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Industrielle Lackierpraxis

Mit flexibler Anlage Schwerlastgrof3-
teile in Automobilqualitat beschichten

Giga Coating errichtet im emsldndischen Twist eine KTL- und Pulverbeschichtungs-
anlage fiir bis zu 9 t schwere Werkstiicke

Im emsldndischen Twist
haben die Pline fiir eine
KTL- und Pulverbeschich-
tungsanlage fiir Schwerlast-
grofiteile konkrete Formen
angenommen. Die Entschei-
dungen fiir die Anlagentech-
nik sind gefallen, die Auftrige
erteilt. Im Friihjahr 2018 wird
die Giga Coating GmbH ihren
Betrieb als Lohnbeschichter
aufnehmen.

,Wir haben uns schon seit
lingerem mit dem Gedanken
befasst, in eine eigene Lackier-
anlage zu investieren®, erzéhlt
Ralf Saatkamp, Geschéftsfiih-
rer der System Trailer Fahr-
zeug GmbH, Twist. Das Unter-
nehmen baut Sattelauflieger und
Anhénger fiir Lkws — mit und
ohne Aufbauten. ,Unsere Beson-
derheit und unsere Stirke sind
die hohe Fertigungstiefe sowie
unsere weitestgehend automa-
tisierte Fertigung der Langtréa-
ger mit SchweiBrobotern. Damit
haben wir die Durchlaufzeit um
30% verringert, die Qualitét ver-
bessert und die Kosten reduziert.
Nur das Beschichten erfolgt der-
zeit noch auer Haus.*

Umweltfreundliche
Pulverapplikation

Im Frithjahr 2015 begannen
die konkreten Uberlegungen fiir
die eigene Lackiererei und im

Im Rahmen der Planung hat Giga Coating bundesweit Beschichtungsanlagen besichtigt und Tests fiir die effiziente Aufhén-

gung der Werkstiicke durchgefihrt.

Herbst 2015 fiel die Entschei-
dung. ,Im Vorfeld hat man sich
bundesweit Beschichtungsanla-
gen angeschaut und im Anschluss
fiir die Pulverapplikation ent-
schieden, weil wir damit umwelt-
freundlicher und in hoher Quali-
tdt produzieren®, berichtet Ingo
Wildermann, Geschéftsfiihrer
der neu gegriindeten Giga Coa-

ting GmbH. Die Planung fiir die
neue Anlage steht, die Vertra-
ge mit den Anlagenbauern sind
unterzeichnet:Vollert Anlagenbau
wird fiir Krantechnik und Forder-
system verantwortlich zeichnen,
die Wheelabrator Group fiir die
Strahlanlage, die Afotek GmbH
fiir Vorbehandlung, Kathodische
Tauchlackierung und Einbrenn-
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o6fen und die Nordson Deutsch-
land GmbH fiir Lackierkabine
und Applikationstechnik.

8560 m? Produktionsfliche
Untergebracht wird die Pul-
verbeschichtung in einer neu-
en Halle, die 122 m lang und
65 m breit sein und iiber eine
Firsthohe von 17,30 m verfiigen
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wird. Erginzend zur Produkti-
onsfliche von 8560 m? wird die
Industriehalle mit drei Schleu-
sen ausgestattet. Sie sind so grof3,
dass jeweils ein Sattelschlepper
komplett witterungsgeschiitzt be-
und entladen sowie die Produk-
tionsmaterialien und -chemika-
lien angeliefert werden konnen.
Im Gebéude wird eine Pulveran-
lage fiir SchwerlastgroBteile mit
den Abmessungen bis zu 15,80
x 2,70 x 1,50 m (Lidnge x Hohe
x Breite) und einem Gewicht bis
zu 9 t installiert. Aufgrund der
hohen Belastungen werden das
Fordersystem und die Krantech-
nik nicht an die Stahlkonstruktion
der Halle angebunden, sondern
in das Gebédude hineingestellt.
Giga Coating will nicht nur
die Fahrzeuge der System Trai-
ler Fahrzeug GmbH pulvern, son-
dern auch als Lohnbeschich-
ter agieren. Um deshalb flexi-
bel agieren zu konnen, hat sich
das Unternehmen fiir folgenden

INGO WILDERMANN
Geschéftsfuhrer, Giga Coating
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»Mit der geplanten Ausstat-

tung konnen wir zum einen
alle Varianten und Kombina-

tionen der Vorbehandlung
anbieten und erreichen zum
anderen Automobilqualitcit.

In der neuen KTL- und Pulveranlage werden u.a. Sattelauflieger und Anhénger fiir
Lkws vorbehandelt und beschichtet; hier der auf dem Kopf liegende Rohbau ei-

nes Aufliegers.

