstofflager stehen leckage-sicher in Edelstahl-Sicherheits-Auffang-
wannen.

Optimal vorbehandelte Werkstiicke erreichen im Anschluss an die
Vorbehandlung den Haftwassertrockner, der in Einheit mit dem Pul-
vereinbrennofen als Blocktrockner gebaut wurde. Diese Bauart spart
nicht nur Platz. Die von Noppel hergestellte Iso-Plus-Isolierung sorgt
zusammen mit weiteren Ausfiihrungsdetails der Anlagentechnik fiir
hochste Energieeffizienz bei Betrieb der Anlage.

Beschichtung in hochster Qualitat

Die automatische Pulverbeschichtung erfolgt in der Kunststoff-
Pulverbeschichtungskabine. Schwierige Werkstiickbereiche kdnnen
dabei jederzeit manuell auch von Hand nachbeschichtet werden. Eine
Pulverlack-Riickgewinnung mit Zyklon und ein Schnell-Farbwechsel-
system sind ebenso vorhanden wie die Branderkennung- und Ldsch-
technik zum sicheren Betrieb.

Die Adolf Schuch GmbH bietet ihren Kunden grundsatzlich alle Farben
der RAL-Skala an, wobei 6 Tone zum Standardprogramm zdhlen.

Im Regelbetrieb wird angestrebt, mindestens 2 Tage die gleiche Farbe
zu verwenden. Eine kurzfristige Umstellung ist jederzeit und mit
geringem Aufwand machbar.

Entsprechend der Unternehmensphilosophie, die Wiinsche der Kunden
so gut wie mdglich zu erfiillen, ist dies auch haufig der Fall.

Neben der Automatik-Pulverbeschichtungskabine ist ein Bypass mit
Handkabine in das Anlagen-Layout integriert. Mit diesem Bypass ist es
maglich, Einzel- und Ersatzteile, Muster oder Kleinserie von Werkstiicken
mit Sonderfarbtonen kurzfristig zu beschichten, ohne dass ein Farbwechsel
in der Automatik-Pulverkabine notwendig wird.

Die betreffenden Werkstiicke werden am Ende der Abkiihlstrecke nach
dem Haftwassertrockner von der Kreisfordertechnik abgenommen, was
durch die geringen Werkstiick-Gewichte problemlos méglich ist,



und an die Transportwagen der
Handschiebe-Fordertechnik der
Bypass-Strecke gehangt.

Nach der Pulverbeschichtung in
der Hand-Pulverkabine werden die
Werkstiicke wieder zuriick an die
Kreisfordertechnik gehangt, die sie
weiter durch den Pulvereinbrenn-
ofen transportiert.

Dieser Pulverbeschichtungs-Bypass
macht die Fa. Schuch, auch ohne
Power & Free-Fordertechnik selbst
bei Einzelteilen duBerst flexibel.

Der Pulvereinbrennofen ist eben-
falls Teil des kompakten Block-
trockners und mit Energispar-A-
Schleusen fiir das Ein- und Ausfah-
ren der Werkstiicke ausgefiihrt.

GleichmaBige feinjustierte
Warmeverteilung und Tempera-
turgenauigkeit ermdglichen einen
homogenen Glanzgrad und stellen
sicher, dass auch bei hellen Pul-
ver-Farbtonen keine Vergilbungen
auftreten.

Eine Isoplus-Isolierung, der
energie-effiziente Warmetauscher,
ein modulierend arbeitender
Gasbrenner und die zuverldssige
Temperaturregelung gewdhrleisten

Noppel Maschinenbau GmbH
Am Leitzelbach 17
D-74889 Sinsheim
T +49 7261 934-0

info@noppel.de
www.noppel.de

Adolf Schuch GmbH
MainzerstraBBe 172
67547 Worms

T +49 62414091-0
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mit konstanten Einbrenn-Tempe-
raturen die gewlinschte Beschich-
tungsqualitat bei gleichzeitig
wirtschaftlichem Betrieb.

Fiir die Zukunft
gewappnet

Auf der Grundflache von ca. 34 x
23 Metern ist es den Noppel-
Technikern gelungen, eine Anlage
zu bauen, die nicht nur den aktu-
ellen Forderungen der Schuch
GmbH entspricht. Die Pulver-
beschichtung ist fiir Werkstiicke
mit einer GroBe von bis zu 1.500
mm Lange, 2.100 mm Hohe

und 600 mm Breite und einem
Stiickgewicht bis 50 kg ausgelegt
und deckt damit alle denkbaren
Produktdimensionen ab.

Ansprechpartner:

Richard Lesch, Firma Schuch
Peter Singer, Firma Noppel

F +49 7261 934-250

info@schuch.de