Produktionsablauf entschieden:
Nach Anlieferung iiber die Ein-
gangsschleuse und Aufgabe in
das Fordersystem (Querforde-
rung) werden die Werkstiicke
die Strahlanlage durchlaufen
(Langsforderung). Im anschlie-
Bend angeordneten Gurtwender

RALF SAATKAMP

Geschaftsfuhrer, System Trailer

,Um die Ofen energieeffizient
zu betreiben, werden sie in
einer Héhe von 5,50 m
angeordnet. D.h., dass die
Werkstiicke von unten in die
Ofen ein- und ausfahren.

n Die geplante Anlage auf einen Blick

e Max. WerkstiickgroBe (L x H x B): 15,80 x 2,70 x 1,50 m

e Max. Werkstiickgewicht: 9 t

¢ Vorbehandlung: Strahlen, Spritzentfettung, Tauch-
entfettung, Zinkphosphatierung und KTL-Becken

e Ofen: zwei KTL-Ofen und zwei Pulvereinbrennofen

¢ Drei Lkw-Schleusen fiir Be- und Entladen unter Dach

Quelle (drei Bilder): Redaktion

werden die SchwerlastgroBteile
gedreht, um Reste des Strahlmit-
tels sicher aus Hohlrdumen und
Vertiefungen zu entfernen. Dane-
benist ein Bereich geplant,in dem
bei Bedarf kleinere Werkstiicke in
das Fordersystem gehingt wer-
den kénnen. Danach erfolgt die
Ubergabe in den Vorbehandlungs-
prozess (Querforderung), der u.a.
folgende Schritte beinhalten wird:
Spritzentfettung, Tauchentfet-
tung, Zinkphosphatierung und
Kathodische Tauchlackierung
(KTL). ,Mit der geplanten Aus-
stattung konnen wir zum einen

s, Bei Bedarf konnen die
Werkstiicke in mehreren .
Schritten beschichtet werden.

alle Varianten und Kombinationen
der Vorbehandlung anbieten und
erreichen zum anderen Automo-
bilqualitit®, berichtet Ingo Wil-
dermann. Nach der Abtropfzone
werden die Werkstiicke erst in
Lings- und dann in Querforde-
rung zu einem der beiden KTL-
Einbrennéfen transportiert.
,Um die Ofen energieeffizient
betreiben zu konnen, werden sie
in einer Hohe von 5,50 m angeord-
net.D. h., dass die Werkstiicke von
unten in einen Ofen ein- und aus-
fahren®, erklédrt Ralf Saatkamp.
L~AuBerdem rechnen wir aufgrund
verschiedener Materialstirken
mit unterschiedlich langen Ein-

brennzeiten und kénnen durch
diese Ausfiihrung die Werkstiicke
individuell férdern®, ergéinzt Ingo
Wildermann. Nach dem Durch-
lauf durch den Ofen erfolgt per
Lingsforderung die Ubergabe an
die Abkiihlzone und die anschlie-
Bende Bereitstellung (Querfor-
derung) fiir die Pulverbeschich-
tung. Die Werkstiicke durchlaufen
lingsgefordert eine der beiden
vollautomatischen Applikations-
kabinen, die fiir komplexe Geo-
metrien jeweils mit einem nachge-
schalteten Handbeschichterplatz
kombiniert sind. AnschlieBend
gelangen die GroBteile in einen
der beiden Pulvereinbrennosfen,
die ebenfalls in einer Hohe von
5,50 m angeordnet sind. Im Ofen-
bereich erfolgt der Durchlaufim
Quertransport, die anschlieBende
Einfahrt in die Abkiihlzone per
Langstransport.

Kreisumlauf moglich

»Abkiihlzone, Pufferplétze zur
Beschichtung und Pulverappli-
kation sind so angeordnet, dass
die Werkstiicke bei Bedarf im
Kreisumlaufin mehreren Schrit-
ten beschichtet werden kénnen®,
berichtet Ingo Wildermann. Ist
der Beschichtungsprozess abge-
schlossen, werden die Teile lings
in die Entnahme-
zone transportiert
und iiber einen
Querforderer fir
den Abtransport
per Lkw (Ausgangsschleuse)
bereitgestellt.

Der Baubeginn fiir die Halle ist
fiir das Friihjahr 2017 geplant,
die Inbetriebnahme der Pulver-
beschichtung fiir SchwerlastgroB3-
teile im Friihjahr 2018. Uber Bau
und Inbetriebnahme der Anla-
ge wird besser lackieren. in den
kommenden Monaten berichten.
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